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Resumo

Resumo

O trabalho descrito no presente documento foi desenvolvido com o objetivo de
implementar as etapas 3, 4, 5 e 6 do passo 4 da Manutencdo Autonoma e Planeada numa
enchedora assética na empresa Sociedade da Agua de Luso (SAL). Desta forma, pretendeu-se
rever os planos de manutencdo de uma enchedora assética e otimizar as suas tarefas de
manutencdo. Adicionalmente, durante o decorrer do estagio curricular, foi realizado o apoio a
implementacdo de um Sistema de Informacdo (One2lmprove) para a gestdo de desvios
(anomalias ou problemas).

A metodologia utilizada assentou na recolha de informagéo, desenvolvimento do
novo plano de manutencdo e de documentos que facilitaram o processo de planeamento e
organizacdo das manutencfes, bem como a reestruturacdo da arvore de componentes do
equipamento em questdo. Tendo como objetivo a melhoria das tarefas de manutencéo, algumas
destas ultimas foram transferidas dos técnicos de manutencdo para 0s operadores, que
necessitaram de receber formacéo e treino. Como consequéncia do aumento do numero tarefas
a serem realizadas pelos operadores e da alteracdo da arvore de componentes, o plano de tarefas
de limpeza, inspecdo, lubrificagdo e manutencdo dos operadores (CILT) sofreu atualizacgdes.
De forma a atingir o Gltimo objetivo do projeto, garantindo a correta utilizacdo da plataforma
One2Improve, foi aplicada a ferramenta Gemba Walk.

Ao longo do presente trabalho, sdo descritas as no¢es de Manutencdo, de TPM, de
Sistemas de Informac&o e 0 modo de como estas se encontram implementadas na empresa SAL.
Esta empresa pertence ao Grupo Heineken e insere-se na industria alimentar, mais
especificamente no setor de bebidas nédo alcodlicas.

Os resultados alcangados permitiram obter um plano de manutencdo mais completo
e estruturado e facilitar o planeamento das operacdes de manutencédo. Para além disso, foi obtido
um aumento da disponibilidade da equipa de manutencéo, possibilitando que estes se focassem
nas tarefas mais complexas e na otimizacdo dos equipamentos e infraestruturas.
Adicionalmente foi atingida uma melhoria no método de gestdo de desvios, impulsionando o

TPM em formato digital.

Palavras-chave: Manutengao, TPM, Manutengao Auténoma e
Planeada, Plano de Manutencdo, Otimizacdo de
Tarefas, Sistema de Informacao.
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Abstract

Abstract

The work presented in this document was developed with the purpose of
implementing the phases 3, 4, 5 and 6 of step 4 of Autonomous and Planned Maintenance in an
aseptic filler of the company Sociedade de Agua de Luso (SAL). Thus, it was intended to review
the maintenance plan for an aseptic filler and optimize its maintenance tasks. In addition, during
the curricular internship, was given support to the implementation of an Information System
(One2lmprove), in order to manage deviations (anomalies or problems).

The methodology used was based on the collection of information, development of
the new maintenance plan and documents that facilitated the process of planning and
organization of maintenance tasks, as well as restructuration of the component tree of the
equipment. With goal of improving the maintenance tasks, some of those were transferred from
maintenance technicians to operators, who needed professional qualification and training. As
consequence of the increase number of tasks to be carried out by the operators and the changes
of the component tree, cleaning, inspection, lubrication and tightening (CILT) plan for the
operators, has been updated. In order to achieve the last goal of the project, ensuring the correct
use of the One2Improve platform, it was applied the Gemba Walk tool.

Throughout the document is described the basis of Maintenance, TPM, Information
Systems and how they are implemented in the company SAL. This company make part of the
Heineken Group and operates in food industry, specifically in the non-alcoholic beverages
sector.

The results achieved allowed to obtain a more complete and structured maintenance
plan that facilitates the planning of maintenance operations. In addition, the availability of the
maintenance team was increased, enabling them to focus on more complex tasks and
optimizations of equipment and infrastructures. Additionally, it was achieved an improvement

in the method of management of deviations, boosting the TPM in digital format.

Keywords: Maintenance, @ TPM, Autonomous and Planned
Maintenance, Maintenance Plan, Task Optimization,
Information System.
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Introdugdo

1. INTRODUCAO

O presente documento descreve o trabalho realizado no ambito da unidade
curricular de Estagio, para a obtencdo do grau de Mestre em Engenharia e Gestdo Industrial.
De forma a consolidar conhecimentos adquiridos ao longo do percurso académico, e aplica-los
a um caso de estudo real, foi realizado um estagio com duracdo de 5 meses na empresa
Sociedade da Agua de Luso (SAL), localizada na Mealhada, distrito de Coimbra. Esta empresa
foi fundada em 1852 e insere-se na industria alimentar, mais especificamente no setor de
bebidas ndo alcodlicas.

A produgdo e comercializagdo de bebidas ndo alcodlicas tem grande influéncia na
economia portuguesa, sendo responsavel por mais de doze mil postos de trabalho, sem
contabilizar os impactos a nivel da restauracdo e retalho. Adicionalmente, este setor engloba
um vasto numero de marcas nacionais e internacionais, representando em Portugal cerca de 5%
do volume de negocios da industria alimentar, chegando a faturar 550 milhdes de euros em
2009 (Probeb, 2019).

Tendo em conta a crescente competitividade do mercado, as empresas procuram
implementar metodologias que Ihes permitam otimizar os seus custos, garantindo a qualidade
dos seus produtos. Deste modo, as organizacgdes tém-se focado cada vez mais na manutencéo
dos seus equipamentos, evitando avarias e otimizando as suas producdes.

O Total Productive Maintenance (TPM) é uma metodologia baseada na
combinacdo de ferramentas de manutencdo planeada e de qualidade, de forma a atingir a
eficiéncia dos processos e 0 aproveitamento pleno da capacidade dos equipamentos e dos
recursos humanos.

Na pratica nem todas as empresas implementam o TPM da mesma maneira,
adaptando as regras e conceitos aos seus negocios. A empresa Sociedade da Agua de Luso
adotou 0 modelo implementado no Grupo Heineken, lider do seu segmento principal de
atuacdo, em que a empresa SAL se insere. Neste modelo, TPM passa a significar Total
Productive Management, de forma a reforgar o foco na organizacao para além da produgéo. O
Grupo Heineken define TPM como “a procura continua e consistente para eliminar perdas em
todos 0s processos através da participacdo ativa de todos os colaboradores da empresa”
(Heineken, 2015).

Maria Inés Fernandes Lopes 1
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O TPM implementado na empresa Sociedade da Agua de Luso esta dividido em diferentes
pilares, sendo um deles o Pilar de Manutencdo Planeada que tem como objetivo atingir
condigdes 6timas de funcionamento ao longo do ciclo de vida dos equipamentos e desenvolver
um sistema que promova a manutengdo dos mesmos de forma correta. Outro pilar é o da Gestéo
Auténoma de Enchimento que tem como objetivo otimizar o desempenho dos seus
colaboradores, equipamentos e, consequentemente, do processo produtivo. A cooperagdo destes
dois pilares define a Manutencdo Autonoma e Planeada (A&PM — Autonomous and Planned
Maintenance) que tem como principal funcdo otimizar os postos de trabalho e as tarefas a
desempenhar por parte dos operadores e técnicos.

De modo a auxiliar o correto desenvolvimento da Manutencdo Auténoma e
Planeada, esta estd dividida em sete passos e cada passo subdividido em etapas. Um dos
principais objetivos do estagio curricular € aimplementacéo das etapas 3,4,5 e 6 do passo 4 que
tem como foco a reviséo dos planos de manutencao e otimizacdo das respetivas tarefas. Deste
modo, pretende-se desenvolver um novo plano de manutencdo (etapa 3), transferir tarefas de
manutencdo dos técnicos para os operadores (etapa 4), formar (etapa 5) e treinar (etapa 6) 0s
mesmaos. Isto permitird que os técnicos de manutengao se concentrem nas tarefas de manutencéo
mais complexas e na melhoria dos equipamentos e instalacGes da empresa.

O segundo objetivo do trabalho realizado é o acompanhamento e apoio a
implementacdo de um Sistema de Informacdo (One2lmprove), identificando as ferramentas
aplicadas e as melhorias observadas. O One2Ilmprove € uma plataforma que tem como funcgéo
permitir aos colaboradores da empresa SAL submeter e armazenar em formato digital os
registos relacionados com o TPM. Como primeiro passo da implementacdo do One2Improve,
é pretendido otimizar o processo de identificacdo de avarias e problemas existentes na empresa
SAL.

O presente documento encontra-se dividido em seis capitulos, sendo este o
primeiro. O segundo capitulo é dedicado a apresentacdo da SAL, da sua fabrica do Cruzeiro e
dos seus produtos. No capitulo trés sdo descritos os conceitos de Manutencdo e TPM e como
estes se encontram implementados na empresa SAL. Para além disso, € também abordado o
conceito de Sistema de Informacéo (1S) e os seus fatores de sucesso. O capitulo quatro descreve
0s métodos e ferramentas aplicadas na implementacao do passo 4 de Manutencdo Auténoma e
Planeada, até a etapa 6, demonstrando os seus beneficios. No quinto capitulo é apresentado o

método inicial de identificacdo de avarias e problemas e como a plataforma One2Improve
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simplifica significativamente o processo. Adicionalmente, neste capitulo sdo identificadas as
dificuldades observadas na implementacdo da plataforma, as ferramentas aplicadas para as
ultrapassar e os resultados obtidos. Por fim, o capitulo seis apresenta as principais conclusées
do trabalho desenvolvido e sugestdes para trabalho futuro.

Maria Inés Fernandes Lopes 3
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2. APRESENTACAO DA EMPRESA

2.1. A empresa Sociedade da Agua de Luso

A empresa Sociedade da Agua de Luso (SAL) foi fundada na vila de Luso em 25
de agosto de 1852. A SAL tem como principal atividade a extracdo e engarrafamento de agua
mineral natural e de 4gua de nascente, desenvolvendo também atividades em outros setores,
como por exemplo através da estancia Termas do Luso.

Nos seus primeiros anos no mercado, a SAL dedicava-se a venda de &gua termal
que em 1903 foi submetida a uma analise bacterioldgica, tendo sido destacada e reconhecida
como ‘““agua muitissimo pura”. Com 0 passar dos anos a empresa foi crescendo e em 1930
atingiu a venda de aproximadamente dois milhdes de litros de agua, levando assim a aquisicédo
de novas maquinas de lavagem, enchimento e capsulagem de garrafas.

No ano 1931, a SAL iniciou a comercializa¢do do refrigerante Lusoranja e de uma
bebida composta por Agua de Luso e esséncia lactea (Yogura) (figura 2.1). Com este Gltimo

produto, a empresa foi pioneira na producédo de iogurtes bebiveis em Portugal.

Figura 2.1. Imagens publicitdrias dos produtos Lusoranja e Yogura (SAL, 2019a)

Mais tarde, no ano 1938, considerando a assinavel pureza da sua agua, a SAL
adotou como seu logotipo “A Pureza”, inspirado na escultura do mestre Joao da Silva. Este

logotipo foi atualizado ao longo do tempo, de modo a adotar um estilo moderno (figura 2.2).

LALAE

‘@L‘ | .
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N

i ront

1916-1938 1938-1970 1970-1997 1997-2005 2005-Data atual

Figura 2.2. Evolucdo do logotipo da Sociedade da Agua do Luso (Adaptado de SAL, 2019a)
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Com o aumento da producdo, no ano de 1954, a Sociedade da Agua do Luso
ampliou as suas instalagdes adquirindo a Quinta do Cruzeiro, em Vacarica. Este crescimento
permitiu @ empresa a entrada num novo segmento do mercado, a agua de nascente.

Em 1970, a Sociedade Central de Cerveja (SCC) tornou-se acionista da SAL e um
ano depois esta sociedade passou a ser a Unica distribuidora dos produtos da empresa em
Portugal, contribuindo para que nesse mesmo ano a SAL atingisse a venda de onze milhdes de
litros de agua.

No dia 28 de abril de 2000, a SAL tornou-se a primeira marca de agua a obter a
licenca para o uso da Marca “Produto Certificado” que comprova o cumprimento das exigéncias
mais elevadas de qualidade. Deste entdo as embalagens dos produtos da empresa Sociedade da

Agua de Luso, passaram a conter o simbolo do comprovativo (figura 2.3).

2. 9CEr _mliiNet m
$
|‘>°‘3

Figura 2.3. Marca “Produto Certificado” (SAL, 2019a)

Em 2003 a SCC foi comprada por um grupo cervejeiro internacional (Scottish &
Newcastle), que passou a deter o controlo total da Sociedade Central de Cerveja e Sociedade
da Agua do Luso. Mais tarde, a 29 de abril de 2008, a SCC e a SAL foram adquiridas pelo
Grupo Heineken, um grupo cervejeiro lider europeu, que controla também outra marcas como
a sidra Strongbow e as cervejas Heineken, Affligem e Desperados. Ainda em 2008, de modo a
aumentar a gama de produtos a oferecer ao consumidor, foi construida uma nova linha de
producdo (linha 5 da Fabrica do Cruzeiro) que representou um investimento de dezassete
milhdes de euros. Esta linha de producgéo (ou linha de enchimento) é a primeira linha assética
do Grupo Heineken e a mais complexa, comparativamente com as restantes, devido as
caracteristicas dos seus equipamentos. Este tipo de linha de producdo, € concebida para
processar produtos sem conservantes e que exigem um ambiente esteril até que as garrafas
sejam capsuladas. Este investimento permitiu & emprese que em 2011, langasse no mercado 0
produto Luso Fruto, constituido por agua mineral natural Luso e sumo natural de fruta.

No ano de 2017, a Agua de Luso, produto lider nacional do mercado de aguas

engarrafadas sem gas, recebe pelo oitavo ano consecutivo a Grande Medalha de Ouro, 0 mais
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alto galardéo, no prestigiado concurso, Monde Selection de la Qualité. Para além disso, a Agua
Luso com Gas recebeu a 3% medalha de ouro consecutiva, bem como o International High
Quality Trophy 2017 (SAL, 2019a).

Ao longo dos anos esta empresa evoluiu em termos tecnoldgicos e de gestdo, de
modo a satisfazer as necessidades dos seus clientes e valorizar os seus colaboradores. Na figura
2.4 encontram-se representados 0s atuais objetivos, principios e estratégias da empresa

Sociedade da Agua de Luso, bem como a sua missio e Visao.

3 ANOSSA VISAO
SN

52

Juntos,
vamos construir a maior Marca,

produzindo bebidas inovadoras
de Qualidade reconhecida

A NOSSA MISSAO

Desenvolver umaequipa altamente competente e motivada, assente numa cultura

de Seguranga, Qualidade e Sustentabilidade, otimizando a Eficiéncia operacional e a flexibilidade para a Inovagao

A NOSSA ESTRATEGIA

Implementaro programa TPM WCBO para acelerar o nosso caminho para a Exceléncia

Culturade Seguranca Culturade Qualidade Sustentabilidade Eficiéncia Operacional Flexibilidade paraa Equipa competentee
Inovagao motivada
* Desenvolver uma cuitura: | * Evoluir de controlo do * Criar valor parao Negacio |* Ataquesistematicoas * Operacionalizara estratégia | * Desenvolvercompeténcias
de Sequranga produtoparacontrolodo  |desenvolvendouma pequenas paragens dainovagdo daUnidadede
interdependente atravésda | processo operacdo ambientalmente  |= Controlo rigoroso de custos|NegocioAguas
implementagdoda BBS neutra QueEponenovd
0rganizagad

05 NOSSOS PRINCIPIOS OPERACIONAIS

A Seguranga primeiro Respeito pelo Ambiente  |Fazer melhor todos os dias Aprender todos os dias

Orgulho em ser Luso
05 NOSSOS OBJETIVOS

* 0 Acldentes * 0,3 Reclamacoes Justificadas|= 25% min RPET em 2025  |=30.000 hi/FTE Produtividade | » 90% Plano de Inovacao * SWEP positions filled
* 100% Comportamentos *95% FTR Packaging * 20,0 MJ/hl Cons. de Energia. |* 75% OPI NONA OTIF = Plano de formagao OTIF
Sequros *99% FTR Microblology *100% Elet. Renovavel até 2030 [+ 45 min MTBA = PDP OTIF

= Excelente nivel 5S e HOC *1,50hi/hl Consumo de Agua [+ 0,25% OW. Pack. Mat. Loss = 80% Employee Engagement
* 98% Landfill Free Waste Index

Figura 2.4. Objetivos, principios, estratégias, missdo e visdo da empresa SAL (SAL, 2019b)

2.2. A Fabrica do Cruzeiro e os seus produtos

Tal como referido anteriormente, a Fabrica do Cruzeiro resultou da necessidade de
expansdo e aumento da producéo, impulsionada pelo crescimento da SAL ao longo dos anos.
Deste modo, a empresa desenvolveu infraestruturas capazes de responder as suas crescentes
necessidades nas diferentes areas. A Fabrica do Cruzeiro inclui zonas de producéo, oficina de
manutencdo, armazém de matéria-prima, armazém de produto acabado, laboratério de

qualidade, ETARI (Estac@es de Tratamento de Aguas Residuais Industriais) e central de vapor,
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frio e ar comprimido. Adicionalmente, refletindo a preocupacéo da SAL pela satisfacdo e bem-
estar dos seus colaboradores, a unidade de producao dispde também de balnearios remodelados,
posto médico e cantina.

O chdo de fabrica esté4 dividido em trés células de producédo (clusters), cada uma com
duas linhas de producdo. A linha 1 (LO1C) é responsavel pelo engarrafamento em vidro de
Agua Luso com e sem gés e agua Luso Gas Limao, enquanto que na linha 2 (L02C) ocorre o
engarrafamento de Agua do Cruzeiro em formato de 18,9 litros. Por sua vez, as linhas 3 (L03C),
4 (LOAC) e 6 (LO6C) operam tanto com Agua do Luso como com Agua do Cruzeiro, em
diferentes formatos de embalagem de PET. Por fim, a linha 5 (LO5C) é uma linha assética onde
ocorre a producédo de Luso Fruta, também em garrafas de PET.

Na figura 2.5 encontra-se representada a localizacdo das células de producédo, as

respetivas linhas de enchimento e os diferentes tipos de produto processados nas mesmas.

Cluster 3 Cluster 1 Cluster 2
LO5SC Lo6C LOIC L02C L03C Lo4C
CE_ N - s ; ol )
! B 5

Figura 2.5. Localizacao das células de producéo na Fabrica do Cruzeiro

A fabrica da SAL tirou partido da evolucdo tecnoldgica, adotando maquinaria muito
automatizada, minimizando a necessidade de recurso humanos. Os operados sdo responsaveis
por assegurar o correto funcionamento dos equipamentos do respetivo posto de trabalho,
resolvendo pequenos problemas que surjam. Para além disto, os operadores garantem a
substituicdo de consumiveis e ajustam 0s parametros necessarios na troca de configuracéo das

maquinas.
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3. ENQUADRAMENTO TEORICO

3.1 Manuteng¢ao

Tendo em conta que o0 mercado € progressivamente mais competitivo e direcionado
para o consumidor, as empresas possuem a crescente necessidade de aplicar metodologias que
Ihes permitam produzir a maior velocidade com custos menores, sem comprometer a qualidade
dos seus produtos ou servigos.

O desenvolvimento da inddstria, iniciado na época da Revolucao Industrial (1760-
1840), foi um fator decisivo para que as empresas se concentrassem, cada vez mais, no
desenvolvimento e utilizacdo de maquinas nos seus processos produtivos. Isto permitiu, o
aumento da precisdo, velocidade e eficiéncia dos sistemas de producdo. Para manter esta
vantagem competitiva as empresas necessitam crescentemente de manter os seus equipamentos
em condicBes otimizadas de funcionamento (com o minimo de avarias e com 0 MA&ximo
desempenho), de forma a diminuir a probabilidade de quebras na producéo e respetivos impacto
financeiro negativos. Na realidade, em algumas industrias, tal como na indistria automaével, um
minuto de quebra de producdo pode representar um custo de aproximadamente dezassete mil

euros (Djurdjanovic, et al. (2003)).

De acordo com Higgins (2002), a manutengdo “representa a combinagdo de agdes
destinadas a assegurar o bom funcionamento dos equipamentos e das instalacdes, garantindo
que haja intervencbes no momento certo, de modo a evitar que estes avariem”. Assim, a
manutencdo € o conjunto de reparacfes necessarias de modo a que o rendimento dos
equipamentos seja mantido ou reposto de forma rapida, segura e a baixo custo.

De uma forma geral, ao desenvolver e implementar a manutengdo numa empresa,
pretende-se atingir a redugdo do nimero de avarias, de paragens com perda de produgdo e,
consequentemente, dos custos associados. Para além destes fatores, a manutencdo permite o
aumento da producéo, do tempo de vida da maquina e da seguranca do processo produtivo. De
forma a que estes objetivos sejam atingidos € necessario que as empresas desenvolvam planos
de manutengdo que garantam uma gestdo eficaz da informagdo, conhecimento, méo-de-obra,

pecas de reserva e ferramentas.
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3.1.1 Tipos de manuten¢do na Sociedade da Agua de Luso

Segundo a SAL, a manutencdo existente na empresa é planeada, ou seja, € uma
manutencdo estruturada e organizada de forma a reduzir ao maximo os impactos de possiveis
anomalias nos equipamentos.

Esta empresa, tal como o Grupo Heineken, divide a manutencéo planeada em trés
categorias: manutencdo preventiva, manutencdo corretiva e modificacdes. Por sua vez, a
manutencdo preventiva subdivide-se em quatro categorias (manutencdo sistematica,
manutencdo condicionada, manutencao preditiva e revisdo geral). Na figura 3.1 encontram-se

esquematizada esta divisdo nos diferentes tipos de manutencao.

Yo
Corretiva
Manutencao
Manutengéo Manutengio Condicionada
Planeada Preventiva
Manutengao
Preditiva

Modificagdes
Revisdo geral

Figura 3.1. Tipos de manutencdo na SAL (Adaptado de Heineken, 2015)

Na manutencao corretiva a reparacdo dos equipamentos € realizada apenas apos a
ocorréncia de uma avaria. Apesar deste tipo de manutencdo ser executada de maneira
organizada, de forma a demorar 0 menor tempo possivel na correcdo do problema, acarreta
custos elevados para a empresa. Este impacto financeiro deve-se a reducgéo da eficiencia das
maquinas ou a paragens imprevistas, com implica¢fes negativas ao nivel da producdo. Assim,
é essencial que este tipo de manutengdo seja evitado sempre que possivel, favorecendo a
manutencdo preventiva. Nesta categoria, a manuencdo é realizada com uma determinda
frequéncia, de modo a reduzir a probabilidade de avaria ou degradacao dos equipamentos. Para
ndo afetar o tempo de disponibilidade dos equipamentos é importante que este tipo de
manutencdo seja aplicada pelo menos aos componentes criticos. A manutencdo preventiva

subdivide-se em quatro subcategorias:
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e Manutencdo sistematica: Tarefas de manutencdo com um intervalo de tempo
previamente definido de modo a reparar deterioracdes especificas dos equipamentos.
e Manutencdo condicionada: Tarefas de manutencdo dependentes da condicdo do
componente, avaliada por inspe¢des periddicas e teste funcionais.
e Manutencdo preditiva: Tarefas de manutencdo que dependem da tendéncia de
deterioracdo dos componenetes de modo a intervir antes da ocurrencia da falha prevista.
e Revisao geral: Tarefas de reconstrucao do equipamento, onde séo revistas todas as pecas
sujeitas a desgaste e substituicdo daquelas que se prevé que ndo durem até a proxima
revisao.
O ultimo tipo de manutencdo planeada sdo as modificagcdes dos equipamento com
0 objetivo de reduzir ou eliminar tarefas de manutengdo. A este tipo de manutencdo estdo
associadas equipas de melhoria, cujo o objetivo principal é a minimizacdo das perdas de
producdo em resultado da reducdo da disponibilidade ou desempenho dos equipamentos
(Heineken, 2015).

3.2. A metodologia Total Productive Maintenance (TPM)

O Total Productive Maintenance (TPM) é uma metodologia desenvolvida no Japédo
no inicio da década de 70, que influenciou a evolucdo industrial deste pais, ap6s a Segunda
Guerra Mundial. Segundo Nakajima (1988), vice-presidente do Japan Institute of Plant
Maintenance, a filosofia TPM é a combinacdo da manutengdo preventiva americana com 0s
conceitos japoneses de gestdo da qualidade total, envolvendo os colaboradores. Assim, 0 TPM
tem como objetivo eliminar as perdas de producdo, reduzir paragens, garantir a qualidade dos
produtos e, simultaneamente, reduzir custos.

O TPM é uma metodologia onde a manutencao é baseada na participagdo de todos,
desde os colaboradores da producéo e da manutengdo, até ao mais alto nivel da gestdo. A
necessidade de integrar os operadores na manutencdo das maquinas dos respetivos postos de
trabalho € justificada pelo facto destes colaboradores serem quem melhor conhece o0s
equipamentos. Para além disso é importante haver lideranca e trabalho em equipa, de forma a
identificar e eliminar os fatores de perda de eficiéncia dos equipamentos (Mwanzaa e Mbohwaa,
2015).
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Tal como indicado na tabela 3.1, Nakajima (1988) associou um conjunto de

caracteristicas a cada letra da sigla TPM, que definem objetivos especificos.

Tabela 3.1. Significado da sigla TPM (Adaptado de Nakajima, 1988).

Caracteristicas Objetivos especificos

Total: Participacdo e o empenho de
todos os colaboradores da organizagdo | = Eficiéncia global,

T e de todas as areas, de modo a construir | « Rendimento total dos equipamentos;
uma estrutura empresarial que visa | + Participacdo de todos 0s
maximizar a eficiéncia do sistema colaboradores da empresa.
produtivo.

Produtividade: Alcancar o méaximo de | = Maxima eficiéncia de produtividade;
P eficiéncia do sistema de producdo, | = Zero acidentes;

atingindo os trés zeros (zero defeitos, | = Zero defeitos;

zero falhas e zero avarias). « Zero falhas.

Manutencdo: Conjunto de acdes
técnicas, administrativas e de gestdo
M realizadas durante o ciclo de vida dos
equipamentos, de modo a que estes
estejam preparados para atingir niveis
elevados de produtividade.

+ Conservar 0s equipamentos;
» Alto nivel de produtividade;
«  Apresentar melhorias e conserva-las.

3.3. A metodologia TPM na Sociedade da Agua de Luso

Na pratica nem todas as empresas implementam o TPM da mesma maneira. Muitas
adaptam as regras e conceitos ja criados por forma a atingir os mesmos objetivos. A SAL adotou
0 modelo previamente implementado pelo Grupo Heineken, onde a sigla TPM ¢ utilizada para
definir Total Productive Management, em vez de Total Productive Maintenance. Esta alteracéo
reforca o foco do grupo na organizacao global, e ndo apenas na producdo. Com efeito, o Grupo
Heineken define TPM como “a procura continua e consistente para eliminar perdas em todos
0S processos atraves da participacao ativa de todos os colaboradores da empresa” (Heineken,
2015).

A implementacdo do Total Productive Management na SAL teve inicio em 2008.
A visdo e missdo desta empresa, no ambito do TPM, sdo baseadas nas definidas pelo Grupo
Heineken: “juntos tornamos as Operagdes mais eficientes” e “maximizar a eficiéncia de

operacdo, através da eliminacéo de todas as perdas, melhorando o nivel de competéncias dos
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colaboradores, garantindo a qualidade total do produto, criando um ambiente de trabalho seguro
e minimizando o impacto ambiental” (SAL, 2008).

Em 2018, o Grupo Heineken atualizou a estrutura do TPM, vulgarmente chamada
de “casa do TPM” (figura 3.2). Nesta alteracdo foram criadas trés categorias de pilares. Os
pilares centrais ttm como foco a exceléncia na execucdo de padrdes, enquanto que os pilares
possibilitadores sdo responsaveis pelo desenvolvimento e manutencdo desses padroes, gestao
de equipas e treino de capacidades. Finalmente, o pilar de equipa de lideranca impulsiona o
desempenho do TPM e dé& suporte a gestdo de mudancas, com foco na exceléncia do chao de
fabrica.

0 s
g
N
PILAR DE EQUIPA DE LIDERANGCA

PILARES CENTRAIS
PILARES POSSIBILITADORES

Pilar de Seguranga

Pilar de Qualidade

Pilar de Manute¢ao Planeada

Pilar de Desenvolvimento Organizacional & de Pessoas
Pilar de Ambiente e Sustentabilidade

Pilar de Materias de Embalamento Retornaveis

ojuawiydul
P DLIOLQINY OD3ISED 3P JD|id

Pilar de Gestao de Projetos e Equipamentos Antigos

Figura 3.2. “Casa do TPM” do Grupo Heineken (Adaptado de Heineken, 2018)

Tendo em conta que a SAL é uma empresa de producdo de bebidas ndo alcodlicas,
alguns pilares do modelo TPM, sugerido pelo Grupo Heineken, ndo sdo aplicaveis
(identificados a cinzento na figura 3.2), devido as diferencas do modelo de negdcio e dos
processos de producdo, em comparagdo com o0s das empresas cervejeiras.

A base da estrutura do TPM, ou seja, 0 suporte dos pilares centrais, € constituido
pelos fundamentos do TPM. Tal como representado na figura 3.2, um dos fundamentos do TPM
é a metodologia 5S (figura 3.3), que permite desenvolver um planeamento sistematico de
arrumacao, limpeza, organizacdo e método no local de trabalho, procurando 0 compromisso de
todos os colaboradores para implementar e manter a pratica. Esta ferramenta é implementada
em cinco etapas (Seiri— separar e eliminar; Seiton— simplificar a organizacgdo; Seiso— limpar e
resolver anomalias; Seiketsu— padronizar; Shitsuke— manter e melhorar continuamente), que
permitem aumentar a produtividade, a seguranca, a organizacdo do local de trabalho e a

motivacdo dos colaboradores. Para além disso, através desta metodologia, é possivel evitar
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distracdes no local de trabalho e diminuir defeitos e acidentes (Scotchmer, 2008). Com o
objetivo de garantir a aplicacdo correta desta metodologia na empresa SAL, sdo realizadas
auditorias trimestrais aos diversos setores da Féabrica do Cruzeiro, contribuindo para o aumento
do empenho por parte de todos os colaboradores em manter e melhorar os seus locais de
trabalho.

' . -
1. Planear auditorias para verificar
cumprimento dos padrées

5 | SHITSUKE - Manter e melhorar 2. Analisar confinuamente os problemas e

continuamente identificar contra-medidas
3. Monitorizar resultados das auditorias
\4. Definir novos objectivos de melhoria
[1 Definir padrées de limpeza e organizag&o
. 2. Definir auditoria para verificar se 0s
4 | SEIKETSU - Padronizar r padrées séo respeitados
1. Limpar e verificar se a nova organizagéao l3 Melhorar a gestéo visual
& mantida
2. Etiquetar desvios da organizagéo
3 | SEISO - Limpar e resolver U], Eesamt )
anomalias 3. Analisar re-ocorréncas e encontrar as
causas raiz para os desvios

'

Definir e iimplementar contramedidas
Definir os padrées necessarios

o

. Classificar itens pela frequencia de uso

. 2 Definir locais adequadas para ferramentas
equipamentos e materiais

la Identificar cada local e definir padrées da

2 | SEITON - Simplificar a organiza¢éo

nova organ |zan;,z“no

Identificar itens desnecessarios -
Inspecao inicial
1 | SEIRI - Separar e eliminar 2. Etiquetar suportes, ferramentas e
materiais
3. Eliminar itens desnecesséripos

Figura 3.3. Metodologia 5S (SAL, 2012)

O Sistema de Controlo Diario (DCS — Daily Control System) € também um
fundamento do TPM. Esta metodologia envolve reunides didrias que orientam as equipas,
permitindo identificar e atacar sistematicamente as perdas existentes. Na Fabrica Cruzeiro
existem, diariamente, dois momentos de DCS: DCS de linha e DCS de enchimento. No DCS
de linha, os chefes de linha relinem com os operadores das respetivas linhas de producéo, de
modo a perceber se ha ocorréncia de problemas (de qualidade, seguranga ou que afetem o
desempenho da producédo) e definem uma acdo do dia (correcdo de um problema). No DCS de
enchimento, os chefes de linha reinem com um representante dos setores da qualidade, da
producdo, da manutencdo e da logistica, onde sdo transmitidas e discutidas as informacoes
recolhidas no DCS de linha. No DCS de enchimento sdo definidas diariamente agdes de
resolucéo de problemas, a serem implementadas no prazo de uma semana.

O terceiro fundamento do TPM identificado pelo Grupo Heineken é a Solugéo
Unificada de Problemas (UPS - Unified Problem Solving). Esta metodologia € utilizada para

erradicar perdas, alcancar os zeros (zero acidentes, zero avarias, zero pequenas paragens e zero
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defeitos) e criar padrdes sustentaveis de modo a aumentar o desempenho. A aplicacdo da UPS
passa por descrever o problema, compreender os principios da operacdo, restaurar as condi¢oes
bésicas, realizar analises de causa raiz, definir contramedidas, acompanhar os seus resultados e
padronizé-las (figura 3.4). Esta metodologia permite que seja desenvolvida uma cultura de
melhoria continua e de resolucéo de problemas.

PROCESSO DE

APRENDIZAGEM

D icsiod Compreensdo e .
SOLUCAD oo o? TP Anilise de Contramedidas e

roblema S o B
UNIFICADA DE o condicdes basicas causa raiz acompanhamento -
Falha Modo de Causa raiz Padrges

PROBLEMAS funclonal iz

Baseada no STl 1. Investigacao da
desdobramento de principios da causa raiz dos
perdas/ identificagdo | operagéo; problemas;
de perdas. 2. Descrigdo do 2. Ve)r'lfill:agéo das _
modo de falha; possiveis causas raiz;
1. Descrigdo da falha 3. Restauragédo das 3. Ligagdo das causas
funcional. condigdes basicas; raiz aos 4M's
4. Pesquisa por (Método, Méquina,
novas solucdes. Méo-de-obra e
Material).

1. Definir
contramedidas para
todas as causas raiz;
2. Implementacao
das contramedidas;
3. Acompanhamento
dos resultados;

Figura 3.4. Solugdo Unificada de Problemas (Adaptado de Heineken, 2017)

Na implementacdo de melhorias, séo desenvolvidos padrdes de modo a sustentar as
mudancas realizadas e definir uma correta metodologia de trabalho. Sendo um dos fundamentos
do TPM, os padrées devem ser facilmente transmitidos, por forma que os colaboradores
compreendam e comprovem a sua importancia.

O altimo, mas ndo menos importante, fundamento do TPM ¢ a gestédo visual (VM -
Visual Management). Esta ferramenta é utilizada para comunicar visualmente os desempenhos,
padrdes ou avisos, de forma simples. A gestdo visual facilita o trabalho diario dos colaboradores
(desempenhando um papel fundamental na implementacdo dos padrées) e auxilia a tomada de
decisdes e a capacidade de resposta. Um exemplo pratico da aplicacdo desta ferramenta é a
identificacdo visual de parametros de presséo, velocidade, temperaturas, niveis de éleo (figura
3.5), entre outros (Galsworth, 1997).

Figura 3.5. Exemplo de aplica¢do da gestdo visual (Heineken, 2015)
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3.3.1. O Pilar de Manuten¢ao Planeada

A Manutengdo Planeada (Planned Maintenance - PM), é um dos pilares
possibilitadores do TPM e tem como objetivo atingir condi¢des otimizadas de funcionamento
ao longo do ciclo de vida dos equipamentos e desenvolver um sistema que promova a
manutencdo dos mesmos de forma correta. Este pilar pressupde que sejam desenvolvidos planos
de manutencdo que garantam a intervencao em todos os equipamentos ao longo da sua vida Util,
tais como: reparacdes, inspecdes, lubrificacdes, limpezas e substitui¢cdes de pecas.

Na SAL a visdo do Pilar de Manuten¢ao Planeada ¢ “garantir a eficiéncia das linhas
e a fiabilidade dos equipamentos, otimizando os custos de manutencdo”, enquanto que a misséo
¢ “desenvolver uma cultura de zero perdas, focada na erradicagdo de avarias e pequenas
paragens, apoiando a Gestdo Autonoma, melhorando continuamente o sistema de Manutencao

Planeada e a gestdo de custos” (SAL, 2019b).

3.3.1.2. Indicadores do Pilar de Manutengao Planeada

Os indicadores dos varios pilares do TPM foram definidos pelo Grupo Heineken de
forma a medir o desempenho dos mesmos assegurando, assim, que 0s objetivos sdo alcangados.
Dos indicadores estabelecidos relativamente ao Pilar de Manutencdo Planeada (Anexo A), a
empresa SAL selecionou os que considera mais importantes para 0 seu negocio e que estdo
reunidos na tabela 3.2. Estes indicadores devem ser cumpridos e apresentados em auditorias
internas semestrais, de modo a garantir que as atividades realizadas vdo ao encontro da

estratégia da empresa.

Tabela 3.2. Indicadores do Pilar de Manutenc&o Planeada na SAL (Adaptado de SAL, 2019b)

Categoria Indicador Unidade Definicao
Custos~de Custos de manutencdo por hectolitros produzidos
Custo Reparagdo e €/hl ) : -
~ (financeiros e materiais)
Manutencdo
Tempo de Avarias % Tgmpq perdido em avarias / (Tempo’de producdo
disponivel + Tempo perdido em avarias)
Pequenas Paragens Tempo ocupado por atividades ndo planeadas /
Desempenho e Perdas de % (Tempo de producdo disponivel + Tempo perdido
velocidade pequenas paragens e perdas de velocidade)
Conformidade do % Ndmero de tarefas completas a tempo / Nimero de
PM com a agenda ’ tarefas completas
Exceléncia do | Taxa de Sucesso da % Ndmero de andlises de avarias fechadas sem
chao de fabrica | Andlise de Avarias ° recorréncias / Nimero de andlises de avarias fechadas
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O indicador que mede a eficiéncia de uma linha de producdo é o Indicador de
Desempenho Operacional (OPI - Operational Performance Indicator). A manutencdo tem
influéncia no OPI, pois as perdas de eficiéncia causadas por avarias ou pequenas paragens, tém
grande impacto nos valores deste indicador, visto que reduz tempo disponivel do equipamento
para producao.

O valor 6timo do OPI é 100%, sendo que este indicador pode ser calculado através

.. o .- . T teorico d duca
da multiplicacio dos indicadores de qualidade (empo ST TP ucao), de

Tempo de producao

desempenho (Tempo de pmdugéo) e de disponibilidade (

Tempo operacional )
Tempo operacional '

Tempo de equipamento ocupado
Consequentemente, o valor do OPI pode ser calculado através da razéo entre o tempo tedrico

de producéo e o tempo de equipamento ocupado (SAL, 2019b).

3.3.1.3. Reducgao de perdas de eficiéncia

Segundo a metodologia TPM, para ser atingida a eficiéncia global dos
equipamentos é necessario eliminar as perdas (tabela 3.3) que prejudicam o funcionamento dos
mesmaos. Para tal, o Pilar de Manutencdo Planeada aplica algumas estratégias e ferramentas de
modo a reduzir perdas tais como avarias e pequenas paragens, melhorando o valor dos

indicadores previamente apresentados.

Tabela 3.3. Estratégias e ferramentas de reduc¢do de perdas (Adaptado de SAL, 2008)

Perdas Estratégias Ferramentas
Controlo de anomalia;
Realizar reparacGes rapidas e Diagrama de Ishikawa;
eficazes; Anadlise 5 porqués;
Analise sistematica de avarias; Anélise das avarias;
Avarias Detetar e eliminar as causas raiz DCS (Daily Control System);
das avarias; 5S/ Trabalho padronizado;
Manutengéo Preventiva; Planos de Lubrificag&o;
Manutengdo Auténoma. Planos de Inspecao;
Planos de Manutencdo.
Anadlise das pequenas paragens;
. . Diagrama de Pareto;
Recolher informagdes; - .
Analise Kaizen;
Pequenas Acompanhar as  pequenas x Do
paragens paragens e entender onde atuar; Fgr[n acao € treino,
Eliminar os modos de falha ’ Ligdo Um Ponto (LU.P);
' 5S / Trabalho padronizado;
DCS (Daily Control System).

Maria Inés Fernandes Lopes

17




Manuteng¢do Auténoma e Planeada Aplicada a uma Enchedora Assética

3.3.2. Manuteng¢ao Auténoma e Planeada

O Pilar de Gestdo Autonoma de Enchimento, sendo o Unico pilar central
implementado na empresa SAL, tem como objetivo treinar 0s operadores, de
forma a executarem as varias ferramentas da gestdo autonoma, registo de anomalia, 5S e
tarefas de limpeza, inspecdo, lubrificacdo e de manutencéo, garantindo as condigdes basicas
dos equipamentos e a minimizacéo de perdas de producao.

Tal como definido anteriormente, o Pilar de Manutencdo Planeada, € um pilar
possibilitador, ou seja, apoia as operacdes do pilar central do TPM. A cooperacdo destes dois
pilares € a Manutencdo Autonoma e Planeada (A&PM — Autonomous and Planned
Maintenance).

A Manutencdo Autonoma pretende desenvolver nos operadores o sentimento de
propriedade e de necessidade de cuidar dos equipamentos dos seus postos de trabalho, detetando
problemas e realizando tarefas de limpeza, lubrificacdo e resolucdo de pequenas avarias
(Kardec e Ribeiro, 2002). Desta forma, a A&PM tem como principal fungdo otimizar os postos
de trabalho e as tarefas a desempenhar por parte dos operadores e técnicos.

De modo a auxiliar o correto desenvolvimento e implantagdo da Manutencdo
Auténoma e Planeada, esta foi dividida em sete passos, numerados de zero a seis:

0. Preparagdo, recolha de dados e identificagdo dos componentes;

1. Realizar uma limpeza inicial e etiquetar problemas;

2. Eliminar fonte de sujidades e areas de dificil acesso;

3. Estabelecer tarefas e planos de lubrificacdo e limpeza;

4. Rever os planos de manutencao e otimizar tarefas de manutencao;
5. Rever padrdes e otimizar as tarefas de qualidade;

6. Otimizacdo continua do local de trabalho e das tarefas.

Os Vérios passos da Manutencdo Autonoma e Planeada podem ser divididos em trés
grupos de atividade. Do passo zero ao trés sédo relizadas atividades de mudanca da mentalidade
dos colaboradores e mudancas das maquinas de modo a repor condic¢des de operacao da fabrica
que possibilitem a implementacdo dos passos seguintes. Por outro lado, o quarto e o quinto
passo tém como objetivo desenvolver os conhecimentos dos colaboradores e otimizar tarefas
que visam a preservacao dos equipamentos. Por fim, no passo seis as atividades ttm como foco

a melhoria continua das instalacdes, tarefas e desempenho dos colaboradores.
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3.3.2.1. Passo 4 da Manuteng¢ao Auténoma e Planeada

No quarto passo da A&PM ¢é pretendido que os planos de manutencdo sejam
revistos e as tarefas de manutengdo otimizadas. Para isso, as tarefas de manutengdo mais
simples sdo transferidas dos técnicos para os operadores, permitindo que a equipa de
manutencdo se dedique as manutengdes preventivas mais complexas e a otimizacdo dos
equipamentos e instalagdes. Este processo possibilita a diminui¢cdo do numero de pequenas
paragens e, por sua vez, o aumento da eficiéncia das linhas de enchimento.

O passo 4 da A&PM encontra-se subdividido em nove etapas, de forma a estruturar
e auxiliar o desenvolvimento e implementacdo do mesmo. Na primeira etapa € necessario
identificar o equipamento com maiores perdas e avarias (ao qual ird ser aplicado o passo 4 da
A&PM) e definir também a equipa responsavel pela implementacéo deste passo, bem como dos
seus objetivos.

Na segunda etapa o equipamento selecionado é divido em modulos, submaodulos,
componentes e subcomponentes, indicando as respetivas pecas de desgaste. A terceira etapa
tem como objetivo recolher informagdes de praticas de manutencdo, de avarias e
recomendacdes dos fornecedores, de forma a definir os itens de manutencao significativos e
modos de falha.

Na quarta etapa sdo analisadas as diferentes tarefas de manutencéo e selecionadas
as mais simples, de modo a deixarem de ser realizadas pelos técnicos e passarem a ser
executadas pelos operadores. Com a implementacdo desta etapa, é previsivel uma diminuicao
dos tempos de manutencdo e, consequentemente, a retoma mais rapida da producdo. Isto
contribuird para um aumento da produtividade e das receitas da SAL.

Para que os operadores sejam capazes de efetuar corretamente as suas novas tarefas,
é necessario que tenham formacao tecnologica adequada, sendo este o objetivo da quinta etapa.
Na etapa seguinte pretende-se definir os recursos necessarios para treinar os operadores nas
suas novas tarefas de manutengdo e realizar os respetivos treinos. Com esta desta etapa
pretende-se melhorar os processos manutencao, visto que os técnicos de manutencéo passardo
a ter mais tempo disponivel para executar outras tarefas mais complexas e prioritarias.

A sétima etapa tem como objetivo estimar e avaliar os tempos de paragem, consumo

de pecas e orcamentos de manutencdo, de forma a identificar as melhorias alcangadas.
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Na oitava etapa sdo definidos os niveis de stock 6timo das pecas sobresselentes.
Finalmente, na ultima etapa do passo 4 da A&PM, os resultados sdo avaliados e realizadas
auditorias como método de controlo.

Na tabela 3.4 encontram-se resumidas as diferentes atividades a serem realizadas

em cada etapa do passo 4 da Manutencdo Autonoma e Planeada, previamente descritas.

Tabela 3.4. Etapas do passo 4 (Adaptado de Heineken, 2015)

Etapa Atividades

» Identificar as perdas;
1 » Construir a equipa;
* Definir os objetivos.

* Dividir maquinas em mddulos, submoddelos, componentes e
2 subcomponentes;
« ldentificar as pecas de desgaste.

» Recolher préaticas de manutencéo e histéricos de avarias;
« ldentificar itens de manutencdo significativos;

+  Definir modos conhecidos de falhas;

» Reunir recomendacdes dos fornecedores.

4  Identificar componentes que podem ser substituidos pelos operadores.

5  Identificar os treinos tecnoldgicos prioritarios.

« Definir os recursos necessarios para o treino de operadores;
6 » Treinar os operadores;
* Melhorar a manutencéo.

« Estimar e avaliar os tempos de paragem e recursos requeridos;
7 » Estimar e avaliar consumo de pecas e or¢camentos de manutencéo;
» Comparar a estratégia antiga com a nova.

8 + Estabelecer o nivel de stock 6timo das pecas sobresselentes.

e Avaliar os resultados;
* Realizar auditorias.
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3.4. Sistemas de Informacgao

Como consequéncia da evolucdo tecnoldgica iniciada na segunda metade do século
XX, a importancia dos recursos informaticos tem vindo a aumentar ao longo dos anos. Isto
traduziu-se numa crescente informatizagdo dos processos e atividades das organizacgdes e na
necessidade de desenvolver Sistemas de Informagéo (IS - Information Systems).

Segundo Laudon e Laudon (1998), um Sistema de Informacéo € a ligacéo entre 0s
equipamentos, softwares, telecomunicacdes, base de dados e outras tecnologias de
processamento de informacédo que apoiam a tomada de decisdes e controlo nas organizagdes.

De modo a compreender o funcionamento de um Sistema de Informacéo, é
necessario definir alguns conceitos basicos. Os dados sdo objetos, eventos, atividades ou
transacdes que sdo registados e armazenados. De modo acrescentar valor para o utilizador, a
organizacao logica dos dados € denominada de informac&o. Por sua vez, o processamento dessa
informacdo gera o conhecimento. (Caldeira, 2011)

Um IS deve ser capaz de transformar os dados em informacéo e a informacdo em
conhecimento, de modo a suportar as operacdes das organizacfes. Posto isto, os Sistemas de
Informac&o sustentam as atividades desenvolvidas na cadeia de valor das empresas, de forma a
aumentar da sua competitividade no mercado.

Hoje em dia os Sistemas de Informacao sdo considerados ferramentas essenciais ao

desenvolvimento e consolidacdo das estratégias de gestdo de uma organizacéo.

3.4.1. Fatores criticos de sucesso dos Sistemas de Informagao

De forma a garantir que as empresas alcancem o0s seus objetivos de implementacéo,
desenvolvimento e utilizacdo de Sistemas de Informacao, € necessario que estas tenham em
conta os varios fatores criticos de sucesso, nomeadamente:

e O apoio da gestdo de topo deve estar alinhado com as estratégias e visdo de negocio
da organizacdo, possibilitando a alocacdo dos recursos necessarios para a correta
implementacdo do Sistema de Informacao;

e Tendo em conta que este tipo de mudancas afetam as tarefas dos colaboradores, surge a
necessidade de gestdo de mudancas onde s&o monitorizados 0s seguintes aspetos: gestdo de

conflitos, argumentos para mudanga, resisténcia a mudanca, gestdo de expectativas;
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e A equipa de trabalho do projeto deve ter os conhecimentos necessarios para adaptar 0s
processos ao sistema (e vice-versa), formar, acompanhar e motivar os colaboradores,
transmitindo a sensacdo de envolvimento de forma a promover a cooperacgédo do utilizador
(Nah et al., 2001).
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4. IMPLEMENTACAO DO PASSO 4 DA MANUTENCAO
AUTONOMA E PLANEADA

Tal como foi referido anteriormente, o quarto passo da Manutencdo Auténoma e
Planeada tem como objetivo global rever os planos de manutencao e otimizar as respetivas
tarefas. Este passo da A&PM subdivide-se em nove etapas. Porém, no inicio do estagio
curricular, a empresa Sociedade da Agua de Luso ja tinha implementado a segunda etapa deste
passo de A&PM. Deste modo, e devido a restricbes de tempo, o foco do trabalho descrito no
presente capitulo é a implementacdo das etapas 3, 4, 5 e 6 do passo 4 da Manutencdo Auténoma

e Planeada.

4.1. Situacao inicial
Esta subseccdo pretende sumariar o que foi implementado pela empresa SAL nas

primeiras duas etapas do passo 4 de Manutengdo Autonoma e Planeada antes do inicio do
presente trabalho, de forma a facilitar o entendimento das etapas seguintes.

4.1.1. Primeira etapa do passo 4

Com o objetivo de definir o equipamento onde seria implementado o passo 4 da
Manutencdo Auténoma e Planeada, foi realizada uma analise previa as diferentes linhas de
enchimento da empresa SAL (Anexo B). Neste estudo, realizado com base nos dados relativos
aos anos 2014 a 2016, pdde-se concluir que se todas as linhas operassem durante 0 mesmo
periodo de tempo, a linha 5 da Fabrica do Cruzeiro (LO5C) seria a que apresentaria a maior

percentagem de avarias (figura 4.1).

1%

LO1C = L02C = LO3C = L04C = LO5C = L06C

Figura 4.1. Percentagem de avarias nas linhas de enchimento, assumindo igual tempo de trabalho
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A linha 5 é uma linha bastante complexa que necessita de cuidados especiais, por
forma a garantir a qualidade do produto. Esta é a unica linha assética do Grupo Heineken
concebida para producéo de bebida ndo alcodlicas sem conservantes.

O processo da LO5C (figura 4.2) inicia-se com a chegada das garrafas e capsulas a
enchedora. Ai ambas sdo tratadas com acido assético (APA) e enxaguadas com agua esteril
(AE), de forma a garantir a esterilizacdo das mesmas. Posteriormente as garrafas séo enchidas
com o produto e uma pequena quantidade de azoto liquido, de modo a reduzir o oxigénio
existente na mesma e garantir que ndo existe contaminagéo do produto. Em seguida as garrafas
sdo capsuladas e transportadas por um tapete até a rotuladora. Apds serem rotuladas, as garrafas
seguem para a envolvedora de packs, onde a garrafas sdo aglomeradas em grupos de 6, 12 ou
24 garrafas que sdo transportados para a paletizadora onde sdo acondicionados em paletes.
Finalmente estas sdo envolvidas na envolvedora de paletes e enviadas para o armazém logistico

para a serem distribuidas pelos clientes.

—————

Figura 4.2. Equipamentos da linha 5 da Fabrica Cruzeiro: 1- Enchedora; 2— Rotuladora; 3— Estacdo de
pasteurizagdo; 4— Sleevadora; 5- Envolvedora de packs; 6-Paletizadora; 7- Envolvedora de paletes (SAL, 2018)

De modo a identificar o equipamento critico da linha 5, foi realizada uma anélise
ao numero e tempo de avarias da mesma (Anexo C). A partir desse estudo, foi possivel concluir
que a enchedora era o equipamento da linha LO5C com maior percentagem de avarias (32%)
(figura 4.3a). Concluiu-se também que 55,8% do tempo de paragem da linha por avarias tinha

origem na enchedora assética (figura 4.3b).
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Figura 4.3. Andlises as avarias das éreas da linha assética: (a) analise ABC do nimero de avarias das areas na

LO5C; (b) percentagem acumulada do tempo de avarias das areas na LO5C (SAL, 2018)
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duas horas. Na realidade, o elevado numero de avarias na enchedora da linha 5, traduz-se num
aumento dos problemas de qualidade, reducédo da producéo e, consequentemente, aumento dos
custos de manutencéo. Por esta razdo, a SAL optou por focar a implementacdo do passo 4 da
Manutencdo Autonoma e Planeada na enchedora da LO5C. Apoés esta decisdo, definiu-se a
equipa de implementacdo do passo 4 da Manutencdo Autonoma e Planeada e os objetivos

definidos na tabela 4.1.

Tabela 4.1. Equipa e objetivos definidos para o quarto passo da A&PM
Equipa

Coordenadora de enchimento

Técnico de suporte operacional

Responsavel pelo planeamento da manutencao

Especialista de automacéo

Especialista de qualidade

Especialista de planeamento e gestao

Zero Reclamagdes

75% das anomalias sdo resolvidas pelos operadores
90% de CILT OTIF

Um dos objetivos indicados na tabela anterior encontra-se relacionado com o plano
CILT (Cleaning, Inspection, Lubrication and Tightening) onde sdo descritas as tarefas de
manutencdo, limpeza, inspecdo e lubrificacdo destinadas aos operadores. Este plano auxilia 0s
operadores a identificarem as tarefas que necessitam de executar, determinando quando e onde
devem sem realizadas. O indicador OTIF (No Tempo Em Completo - On Time In Full) é
constituido por dois elementos. O primeiro (No Tempo — On Time), avalia se o as tarefas do
CILT foram efetuadas na data ou janela de tempo previamente definida. O segundo elemento
(Em Completo — In Full) avalia se todas essa tarefas foram realizadas corretamente. O calculo
do indicador OTIF ¢é realizado através da multiplicacdo das percentagens de ambos elementos
(OTIF = % OnTime X % In Full).
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4.1.2. Segunda etapa do passo 4

De modo a desenvolver um plano de manutencdo detalhado e especifico, a
enchedora da LO5C foi dividida em mddulos (figura 4.4) que, por sua vez, foram subdivididos

em submddulos, componentes e subcomponentes.

Enxaguamento

de Esterilizagdo de
Garrafas Garrafas Entrada de
Garrafas
t}v‘!‘I
:’f 1
— - /.—‘ v :
o) ("o }°
) o\)a
Béit o | oIS [y}
<

de
Capsulas

Enxaguamento

Transferéncia

Esterilizacdo

de Capsulas

Figura 4.4. llustracdo dos modulos da enchedora da linha 5 da Fabrica do Cruzeiro

Esta reparticdo da enchedora da linha 5 (figura 4.5) permitiu que fosse possivel

localizar facilmente as diferentes pecas do equipamento. Deste modo, foi diminuida a

possibilidade de ocorréncia de erros na identificacdo de pecas sujeitas a manutencao.

Esterilizacdo de rolhas
Esterilizagdo de rolhas
Esterilizagdo de rolhas
Esterilizacdo de rolhas
Esterilizacdo de rolhas
Esterilizacdo de rolhas
Esterilizacdo de rolhas
Esterilizacdo de rolhas
Esterilizagdo de rolhas
Esterilizagdo de rolhas
Esterilizacdo de rolhas
Esterilizacdo de rolhas
Esterilizacdo de rolhas
Esterilizacdo de rolhas
Esterilizacdo de rolhas
Esterilizacdo de rolhas

Esterilizagdo de rolhas

Submadulo

Veio de acionamento
Veio de acionamento
Veio de acionamento
Veio de acionamento
Veio de acionamento
Veio de acionamento
Veio de acionamento
Veio de acionamenta
Ventilagdo em cima Conjunto aurelico ASIE liquido inert
N (- co2) vivuis A CLA MEM DNSO 51x1,2 2V D BW316L
_ [VA29] Valvula SRC20 DN38 Ref 9612601501

[PADG] Bomba MR2005 Alfa Ref.31438 0375 1

[VA43] Valvula SRC 76 NO 3WAYS EPDM 316L

[VA20] Valvula DN76 LKBM Ref.9611444541

[VA25] Valvula DNT6 LKBM Ref 8611444541

[VA26] Valvula DN76 LKBM Ref 9611444541

Valvula manual BEBAALIDOBEAA

n Subcomponentse

Freio Exterior 30x1,5 Inox

O-Ring 21x3 SH70 VIT

0-Ring 72x3 SH70 VIT

0-Ring FPM 54 E2 705

suporte veio FY 25 TF

Rolamento de esferas 3206-2RS

chaveta forma A Bx7x30

Junta suporte veio

Filtro AERVENTE 50

MEMBRANE EPDM DN50 600 50M12 023645 (4130000560)
KIT VANNE/EPDM D=38 SRC 9611920010 (112099)

KIT DE REPARATION MR200 9611921081 (120161)

KIT DE RECHANGE CORPS VANNE 961192048 (141351)
KIT REC.VANNE LKB-2 IS0 76 961192303 (112075)

KIT REC.VANNE LKB-2 IS0 76 961192303 (112075)

KIT RECVANNE LKB-2 IS0 76 961192303 (112075)
GARNITURE DN3" EPDM VF138 VVF418B300 (138802)

Figura 4.5. Excerto da divisdo da enchedora assética em mdédulos, submdédulos, componentes e subcomponentes
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4.2. Revisao do plano de manutencao

4.2.1. Terceira etapa do passo 4

A terceira etapa do passo 4 de Manutencdo Auténoma e Planeada, implementada
no ambito do estdgio curricular, teve como objetivo recolher informacgdes de praticas de
manutencdo, de avarias e recomendacdes dos fornecedores, de forma a identificar os itens de

manuteng&o significativos e os modos de falha.

Com o aumento da complexidade dos equipamentos e dos sistemas de producéo é
essencial elaborar um plano de manutencdo de modo a que seja possivel programar a
manutencdo de forma organizada. Assim, é importante que o plano de manutencéo seja de facil
entendimento e utilizacdo.

Inicialmente, o plano de manutencdo da enchedora da linha 5 da Fabrica do
Cruzeiro encontrava-se dividido em nove folhas de Excel, levando a que o planeamento da
manutencdo se tornasse um processo complexo e confuso. Desta forma, foi identificada a
necessidade de alterar a estrutura do plano em quest&o.

Tendo em conta que a equipa de manutencdo necessitava de um documento que
compilasse toda a informacao relevante relativa aos subcomponentes em causa e as suas tarefas
de manutencdo (quem as executa, como e quando) e que os campos do plano de manutengéo
existente ndo eram suficientes de modo a obter um plano suficientemente detalhado, decidiu-se
reorganizar e complementar a informacao existente. Deste modo, considerou-se pertinente que
a estratégia de desenvolvimento do plano de manutencdo se focasse inicialmente na sua
estrutura e sé depois no seu contetdo.

Juntamente com a equipa de manutencéo e o responsavel pelo TPM na empresa
SAL, conclui-se que ao adicionar as informagOes consideradas essenciais para planear
facilmente as manutencdes, o documento ficaria demasiado extenso para ser utilizado
eficientemente como plano de manutencdo. De forma a solucionar este problema,
desenvolveram-se dois tipos de planos de manutencdo: um plano de manutencdo com o0s
parametros que tipicamente sdo considerados num documento deste tipo e um plano de
manutencdo mais detalhado desenvolvido especificamente para a area de manutencéo. Estes
dois planos de manutencgéo utilizam os dados de uma tabela principal (“tabela mae”), que tem

como funcdo conter toda a informacéo recolhida relacionada com as tarefas de manutencdo e
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0s respetivos subcomponentes onde estas sdo aplicadas. Assim, a “tabela mae” funciona como
uma base de dados para os planos de manutencdo, sendo que estes sdo gerados de forma
automatica através da funcionalidade de tabelas dindmicas do Excel. Desta forma é garantido
que ao alterar os dados da tabela principal, ambos os planos sdo atualizados.

A implementacdo destas alteracfes envolveu, numa primeira fase, a reunido das
informacdes previamente existentes no antigo plano de manutencéo e inseridas na “tabela mae”.
Em seguida foram adicionados os varios campos (descritos na proxima subseccao) necessarios
a obtencdo de um documento detalhado.

A andlise posterior dos dados permitiu identificar alguns pardmetros que se

encontravam desatualizados ou que ndo continham qualquer informacéo (figura 4.6).

Ccodigo
ﬂ fornecedor ﬂ
95000415593 1 & 1 sempre 1

Desenho n Posi¢do, ant n Peﬁoﬁc:idaden Tarefa n Nivel de substituicdo n Stock

Figura 4.6. Exemplo de falta de informacdo no plano de manutencao inicial

Deste modo, iniciou-se o tratamento do conteldo da “tabela mae”. Os dados
previamente identificados como desatualizados foram corrigidos e 0s campos sem dados
associados foram completados. Para além disso, considerou-se pertinente aumentar a
abrangéncia dos novos planos de manutencdo, incluindo as maquinas de apoio ao
funcionamento da enchedora assética.

De forma a recolher a informacdo necessaria, foram consideradas as
recomendacdes do fornecedor (quer do manual de manutencdo, quer do catalogo de fichas de
intervencgdo - Anexos D e E), para definir algumas tarefas de controlo, limpeza, lubrificacéo e
substituicdo e os procedimentos de execucdo das mesmas. Adicionalmente, com o apoio do
especialista de automacdo e do responsavel pelo planeamento das manutences, recorreu-se ao
sistema informético da empresa SAL, para se obter informacgdes adicionais, tal como os codigos
internos dos subcomponentes e as datas das manutencdes realizadas.

ApoOs este tratamento de dados, a tabela principal foi apresentada a alguns técnicos
de manutencdo que sugeriram melhorias baseadas nas suas experiéncias adquiridas ao longo
dos anos na empresa Sociedade da Agua de Luso. As sugestdes apresentadas incluiram
alteracdes das nomenclaturas de alguns subcomponentes e a adicdo de algumas tarefas de

manutencdo em falta.
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As analises de avarias e de problemas de qualidade permitem reduzir os impactos
das mesmas e evitar recorréncias. Assim, foram desenvolvidas acdes corretivas e preventivas
com o objetivo de eliminar a causa raiz. Tal como identificado na figura 4.7, algumas destas
acOes preventivas geram novas tarefas de manutencdo (ou ajustes de tarefas existentes) que

necessitaram de ser consideradas nos planos de manutencao dos equipamentos.

Problema

|T Equipamento |Grupo / Componente| Descrigio do problema Meodo de falha
| hd M ocorréncia b = = A Falha Funcional min) i a3

Perda de esterilidade da
AE por alarmes de =2%/més
temperatura alta/baixa

DCS Estacdo de dgua
i Avaria 13/11/2017 | LOSC Enchedora G_ &
Enchimento esteril

Falta de vapor
na canalizagdo

Corretivas Preventivas
- -

-Regular a valvula para 4,5Bar de pressdo  -Limitar a abertura maxima em automatico para 85%
-Adquirir valvula nova -Incluir no plano de manutencio anual a revisdo

Figura 4.7. Excerto de uma analise de avaria utilizada para melhorar o plano de manutencéo (SAL,2019b)

De forma a identificar acdes preventivas relacionadas com o plano de manutencao
da enchedora da linha 5, foram analisados os dados relativos a avarias e a problemas de
qualidade desde 0 ano 2013. Isto possibilitou adicionar/alterar 9 tarefas de manutengéo a “tabela
mae”, com o objetivo de garantir a qualidade do produto, a reduzir do nimero de avarias e
consequentemente diminuir os custos associados a manutengdes corretivas.

O processo de recolha desta informacdo permitiu desenvolver um documento
detalhado, contendo todas as informacdes relacionadas com as tarefas de manutencao e os
subcomponentes da enchedora da linha 5 da Fabrica do Cruzeiro. Esta etapa foi a que consumiu
mais tempo devido a grande quantidade de dados adicionados a tabela principal. Inicialmente
esta tabela continha 1781 linhas e 16 colunas e apds a sua finalizacdo passou a abranger 2364
linha e 25 colunas.

Com o objetivo de garantir a uniformidade e coeréncia da informacéo dos planos
de manutencao, foram ajustadas todas as nomenclaturas dos diferentes modulos, submédulos,
componentes e subcomponentes. Assim, ao contrario do que acontecia no antigo plano de

manutencdo, dois subcomponentes iguais séo, no novo plano, denominados da mesma forma.
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Por fim, de forma a auxiliar o entendimento dos novos planos de manutencéo da
enchedora LO5C, foi atualizada a ilustracdo da localizacéo dos respetivos médulos e maquinas

de apoio (figura 4.8).

O

C

3/.

Estagdo
Logiface k

Estagdo Frio

Enxaguamento Esterilizagdo Estagdo
de garrafas de garrafas APA/AE

1 1

Capsulador

Saida de
garrafas

Entrada de
Doseador Transferéncia garrafas
de Azoto

Enxaguamento
de capsulas

Esterilizagdo Isolador: Entrada de garrafas + Esterilizacdo de garrafas + Enxaguamento de garrafas +
de capsulas Transferéncia + Esterilizagdo de cdpsulas + Enxaguamento de capsulas + Saida de garrafas

| Sistema de esterilizacdo/ desinfecdo: Aplica-se a todas as zonas do isolador

Figura 4.8. Nova ilustracdo dos modulos da enchedora assética da Fabrica do Cruzeiro

4.2.2. Estrutura e funcionalidades dos novos planos de manutengao

Como identificado na tabela 4.4, a informagdo da “tabela mae” (ou seja, da base de
dados dos novos planos de manutengdo) pode ser dividida em oito grupos, nomeadamente:

1. Divisdo do equipamento em mddulos, submddulos, componentes e subcomponentes;
2. Numero do desenho técnico do submodulo ou do componente (com a respetiva
hiperligacdo permitindo o acesso rapido ao mesmo) e o numero da posi¢cdo do
subcomponente no respetivo desenho;
3. Cadigos (internos e do fornecedor) do subcomponente;
4. Quantidades de subcomponentes necessarios para as manutencdes, 0 stock necessario,
e as unidades em causa. A estratégia de decisdo da quantidade de stock, foi baseada no
tempo de chegada da encomenda de pecas de substituicdo. Os subcomponentes que
demorem pouco tempo a chegar a empresa SAL ap6s a sua encomenda ndao sdo mantidos
em stock;
5. Informacdes relacionadas com as tarefas e procedimentos (Anexos E e F) (com as

respetivas hiperligacoes), e quem as executa;
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6. Manutencdo sistematica (periocidade de manutencdo), condicionada (critério de
substituicdo do subcomponente, tal como indicado na tabela 4.2) e preditiva (situacdo em

que é prevista a necessidade de manutencdo dos subcomponentes);

Tabela 4.2. Manutengdo condicionada da “tabela mae”

Critério de Substituicéo

Sempre Substituir no periodo ou condigdo indicada
Visivelmente desgastada | Substituir apenas em caso de desgaste
Quebra na peca Substituir apenas quando ocorre quebra na peca

7. Campo de observacdes consideradas importantes;

8. Datas de manutencBes (Ultima e préxima). Através da insercdo da data da ultima
manutencdo do subcomponente, a folha de calculo determina automaticamente a data da
proxima manutencdo com base na periocidade definida para as tarefas de manutencao.
Adicionalmente é realizada uma contagem (countdown) automatica dos dias que faltam para
a data da proxima manutencdo prevista. O valor do countdown pode apresentar quatro cores

diferentes, cada uma com o significado apresentado na tabela 4.3.

Tabela 4.3. Legenda das diferentes cores dos valores do countdown da “tabela mae”

B Legenda do Countdown
Manutencéo atrasada

Menos de 1 més para manutengéo
| |1 a3 meses para manutengfio
Mais de 3 meses para manutencéo

Tabela 4.4. Exemplo da informagdo existente nos diferentes campos da “tabela mae” (cont.)

Exemplo

Equipamento Submaddulo Componente Subcomponente
[~ | [~ |

Enchedora Parafuso sem-fim Rolamento 6004-2RS1

Desenho Posicdo
2
4250942202 60
Cadigo Cadigo
3 SAP | Fornecedor g
2063097 99000409481
Quantidade_ Unid. | Stock
4 M M M
2 UNI 0
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Tabela 4.4. (cont.): Exemplo da informacgdo existente nos diferentes campos da “tabela mae”

Procedimento Operagéo Executante
5 7| [~ |
13 Substituicdo de sub-componentes de desgaste no parafuso sem-fim 22 Substituicdo Mecéanico
Periocidade
Periocidade Critério de Substituigio
6 (dias) &=

5 anos 1826 sempre Apos 20 esterilizagGes

7

Aplicar massa com pincel

Ultima Préxima
8 Data | Data g
30/04/2018 30/04/2023

Countdown

* O subcomponente apresentado no exemplo ndo tem informagdo relativa a este campo. Por motivos de
demonstracdo do tipo de informacéo existente na tabela principal, a informacg&o apresentada é relativa a
outra tarefa aplicada a outro subcomponente.

Tendo em conta a extensdo e a diversidade da informagéo existente na “tabela mae”,
foram desenvolvidos dois tipos de planos de manutencdo: um plano de manutencéo simples de
facil consulta para todos e um plano de manutencdo mais detalhado direcionado
especificamente para a equipa de manutencéo.

O plano de manutengdo simples contém informagdes relativas as tarefas de
manutencgdo, as suas periocidades, os executantes e a localizagdo dos subcomponentes em
causa. Na figura 4.9 é possivel verificar que este plano de manutencdo esta organizado em
funcdo da periocidade, por forma a que a consulta e procura de informacdo seja mais facil e

rapida.

Planc de Manutencéo

PeriocidadeEj Operagio [ ~] B Componente [~ ]
- : SulEsiulg Entrada de garrafas = Conjunto de pingas entrada Substituicdo de pe(;as.de desgaste na Operador
estrela de pingas
Caixa do filtro ® Substituicdo dos filtros absolutos Operador
@ Conjunto das garras . Substituigdo das garras de inverséo, Operador
Sistema de rotagéo forquilhas de retorno da came e casquilhos Operador
Enxaguamento de garrafas 5 Tratamento exterior R Substituicdo de clamps e juntas das Externo
plataformas e enchedora Externo
Tub: inferi P
ubagem interior Substituigdo do kit das valvulas AE Mecanico
Operador
Caixa do filtro ° Substituicdo dos filtros absolutos Operador
. e Sl.!hstltulgao das garras de |nversau., Operador
forquilhas de retorno da came e casquilhos
(i R . Substituicdo de juntas e mascara da latty Mecanico
APA
SR EED Sl‘!bstltulgao das garras de |nversan., Operador
forquilhas de retorno da came e casquilhos
Vilvula de retengdo D76 316L -
@ Mecénico
ALFA Ref:9612220011
@ [eF] Wittt TG (LT Substituicdo do kit das valvulas APA Mecanico
Ref:9611444541
@ Esterilizagdo de f: a
G garrafas . [vA28] Vdlvula DN76 LKBM Mecénico
Ref:9611444541
Bomba centrifuga de retorno = Substituigdo de clamps e juntas das Externo
e PAOT plataformas e enchedora
Substituicdo do kit das valvulas APA Mecanico

Figura 4.9. Excerto do plano de manutencgdo simples
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O plano de manutencédo detalhado tem a mesma estrutura do plano de manutencéo

simples, porém apresenta trés funcionalidades extra:

a. Permite apresentar apenas os dados relativos as proximas manutengdes planeadas. Para

1SS0 basta selecionar a data de manutencao, na listagem lateral (ponto 1 da figura 4.10) para

a qual se pretende analisar as informacdes das tarefas de manutencéo preventiva.

= Enxaguamento de garrafas

= Substituicdo =  Esterilizagdo de garrafas
Transferéncia
Logiface

Saida de garrafas

Entrada de garrafas

SlpEze = Enxaguamento de garrafas
Logiface
Entrada de garrafas
= Enxaguamento de garrafas
Inspegdo

Esterilizagdo de garrafas

Caixa do filtro
Junta rotativa
Tratamento interior
Caixa do filtro
Junta rotativa

Tratamento interior

Caixa do filtro

Fotocélula de entrada

=IMotorizagdo enxaguadora 6,4kW

= Motorizagdo enchedora 6,4kW

Parafuso sem-fim

Conjunto de transmissdo

32Estrela

= Motorizagdo enxaguadora 6,4kW

12 e 22 Estrelas

324252 e 62 Estrelas

Substituigdo dos pré-filtros

. Substituicdo de juntas e mdscaradotuboda  *

latty AE

Substituigdo dos pré-filtros

= Substitui¢do de juntas e mascara da latty APA

Substituigdo dos pré-filtros

Limpeza do sensor de garrafas comum pano

hamido com dgua

Limpeza das fotocélulas de forquilha das
estrelas de 10 entalhes

= Inspegdo geral a transmissdo a 902 do sem-fim

Inspegio da existéncia de desgaste no veio

= acoplamento sem-fim, suporte veio e veiode *

comando
Inspecdo da tensdo das correias
Inspegdo do funcionamento do interruptor

detecdo limitador

Insnarin da tencin dac earreiac

Operador
Mecanico
Mecénico
Operador
Mecanico
Mecanico
Operador
Operador
Operador

Operador

Operador
Operador
Mecénico

Mecénico
Mecénico
Mecanico
Mecénico
Eletricista

Mecénico

Mecanico

g| + Justa oe watemiass

Préxima Data 7=

04/08/2019
04/11/2019
29/04/2020
05/05/2020
29/04/2021

L 4
B

N

Figura 4.10. Excerto do plano de manutencgdo das tarefas a realizar dia 29 de abril de 2020

b. Expande o plano de manutencdo de forma a exibir mais informacdes que poderdo ser

necessarias para o planeamento da manutencao.

Ao selecionar o botdo “+” (ponto 1 da figura 4.11) sdo exibidos campos adicionais, tais

como cadigos de fornecedor e cddigos internos, a nomenclatura dos subcomponentes em

causa, as respetivas quantidades e observacoes (caso haja).

Se se verificar que as informagOes apresentadas ndo s&o suficientes, ao selecionar as

hiperligacdes existentes na dltima coluna (ponto 2 da figura 4.11), o utilizador sera

redirecionado para a linha da “tabela mae”, onde se encontram todas as informacgdes

relativas ao subcomponente e a tarefa de manutencdo em questao.
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Periocidade, Operagio Componente Tarefa Executante
-] [~ ] [~ ] -]

Semestral Entrada de garrafas = Conjunto de transmissdo = Inspegdo geral & transmissdo a 902 do sem-fim Mecanico
a8 39 Estrela Mecanico
= Enxaguamento de garrafas
= Motorizagio enxaguadora 6,4kW Mecanico
] 12 e 20 Estrelas Mecanico Ao selecionar no botdo “+”
= Esterilizagio de garrafas =] 32492 52 & 62 Estrelas Mecanico sdo abertos campos com
=] Inspegio da tensdo das correias . . . .
= 72 Estrela Mecénico informagdes adicionais.
. 06/05/2023
a Transferéncia (=] 22 Estrela Mecanico
" ) . 05/05/2024
= Esterilizacdo de cépsulas 8 62 Estrela Mecanico
= Enxaguamento de capsulas = 22 Estrela Mecanico 2

Codigo

Componente Tarefa Executante Cadigo SAP, Subcomponente Quantidad g Observacbes Info
Lk ﬂ E Forneced orn = ‘ L ﬂ ﬂ ; :
@ a7 = 2063098 a Rolamento rigido 6005-2RS51 a z
= 185 = 2063117 = Rolamento 6306-2RS1 a 1
[=] 1998 = 2063947 @ Rolamento rigido 6205-2RS1 +
=] Entrada de garrafas = Conjunto de transmiss3o = Inspegdo geral & transmissdo a 902 do sem-fim = 2
= 4130000214 = 2098346 = ‘O-Ring NBR58 E3,5 705 +
= 4130000216 = 2063531 @ Retentor 25x40x7 +
= 4130000239 = 2098340 = O-Ring NBR35 EZ 715 +
5 1 mudar a VITON
= BE1GD251082 = 2098162 = Junta inversa VITON D108 +
= Inspecdo = 3¢ Estrela = Mecénico =] 112908 = 2093199 = Correia dentada 50 AT20/9200 DL 3x120° +
= Enxaguamentode garrafes  — otorizacEo envaguadors —
& coo e s 122251 = 2093200 =  Correia dentada SDAT20/1950 SYN +
@ 122257 = 2093198 = Correia dentada SOAT20/4260 3x1202T2 = z +
a 12 e 22 Estrelas ——
=) 123268 = 2093197 = Correia dentada SOAT20/6700 DL 3x1202 +
= Esterilizac8o de garrafas [=] 112908 = 2093199 = Correia dentada 50 AT20/9200 DL 3x120° +
@ 3240 52 ¢ 62 Estrelas
@ Inspecdo da tens3o das correias @ 122257 = 2093198 = Correia dentada SOAT20/4260 3x1202T2 +
= 72 Estrela = 112908 = 2093199 = Correia dentada 50 AT20/9200 DL 3x1202 +
T — = 1
@ 114076 = 2093205 1= Correia dentada 50 AT20/6100 SD 3x1202 +
El Transferéncia El 22 Estrela e i -
5 132282 - 2003203 - Correia dentada DL L50 P20 LG:3760 .
217N
=  Esterilizac8o de cépsulas = 62 Estrela [=] 92014 = 2081577 @ Correia dentada 32AT10/3350 BFX +
= Enxaguamento de capsulas = 22 Estrela @ 118496 = 2093202 = Correia dentada 32AT10/3150 BFX DL +

Ao selecionar a hiperligacdo “+” o utilizador é redirecionado para a respetiva linha da “tabela mae”.

Conjunto de transmissdo

Submaddulo Componente Subcomponente

5 -
N Equipamento =

37 |  Enchedora |

38

Rolamento rigido 6205-2R51

Sem-fim

Enchedora Sem-fim Conjunto de transmissdo Rolamento rigido 6003-2R51 4250873604 2063147

Figura 4.11. Exemplificagdo das funcionalidades de visualizagdo de informagdo adicional
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c. Cria uma lista de subcomponentes com respetivas quantidades e cddigos (de fornecedores
e internos), necessarios para a manutencao preventiva. Para isto, € necessario selecionar a

data da manutencéo para a qual se pretende criar a lista (ponto 1 da figura 4.12) e em seguida
selecionar o botao “LISTA DE MATERIAIS” (ponto 2 da figura 4.12)

Periocidaden Operagio o Componente o Tarefa o Executante + |LISTA DE MATERIAIS 2

2anos = Substituicio =] 12 Estrela

@

= substituig¥o dos rol. das polias PréximaData = %
22 Estrela ani
Mf11L1019 ~
= Enxaguamento de garrafas El Substituigdo das correias i e e e ey
=] 32 Estrela . Il 29/04/2020 ] I 1
a Substituigdo dos rolamentas das polias — 4
- . 05/05/2020
'='Motorizagdo enxaguadora 6,4kW " Mecanico
e Substituicdo das correias 29/04/2021
Mecanico
=] 12 e 22 Estrelas 30/04/2022
©  Substituigio dos rolamentos das polias Mecanico
L 30/04/2023
a Substituigio das correias Mecanico -
=] 3249 59 o 62 Estrelas
=] Substituiggo dos rolamentas das polias Mecanico
a 72 Estrela a Substituigio das correias Mecanico
a Junta rotativa Mecanico
= Esterilizagio de garrafas 8 Junta suporte veio ESubstituiga'i‘o dos subcomponentes dos veios de Mecanico
= Plataforma de escorrimento acionamento Mecanico
El Suporte veio Mecanico
= Tratamento interior = Substituigdo de juntas e mascara da latty APA Mecanico
=] Substitui¢do da junta mancal Mecénico
=] Veio de acionamento ituics i
BSubstltul(;ac) dos su?)componentes dos veios de Mecanico
acionamento
. ~ u ” . : ™ ,
Ao selecionar o botdao “LISTA DE MATERIAIS” é gerada a respetiva lista e o utilizador é
redirecionado automaticamente para a folha de Excel onde esta se encontra.
= tidad I
Forne::m Codigo SAP o Maédulo o Componente o Subcomponente Quantidaden Qu:-r;tlala - LISTA P/ FORNECEDOR
92014 2081577 Esterilizagdo de capsulas 62 Estrela Correia dentada 32AT10/3350 BFX 1 1 3
32 42 52 g g2 Estrelas 1
Esterilizagdo de garrafas
2093199 72 Estrela Correia dentada 50 AT20/9200 DL 3x120¢ 1 3
E to d
nxaguamento de = Emill 1
garrafas
2
2
2
2
2098331 O-Ring 164,5x3 SHB5 EPDM 2 16
2
2
2
Esterilizagdo de garrafas Veio de acionamento 1
1
1
1
114046 2098263 0O-Ring 141x3 SH85 EFDM DF . 8
1
1
1

Figura 4.12. Exemplo de como gerar uma lista de matérias necessario para a manutencdo planeada selecionada
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Para além disso € também possivel criar automaticamente um novo ficheiro Excel com um
resumo da lista de materiais representada na figura 4.12. Esta nova listagem tem como
objetivo facilitar o processo de encomenda dos subcomponentes necessarios para a
manutengdo previamente selecionada. Assim, basta selecionar o botao “LISTA P/
FORNECEDOR” (ponto 3 da figura 4.12) para gerar um novo documento com a lista

pretendida (figura 4.13) para o qual o utilizador sera redirecionado de forma automatica.

9 Apartado 1 - 3050 - 902 Luso - Portugal

3
SOCIEDADE DA AGUA DE LUSO

&, +351 231937 407
B 11/06/2019

Cédigo Fornecedor [ Subcomponente Bl Quantidade Total i
92014 Correia dentada 32AT10/3350 BFX 1
112908 Correia dentada 50 AT20/9200 DL 3x1202 5

. 16
114045 0O-Ring 164,5%3 SH85 EPDM
114046 O-Ring 141x3 SH85 EPDM DF 8
114076 Correia dentada 50 AT20/6100 SD 3x1202 1
113496 Correia dentada 32AT10/3150 BFX DL 1
122251 Correia dentada S0AT20/1960 SYN 1
122257 Correia dentada 50AT20/4260 3x1202 T2 5
122268 Correia dentada S0AT20/6700 DL 3x1202 1
122282 Correia dentada DL LS0 P20 LG:3760 3x120 1
4250616701 Junta grega 8
99000413766 Kit conservacio junta rotativa produto (P0S5.5.7.11.12.13.20.27.28) 1

Figura 4.13. Exemplo de lista de materiais a enviar ao fornecedor

4.2.3. Arvore de componentes

Uma éarvore de componentes € um esquema onde 0 equipamento se encontra
dividido em mddulos e submodelos. Este esquema tem como finalidade definir a estrutura do
equipamento, para que seja garantida a coeréncia de todos os documentos que necessitem de
identificar a localizacdo de um subcomponente.

A importancia de uma arvore de componentes, é facilmente compreendida no
desenvolvimento de um plano CILT ou de um plano de manutencdo. Ambos necessitam de
indicar onde sdo executadas as respetivas tarefas, ou seja, em que submodulo e médulo
pertencem os subcomponentes. Assim, de forma a garantir a coeréncia dos diversos documentos
da Sociedade da Agua de Luso, através da anélise da arvore de componentes do equipamento é
possivel identificar facilmente onde se enquadra o subcomponente em questao.
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Tendo em conta que a arvore de componentes da enchedora da linha 5 da Fabrica
do Cruzeiro se encontrava bastante desatualizada, foi considerado oportuno desenvolver uma
nova. Através da funcionalidade de tabela dindmica da folha de célculo, foi elaborada uma
arvore de componentes (figura 4.14) que se atualiza de forma automatica, sempre que se altera

a organizacao do equipamento na “tabela mae”.

Equipamentoﬁ Madulo H Submédulo
-'Enchedora —IEntrada de garrafas + Bloqueador de garrafas
#Detecdo da introducio de garrafas
tEstrela de entrada
*Guia de entrada
+Sem-fim
-IEsterilizagdo de garrafas #Estrela de invers3o
412 Estrela - Injetor alto
+28 Estrela - Injetor baixo
+32 Estrela - Injetor alto
+42 Estrela - Injetor baixo
+52 Estrela - Injetor alto
+ 62 Estrela - Escorrimento
+72 Estrela - Escorrimento
+ Cinematica
#Ventilagdo (em cima)
+ Circuito de retorno APA [PADT]
+ Circuito de retorno APA [PAOS]
* Circuito de retorno
—IEnxaguamento de garrafas +12 Estrela - Injetor alto
+28 Estrela - Injetor baixo
+ 32 Estrela - Estrela de inversdo
+ Cinematica
* Motorizagdo
#ventilagio (em cima)
# Circuito de retorno
+ Circuito AE e APA
=ITransferéncia +12 Estrela
+20 Estrela

Figura 4.14. Excerto da nova arvore de componentes

O facto da arvore de componentes e 0s planos de manutencéo estarem associados a
mesma tabela que funciona como base de dados, garante que os planos de manutencdo estaréo

sempre em conformidade com a arvore de componentes.

4.3. Otimizag¢ao das tarefas de manutengao

4.3.1. Quarta etapa do passo 4

A quarta etapa do passo 4 da Manutencdo Auténoma e Planeada tem como objetivo
analisar as diferentes tarefas de manutencdo e selecionar as tarefas mais simples, de modo a

deixarem de ser realizadas pelos técnicos e passarem a ser executadas pelos operadores. Deste
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modo, 0s técnicos terdo maior disponibilidade para se concentrarem nas atividades mais
complexas e na otimizacdo dos equipamentos e instalacdes.

De modo a identificar as tarefas a serem transferidas para os operadores, foi
analisado o plano de manutencdo de onde, juntamente com o especialista de automacéo e o
responsavel pelo planeamento da manutencao, foram selecionadas as atividades de manutencéo
mais simples. Esta decisdo foi baseada na experiencia e conhecimentos destes colaboradores,
bem como nas recomendacdes do fornecedor. A complexidade das tarefas de manutencao
(tabela 4.5) foi definida com base no plano de manutencdo recomendado pelo fornecedor
(Anexo D).

Tabela 4.5. Nivel de complexidade das tarefas do plano de manuteng¢do do fornecedor

(Adaptado de Sidel, 2008)

Nivel ‘ Definicao

Acdes simples que sdo essenciais e sdo executadas em componentes de facil
1 | acesso sem perigo particular, utilizando ferramentas de apoio que fazem parte
da maquina.

Ac0es que requerem procedimentos simples e/ou ferramentas e apoio bésicas
2 | (integradas ou externas) e que séo faceis de usar ou de apetrechar mas cujo
uso pode exigir qualificacGes especiais.

Operac0es que requerem procedimentos complexos e /ou ferramentas de

3 . :
apoio de uso ou apetrecho complicado.

4 Operacdes que requerem pericia especial técnica e tecnoldgica e/ou
montagem de ferramentas de apoio especiais.

5 Operacdes que exigem conhecimento muito especial e tecnologia especifica,

processos e/ou ferramentas industriais de apoio.

Posteriormente foram contabilizadas as tarefas de manutencdo, dividindo as
mesmas por periocidade e executante (figura 4.15). Ao analisar os dados recolhidos, pode-se
concluir que grande parte das tarefas de manutencéo realizadas pelos técnicos de manutencéo,
tém uma periocidade anual. Deste modo, foi considerado prioritario transferir principalmente
tarefas com esta periocidade para os operadores, de forma a facilitar a organizagéo e o

planeamento das intervengdes de manutencao.
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Figura 4.15. Grafico relativo ao numero inicial de tarefas de manutengdo por executante e periocidade

Tendo em conta o nivel de complexidade das tarefas de manutencéo e a subcarga
dos técnicos na execucdo de tarefas de periocidade anual, foram selecionadas quinze tarefas de
periocidade anual e trés semanais (tabela 4.6) que se enquadram no nivel 1 ou 2 da tabela 4.4.
Apesar da transferéncia de tarefas de manutencdo semanais ndo serem uma prioridade, devido
a sua simplicidade e rapidez de execugdo, considerou-se oportuno que estas fossem realizadas

pelos operadores.

Tabela 4.6. Tarefas selecionadas para serem transferidas da manutencdo para os operadores (cont.)

N° Tarefa Periocidade
1 |Lubrificacdo da transmisséo a 90° do sem-fim. Semanal
5 Inspecdo da existéncia de fugas nas mangueiras das falsas garrafas e nos Semanal
vedantes do capsulador.

3 | Lubrificacdo da uni&o rotativa pneumatica. Semanal
4 | Substituicdo do filtro de agua estéril. Anual
5 | Limpeza das tubagens do Applikon. Anual
6 | Substituicédo dos filtros de vapor da Logiface. Anual
7 | Substituicdo dos filtros de ar estéril da Logiface. Anual
8 | Revisdo, desempeno e lubrificacdo dos fechos das portas. Anual
9 | Substituigdo dos casquilhos da estrela de entrada APA. Anual
10 | Substituicdo dos casquilhos da estrela de saida da cuba. Anual
11 ggt’):ltai't:igéo das garras, casquilhos e forquilhas da estrela de inverséo Anual
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Tabela 4.6. (cont.): Tarefas selecionadas para serem transferidas da manutencgao para os operadores

12

Substituicdo das garras, casquilhos e forquilhas da estrela de inverséo
no enxaguamento.

13

Substituicdo dos filtros e pré-filtros do Isolador.

14

Substituicao de vedantes e mangueiras dos bicos de doseamento.

15

Reparacdo das valvulas de tratamento de superficie.

16

Substituicao dos filtros de entrada de ar comprimido da Logiface.

17

Substituicao do bico do doseado de azoto.

18

Substitui¢ao dos filtros no doseador de azoto.

Na selecdo das tarefas a transferir para os operadores foi considerado a carga de

trabalho dos operadores. Tipicamente, uma manutencao anual tem duracdo de trés semanas (15

dias Uteis) durante as quais os equipamentos da linha ndo se encontram em funcionamento.

Tendo em conta que existem sete operadores da linha 5 e que estes trabalham oito horas por

dia,

conclui-se que os operadores contribuem com 840 horas para a manutencdo anual

(15 dias x 8 horas X 7 operadores = 840 horas).

Na tabela 4.7 encontra-se identificado o nimero de pessoas necessarias para realizar

cada uma das tarefas anuais transferidas para os operadores, bem como 0s respetivos tempos

de execucgdo. Ao somar o produto destes dois parametros obtém-se o tempo de trabalho total

dos operadores na realizacdo das suas novas tarefas de manutencéo anual (690,17 horas).

Tabela 4.7. Informagdes das tarefas anuais transferidas para os operadores (cont.)

N° Periocidade‘ Tempo ‘ N° de operadores Tempo * N° de operadores

NIE 1 hora 1 1 hora
| 0,17 horas 1 0,17 horas
1 hora 1 1 hora
1 hora 1 1 hora
3 horas 4 12 horas
24 horas 1 24 horas
24 horas 1 24 horas
16 horas 1 16 horas
16 horas 1 16 horas
1 hora 2 2 horas
102 horas 5 510 horas
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Tabela 4.7. (cont.): Informacdes das tarefas anuais transferidas para os operadores

16 horas 5 80 horas
1 hora 1 1 hora
1 hora 1 1 hora
1 hora 1 1 hora
Total: 690,17 horas

Ao subtrair o tempo de execucdo das novas tarefas de manutencéo anual ao tempo
total de trabalho numa manutencdo anual, sobram 149,83 hora de trabalho dos operadores
(840 horas — 690,17 horas = 149,83 horas). Relembrando que existem sete operadores e
que trabalham oito horas por dia, conclui-se que cada um tera aproximadamente dois dias, cinco

horas e vinte e seis minutos para realizar outras tarefas destinadas para as semanas de

horas

~ 149,83
manutencao anual (—

~ 21,40 ~ 2 dias,5 horas e 26 minutos/operador).

operador

A tabela 4.8 apresenta 0 nimero de pessoas necessarias e 0s tempos de execucao
das tarefas semanais transferidas para os operadores. Ao multiplicar esses valores pelo nimero
de semanas de trabalho num ano (52), é possivel calcular o nimero de horas de trabalho anual

necessarias para realizar as novas tarefas semanais dos operadores (14,56 horas).

Tabela 4.8. Informacgdes das tarefas semanais transferidas para os operadores

N° Periocidade N° de operadores Tempo * 52 semanas

\
Sulel | 5minutos | 0,08 horas 1 4,16 horas
Slel | 10 minutos | 0,17 horas 1 8,84 horas
Soeuel | 2 minutos | 0,03 horas 1 1,56 horas
Total: 14,56 horas

Através dos dados analisados anteriormente, é possivel concluir que ao transferir as
tarefas de manutencao para os operadores, a manutengdo tem um balanco positivo de 704,73
horas por ano (tabela 4.9).

Tabela 4.9. Tempo total ganho pela manutencao

Tipo de tarefas

Semanal
Anual

Tempo anual
14,56 horas

690,17 horas
704,73 horas
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As 704,73 horas de trabalho estdo associadas a tarefas que deixaram de ser
realizadas pelos técnicos, ou seja, representa o tempo adicional que a equipa de manutencéo

teré disponivel para realizar outras tarefas. Ao dividir essas horas de trabalho pelos 15 técnicos

de manutencdo, obtém-se 46,98 horas de trabalho anual por cada técnico (—143'83z

21,40horas/operador = 2 dias,5 horas e 26minutos/operador). Assim, € possivel

concluir que cada técnico de manutencdo tera um balango positivo de 6 dias de trabalho que
podera dedicar a tarefas de prevencao e correcdo de avarias ou anomalias de maior importancia

e complexidade.

4.3.1.1. Plano CILT

O plano CILT (Cleaning, Inspection, Lubrication and Tightening) tem como
objetivo descrever as tarefas de limpeza, inspecdo, lubrificagdo e manutencdo a serem
realizadas pelos operadores.

Tendo em conta a transferéncia de tarefas da manutencao para os operadores e a
restruturacdo da arvore de componentes, foi necessario atualizar o plano CILT da enchedora da
LO5C (figura 4.16). Para isso, foram adicionadas ao plano CILT as novas tarefas de
manutengédo. Posteriormente, todas as tarefas foram reordenadas de modo a se encontrarem
organizadas em concordancia com a estrutura definida no novo plano de manutencao e,

consequentemente, na nova arvore de componentes.

Linha Wiaquina

. - . - T LO5C Enchedora
Plano de Limpeza, Inspecéo e Lubrificacéo PM e T
S - 24/07/2018
Tempo toer
N° | CILT Componente Padrido Ferramenta| Produto Como Seguranga Estado Em'.:: T
ide
Logiface - Estrutura em —
16 il inm/valvulas/bombas/Clamp | Sem sujidade </§_%'g / Quinapol, 4gua [Humedecer pano & limpar @ 16h
-
A J
. Werllicar wido, parar a maguing
Logiface - Sem ruido, temperatura o
" Bombas/Valvulas/Clamps  |anormal e fugas W @ @ vefior 1emperatra, folgase @ % 2
fugasde dlea
2 Lng}@ce-Flltrusde ar Sem fugas 9 @ Werificar fugas de ar‘e % c LUPFD
estéril reapertar se necessario spray
Logiface - Clamp de
2a @ tubagem envio da pru}:futu Sem fugas Werificar fugas de produto 2
1 (desde asspiomag ate
enchedora)
Logiface + TA + AE - . Werificar condigdo basicas
21b @ Vedantes das cabegas da Eumjit?g:: condigies & sem 2D dos vedante e, caso se @ @ 3
recolha amostras verifious biofime, limpar efou
e VBS - Fitros 20 esterelizacies W Substituir fitros conforme LUP| @ @ @ 2 LUP MM
e | Lubrificac@io da uniio Lubrificado & sem excesso Kluber Paraliq , Sidel
7% rotativa pnoumstica de massa —ﬁ GA3¢3 Bombear 1x 2 Impar grasses @@ @ 8 400
= =

Figura 4.16. Estrutura do plano CILT
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4.3.2. Quinta etapa do passo 4

A quinta etapa do passo 4 da Manutencéo Auténoma e Planeada tem como objetivo
formar os operadores nas tecnologias necessarias para que estes sejam capazes de efetuar as
novas tarefas de manutencdo que Ihes foram atribuidas.

Tendo em conta que a linha assética é a mais complexa da empresa SAL, ao
transferir tarefas para os operadores é necessario garantir que estes possuem o conhecimento
exigido para desempenharem tais atividades em seguranca e com qualidade, minimizando a
possibilidade de acidentes e contaminacdes. Por esta razdo, em setembro de 2018, foram
realizadas formacGes por parte da empresa Sidel (empresa fornecedora da enchedora da linha 5
da Fébrica Cruzeiro), de modo a instruir os operadores no ambito de higiene, qualidade e

manutencdo mecanica e elétrica (tabela 4.10).

Tabela 4.10. Formacgdes realizadas em setembro de 2018 pela empresa Sidel

Formacdes ‘ Obijetivos

» Compreender os conceitos de qualidade e seguranca
alimentar:

» Conhecer 0s riscos microbianos;

Higiene e Qualidade | Compreender os procedimentos de limpeza e
desinfecdo;

» Conhecer as boas préaticas de manutencao;

* Conhecer o método HACCP (Analise de Perigos e
Controlo dos Pontos Criticos).

« Compreender como operar durante uma producao;

 ldentificar e entender os modulos da maquina;

» Perceber como executar a manutencéo preventiva;

e Elétrica « Entender o ciclo de limpeza do equipamento;

« Compreender como reagir adequadamente face aos
alarmes da méaquina.

Manutencédo Mecanica

Apbs definidas todas as tarefas a serem realizadas pelos operadores da linha LO5C,
foi identificada a necessidade de aprofundar o conhecimento e competéncias técnicas dos
mesmos. Assim, nos meses de maio e junho de 2019, foram realizadas formacdes tecnologicas

relativas a conjuntos mecanicos, pneumatica, hidraulica e eletricidade (tabela 4.11).
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Tabela 4.11. Formag0es tecnoldgicas realizadas em junho de 2019 pela ATEC

Formacdes tecnolégicas ‘

Conjuntos mecéanicos

Objetivos

Identificar elementos de transmissao de movimento;
Identificar elementos de ligacéo e vedacéo;

Proceder a montagem de conjuntos mecanicos e de
transmissdo, que envolvam ajuste e ensaio de acordo
com especificacdes definidas.

Interpretar e estabelecer um circuito pneumatico

o simples;

Pneumatica Identificar valvulas e componentes de uma rede de ar
comprimido;
Montar, ensaiar e reparar circuitos electropneumaticos.
Hidraulica aplicada a sistemas de agua;
Interpretar simbologia e esquema de um circuito
hidraulico;

Hidraulica

Identificar bombas, valvulas e componentes de um
circuito hidraulico;
Caracterizar os principios basicos de operagdo de um
circuito hidraulico.

Eletricidade basica

Compreender as nocOes bésicas de eletricidade e
seguranca na Otica do utilizador;

Identificar elementos dos circuitos e estados de
funcionamento de méaquinas elétricas.

Estas formac6es foram realizadas pela ATEC, uma associagdo de formacéo para a

indUstria, de modo a possibilitar a futura certificacdo dos operadores como técnicos de operagdo

de linhas de enchimento. E importante notar que estas formagdes foram realizadas em duas

partes. Na parte tedrica foram explicados aos operadores os fundamentos tedricos necessarios

a compreensdo do funcionamento dos equipamentos. Na parte pratica, os conhecimentos

tedricos foram aplicados atraves de exercicios praticos de simulacdo das operages de

manutencao.

Figura 4.17. Parte pratica da formacdo tecnoldgica realizada na SAL
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4.3.3. Sexta etapa do passo 4

Na sexta etapa do passo 4 da Manutencdo Auténoma e Planeada tem como objetivo
treinar os operadores nas suas novas tarefas, definindo os recursos necessarios. No caso da SAL,
foi considerado que o melhor método de execucdo das formacdes praticas relativas as tarefas
transferidas, seria garantir o acompanhamento dos operadores por parte dos técnicos de
manutencao.

Com o objetivo de assegurar a capacidade de tutoria dos técnicos de manutencéo,
estes receberam formacéo (por parte da ATEC), onde desenvolveram as suas competéncias de

acompanhamento e orientagéo.

Figura 4.18. Formagado de tutoria dos técnicos de manutengdo

Tendo em conta que a maioria das novas tarefas de manutencdo atribuidas aos
operadores tém periocidade anual, optou-se por realizar uma primeira formacao pratica durante
a manutencdo anual da enchedora da LO5C. Para a assegurar a organizagdo do processo de
manutencdo anual conjunto com o treino dos operadores, foi desenvolvido um cronograma
(Anexo G). Esse documento continha informacéo relativa as formagdes e tarefas necessarias
realizar na manutencgédo anual, indicando em que dias deviam ser executadas.

Para além disso, foi desenvolvida uma listagem dos recursos considerados
importantes para realizar a sexta etapa do passo 4 da Manutencdo Auténoma e Planeada (tabela
4.12). Esta listagem juntamente com 0 cronograma representaram um apoio importante para a
manutencdo, pois permitiu programar antecipadamente as tarefas em que os operadores
necessitavam de formacdo prética, indicando em que dias, quais os formadores, os formandos

€ 0S materiais necessarios
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Tabela 4.12. Recursos necessarios para a formagado dos operadores nas tarefas da manutengao

Recursos

Financeiros | ¢ Capacidade financeira para encomenda de pegas de
substituicdo e pagamento a servigos externos.

Organizacionals | «  pocumento formal de comprovativo de formagéo.

. * Plano de manutengao;

Tangiveis » - Bancadas de trabalho;

Fisicos - Ferramentas;

* Pecas de substituicao;

* Equipamentos de protecao e higienizagéo.

Tecnoldgicos | . Equipamentos de calibracio e inspeco.

o + Conhecimento;
Intangiveis Humanos  Capacidade de comunicagdo;
« Capacidade de aprendizagem.

A estratégia adotada permitiu que os operadores colocassem em préatica 0s seus
conhecimentos de forma orientada, sendo que os técnicos de manutencdo desempenharam
atividades de apoio e inspecdo, garantindo que as tarefas eram executadas corretamente (figura
4.19).

Técnico de
manutencao

Operadores

Figura 4.19. Acompanhamento dos operadores

Até ao momento foram realizadas 89% das formacdes relativas as tarefas de
manutencdo transferidas para os operadores. E previsto que até ao fim do ano de 2019 os

operadores da LO5C terdo o treino necessario em todas tarefas transferidas da manutencéo.
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5. SISTEMA DE INFORMACAO

5.1. Gestao de desvios

Na empresa Sociedade da Agua de Luso sdo considerados desvios todas as
anomalias e problemas existentes na Fabrica do Cruzeiro. Os desvios podem ter diversas
origens (deficiéncia das maquinas, problemas de seguranca e problemas de qualidade, etc.) e
serem detetadas durante a execucdo das rotinas de trabalho ou auditorias, etc.

E importante existir um método de gestdo e controlo dos desvios de forma a manter
um histérico dos mesmaos, de forma a apoiar o planeamento da manutengdo com vista a melhoria

do desempenho dos equipamentos e infraestruturas.

5.1.1. Metodologia inicial

No inicio do estagio curricular, a gestdo dos desvios era baseada em etiquetas em
papel preenchidas pelos operadores. De modo a distinguir os diferentes tipos de desvio,
existiam etiquetas com quatro cores diferentes:

e Etiquetas azuis: anomalias de maquina que seriam intervencionadas pelos operadores
do equipamento (Anexo H).

e Etiguetas vermelhas: anomalias de maquina que seriam intervencionadas pelos técnicos
de manutengédo (Anexo ).

e Etiguetas amarelas: anomalias que se traduzam em risco de acidente, atividades
inseguras e riscos de impacto ambiental negativo que seriam intervencionadas pelos
técnicos de manutencdo (Anexo J).

e Etiquetas verdes: problemas mais complexos, que poderiam provocar acidentes e que
exigiam uma analise de causa raiz (Anexo K).

Estas etiquetas eram compostas por duas folhas cujo preenchimento dos diferentes
campos da primeira originava a transcricdo, por decalque, da informacdo para a segunda folha.
Eram, assim, criados dois exemplares da mesma etiqueta (etiqueta original e etiqueta copia).

No caso de criagdo de etiquetas vermelhas, amarelas ou verdes, o operador colocava
a etiqueta copia no local da anomalia de modo a identificar a area que necessitava de

intervenc&o (figura 5.1).
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"

Figura 5.1. Identificagdo do local da anomalia

Apos a criacdo de etiquetas de anomalia, o operador preenchia o Registo de
Etiquetas de Anomalia (Anexo L) onde era identificado o nimero da etiqueta, a cor, a descri¢do
e as respetivas datas de abertura. Posteriormente, eram registadas, no mesmo documento, as
datas de fecho das respetivas etiquetas. Desta forma, ficava registado no quadro do cluster quais
as operacdes de manutencao ja terminadas e por terminar, nas linhas de enchimento. Baseados
nesse documento, todas as semanas, os chefes de linha atualizavam o grafico de evolugdo do
processo de etiquetagem (Anexo M). Para além disso, os chefes de linha eram também
responsaveis por realizar a distribuicdo diaria das etiquetas originais para a manutencéo (no
caso de etiquetas amarelas ou vermelhas), para o responsavel de seguranca (no caso de etiquetas
verdes) ou para o técnico administrativo (no caso de etiquetas azuis).

O responsavel pelo planeamento da manutencdo era encarregado de distribuir as
etiquetas relativas a manutencdo pelos técnicos de manutencdo, de modo a eliminar as
anomalias identificadas. Apos a resolucdo dos problemas, os técnicos registavam nas etiquetas
as informacdes relativas as solucBes implementadas. As etiquetas relativas a problemas
resolvidos eram entregues novamente ao responsavel pelo planeamento da manutencéo.

O responsavel pela seguranca era encarregue da resolugdo de problemas de
seguranca (etiquetas verdes) e preenchimento da etiqueta com as respetivas informacoes.

Posteriormente, as etiquetas das anomalias ou problemas resolvidos (etiquetas
amarelas, vermelhas ou verdes) eram digitalizadas e enviadas por e-mail ao técnico
administrativo que, a medida que as recebia (em formato papel ou via e-mail), realizava o
registo das mesmas num ficheiro Excel.

De forma a facilitar o entendimento da metodologia inicial de gestdo de desvios, o

fluxograma 5.1 resume 0 processo anteriormente descrito.
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Identificagdo de um desvio Identificar o tipo de desvio e preencher a
etiqueta da cor correspondente

Separar a etiqueta original da
< etiqueta copia

Colocar a etiqueta copia no local da
anomalia de modo a identificar o mesmo

l

Preencher o Registo de Etiquetas
de Anomalia

A

E uma etiqueta
amarela, vermelha
ou verde?

Sim

No DCS de linha, o chefe de linha recolhe
as etiquetas originais

Guardar etiqueta copia no
armario do posto de trabalho

Semanalmente, o chefe de linha
atualiza o gréfico de evolugdo do
processo de etiquetagem de anomalias

Chefe de linha entrega as etiquetas
< originais ao responsavel pelo
planeamento da manutencao

Responsavel pelo
planeamento da
manutencdo atribui as

E uma etiqueta
amarela ou

etmueﬁzzgfetr:eg;;cos de _C_hefe de linha en:[rega etiquetas < vermelha?
originais ao responsavel de seguranca
— Técnicos de manutengdo l
Tecnicos ‘fle completam a etiqueta com Responsavel de
manutencao a informacdo da resolucéo seguranca resolve
identificam o o ploblema e
local de \f completa a E uma etiqueta
anomalia e Técnicos de manutengéo etiqueta com a verde?
executam as entregam etiquetas informacéo da
intervencdes resolvidas ao responsavel resolucéo
necessarias pelo planeamento da
l manutencdo
v Chefe de linha entrega
Desvio Digitalizacdo das etiquetas resolvidas e envio das etiquetas originais ao
resolvido mesmas, por correio eletronico, ao técnico administrativo técnico administrativo
\ 4 \ 4

Técnico administrativo

[ Desvio e respetiva resolucdo registados na base de dados }7 transcreve as etiquetas para um
ficheiro Excel

e

Figura 5.2. Fluxograma da metodologia inicial de gestdo de desvios
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5.1.1.1. Problemas na metodologia inicial
A metodologia utilizada inicialmente para gestdo de desvios apresentava varios
problemas, tais como:

e Possibilidade de perda de informacdo, no caso de perda de etiquetas;

e Informacdo na etiqueta copia nem sempre legivel;

e Dificuldade de percecédo da ortografia do operador;

e Dificuldade, por parte na manutencédo, na identificacdo do local de anomalia, pois a
posicao da etiqueta que indicava a area onde se encontrava o problema, mas ndo era
suficientemente especifico. Isto obrigava o técnico de manutencéo a clarificar junto do
operador (que identificou a anomalia ou problema) o local onde seria necessario realizar
a intervencdo, originando uma reducéo da eficiéncia do processo de gestao de desvios;

e Possibilidade de erros no preenchimento da etiqueta e erros na transcricdo desta para o
sistema informatico;

e Ocorréncia de dois tempos de delay (atraso): intervalo de tempo entre 0 momento de
preenchimento da etiqueta até ao momento em que a manutencdo toma conhecimento
da anomalia e até a informacéo se encontrar no sistema informatico;

e Aumento do impacto ambiental devido a utilizacdo de muito papel durante o processo.

Tendo em conta os varios inconvenientes da metodologia inicial de gestdo de
anomalias e problemas, surgiu a necessidade de implementar uma nova metodologia que
permitisse simplificar e otimizar o processo de identificacdo de desvios e das respetivas

resolucdes.

5.1.2. Nova metodologia e a sua implementagao
De modo a tirar proveito da evolucdo dos Sistemas de Informacdo e manter registos em

formato digital, a empresa SAL considerou importante implementar a plataforma
One2Improve, destinada ao TPM digital do Grupo Heineken. O One2Improve suporta a solu¢ao
para problemas universais e todas as metodologias e processos de segurancga relacionados com
0 TPM, como por exemplo:

e (estéo de desvios;

e Auditorias ao ch&o de fabrica;

e Sistema de Controlo Diario (DCS);
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e Analises de causa raiz: analise de pequenas paragens, analise de defeitos de qualidade,
andlise de eventos de seguranca;
e Gestdo de mudancas.

De maneira a facilitar o processo de implementagcdo do One2Improve, a SAL optou
por se focar, numa primeira fase, em apenas uma das funcionalidades da plataforma. Tendo em
conta a complexidade da metodologia de gestdo de desvios utilizada inicialmente, foi definido
que o registo de desvios em formato digital seria a o primeiro passo da aplicacdo do sistema
One2improve.

Apbs a identificacdo de desvios, através da nova metodologia, o operador acede a
aplicacdo movel (app) do One2lmprove, através do tablet do seu posto de trabalho, onde efetua
o0 login na sua conta da plataforma. De seguida cria um registo de desvio preenchendo todos os
campos obrigatorios e anexando, quando possivel, uma fotografia. E importante notar que a
funcionalidade de fotografia permite editar a mesma, de modo a especificar o local e o
componente a ser analisado (figura 5.3). Posteriormente, o operador submete o registo e efetua

logout no sistema.

Figura 5.3. Exemplo da funcionalidade de fotografia no registo de desvio do One2lmprove

O responsavel do planeamento da manutencéo é encarregue de verificar os desvios
existentes na plataforma associados @ manutencao e atribui-los aos técnicos de manutencéo que
acedem as suas contas do One2Improve, através dos tablets existentes na area da manutencéo,

de modo a averiguar os desvios que Ihes estdo associados.
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Apbs as intervengdes os técnicos de manutencdo assedem novamente ao sistema
através dos tablets, para alterarem o estado do desvio no sistema (para resolvido, por exemplo),
acrescentando também algumas informagdes tais como, o tipo de resolucdo (temporéria ou
permanente) e qual a solucéo aplicada.

Através da analise do fluxograma da figura 5.4, é clara a diferenca do grau de

simplicidade do novo método de gestdo de desvios, comparativamente com o inicial.

N Aceder & conta na app
[ Identificacdo de um desvio ) » One2lmprove através do tablet
do posto de trabalho

v

Abrir um desvio e preencher os
l diferentes campos do mesmo,

Submeter desvio e fazer logout |«

anexando uma fotografia do
local/componente, sempre que possivel

Desvio registado v
no Sistema de Responsavel pelo planeamento da manutencéo acede ao
Informacéo One2Improve e atribui trabalho aos técnicos de manutengéo

A 4
Técnicos de manutencéo J Técnicos de ma_nutenc;ao ac;edem ao One2|m~prove atra~ves
verificam a situacio < dos tqb_lets existentes na area da manutepgao,_ongle sdo

notificados dos trabalhos que Ihes estdo atribuidos

A\ 4 A 4

Desvio Técnicos de manutencéo atualizam Desvio registado como
resolvido 0 estado do desvio acrescentando resolvido no Sistema de
informagdes relativa a resolucéo Informacéao

Figura 5.4. Fluxograma da metodologia atual de gestdo de desvios

5.1.2.1. Implementa¢do da nova metodologia

Quando se pretende realizar alteragdes na metodologia de trabalho como as
implementadas com o novo sistema de gestdo de desvios, € fundamentar acompanhar 0s
procedimentos realizados pelos operadores. Com este objetivo, foram realizadas sessdes de
formagéo para explicar aos operadores o funcionamento do processo de registo de desvios
através da aplicacdo do One2Improve. Cada sessdo de formag&do contou com a participagdo de
4 formadores e 8 formandos, de modo a garantir que os operadores obtinham a assisténcia

necessaria. As formag6es foram compostas por duas partes: parte tedrica e parte pratica. Na
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primeira, procedeu-se a explicacdo do significado e finalidade de cada parametro, enquanto que
a parte pratica foram demonstrados e exercitados os procedimentos de abertura e fecho de
diferentes tipos de desvios. No final de cada formacdo, foi oferecido a cada formando um
folheto (Anexo N) com instrucdes da app One2Improve para consulta futura, se necesséario.
Para além das formacdes, foi aplicada ferramenta Gemba Walk. Tendo em conta
que gemba significa “local onde as coisas se passam”, a expressdao Gemba Walk designa o
percurso fisico realizado no chéo de fabrica, com o objetivo de observar e identificar problemas.
Neste processo foi necessério questionar os operadores das trés células de producéo sobre
possiveis davidas relativas a aplicacdo do One2Improve ou se identificaram algum desvio que
ainda ndo tivesse sido reportado no sistema. Caso se verifique alguma destas situacdes ha um
imediato esclarecimento das ddvidas ou acompanhamento na abertura dos desvios em falta. O
Gemba Walk foi realizado todos os dias, duas vezes por dia (uma vez por turno), de modo a
garantir que os operadores tém o conhecimento e a atitude favoravel necessarios a utilizagdo

correta da plataforma One2Improve.

5.1.2.2. Dificuldades na implementac¢dao da nova metodologia

Apesar de ter sido notério o apoio e motivacdo por parte de alguns colaboradores
da empresa relativamente a implementacdo da nova metodologia de gestdo de desvios, esta
reacdo ndo foi unanima. Ao longo da implementagdo do Sistema de Informacéo
(One2lmprove), foram identificadas dificuldades, tal como a resisténcia a mudanga,
principalmente por parte de operadores com idades superiores a 45 anos e com varios anos de
experiéncia na empresa SAL. Essa resisténcia ja era esperada, pois € uma resposta comum a
situacBes de mudanca dentro das organizacGes, pois a mudanca é frequentemente entendida
como ameaca a forma pré-estabelecida de realizar as tarefas (Freires, et al., 2014). Para além
disso, tendo em conta que a alteragdo implementada exige a utilizacdo de novas tecnologias,
alguns operadores sentiram-se inseguros por possuirem pouca experiencia com as mesmas.

De forma a amenizar a resisténcia detetada, explicou-se aos operadores a
importancia e as vantagens das alteracdes a serem implementadas. Adicionalmente, atraves do
Gemba Walk, foi dispensada uma maior aten¢do e acompanhamento aos operadores, de forma
a que estes se sentissem mais confiantes na utilizacdo dos tablets e da plataforma One2Improve.

No decorrer do Gemba Walk foi também detetada alguma insegurancga por parte de

determinados operadores para colocar ddvidas relativas a utilizacdo da aplicacdo do
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One2Improve. Esta situacdo pode ser explicada pela falta de familiaridade em relacdo a uma

pessoa externa a empresa. Foi possivel superar esta inibicao, através do contacto diario e cria¢do

de bom ambiente relacional. Para além disso, pontualmente, os operadores foram

acompanhados na simulacdo de submissdo de desvios, de modo a perceber e eliminar as suas
dificuldades.

A ferramenta Gemba Walk permitiu identificar ao longo do tempo alguns

problemas e ddvidas comuns entre os operadores, tais como:

a.

Dificuldade em efetuar o login na conta pessoal do One2Ilmprove devido a falhas na
ligacdo a rede de internet;

Dificuldade em classificar o desvio, pois a anomalia em causa ndo se enquadrava
explicitamente em nenhuma das opc@es fornecidas pelo sistema;

Dificuldade em criar um desvio de estado resolvido;

Duvida no procedimento a realizar quando a app do One2Ilmprove abre, no tablet, em
formato de computador;

Duvida em relacédo ao significado das diferentes cores e simbolos da lista de desvios;
Bastante dificuldade na utilizacdo de novas tecnologias, necessitando de um nivel de
acompanhamento elevado;

Sem nenhuma davida especifica, porém necessitam de supervisdo de modo a sentirem-
se confiantes na utilizacdo da app do One2Improve.

Na figura 5.5 encontram-se representadas graficamente as percentagens de

ocorréncia das situacOes de necessidade de acompanhamento, acima apresentadas (do ponto a.

ao ponto g.).

Tipos de dificuldades: ~a. =b. =c. =d. me. =f. =qg. (ver texto)

Figura 5.5. Percentagem de ocorréncia de situagdes de necessidade de acompanhamento
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Tendo em conta que apenas as situacdes descritas nos pontos a, b e d tem origem
em problemas técnicos da plataforma One2Improve, € possivel concluir que a maioria das
duvidas e dificuldades dos operadores (63%) estdo relacionadas com os conhecimentos,
capacidades e confianca dos mesmaos. Isto indica que é pertinente continuar a recorrer ao Gemba
Walk como forma, de promover a utilizacdo correta da plataforma e incentivar a utilizacdo da

mesma.

5.1.2.3. Vantagens da nova metodologia

A adocdo da plataforma One2lmprove como metodologia de gestdo de desvios
acarreta beneficio e reduz/elimina vérios problemas detetados na metodologia inicial como, por
exemplo:

e Eliminacdo da possibilidade de perda de informacéo;

e Informacdo percetivel;

e Maior facilidade na identificacdo do local onde se encontra a anomalia ou problema;

e Eliminacdo de um possivel erro (erro na transcricdo da etiqueta para o sistema
informatico);

e Eliminacdo dos dois tempos de delay (intervalo de tempo entre 0 momento de
preenchimento da etiqueta até ao momento em que a manutencdo toma conhecimento
da anomalia e até a informacdo se encontrar no sistema informatico);

e Reducdo do impacto ambiental associado a gestdo de desvios;

e Informacdo acessivel a todos os colaboradores;

e Possibilidade de os operadores acompanharem o estado dos desvios que abriram;

e Informacdo do processo de gestdo dos desvios reunida num so local.

5.1.2.4. Desvantagens da nova metodologia

Apesar das vérias vantagens, a metodologia atual tem também algumas limitacGes.
Uma das mais importantes é a necessidade de garantir energia suficiente nas baterias dos tablets
tenham e uma ligacéo eficiente a rede internet, de forma a possibilitar aos operadores o registo
dos desvios na plataforma One2lmprove. Além disso, a implementacdo do One2lmprove
acarretou a SAL alguns custos iniciais associados a aquisi¢do de tablets (um para cada posto de
trabalho, dois para a area de manutencéo e trés para os chefes de linha), das respetivas capas de
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protecdo e instalacdo de tomadas elétricas em todos os postos de trabalho, de modo a possibilitar

0 carregamento das baterias dos mesmos.

5.1.2.5. Resultados apds a implementa¢ao da nova metodologia

Com o objetivo de analisar os resultados relativos a implementacdo da nova

metodologia de gestdo de desvios, foram recolhidas as informagfes de desvios existentes na

plataforma One2Improve desde que esta foi implementada na empresa SAL até ao més de junho

(tabela 5.2). Para termo de comparacdo, foram também recolhidos dados relativos a gestéo de

desvios segundo a metodologia inicial, envolvendo a utilizacdo de etiquetas (tabela 5.1).

Tabela 5.1. Dados relativos aos resultados da metodologia inicial

2018
Agosto | Setembro | Outubro | Novembro | Dezembro

N° total de etiquetas 102 99 119 100 80
abertas

N° total de etiquetas 107 86 110 97 84
fechadas
% total de etiquetas 104,90% | 86,86% | 92,44% 97% 105%
fechadas

N° total de etiquetas 32 32 41 32 30
fechadas pelos operadores
% total de etiquetas 31,37% | 26,32% | 34,45% 32% 37,5%
fechadas pelos operadores

Tempo medio de resolugdo | g dias 7 dias 18 dias 14 dias 20 dias
de anomalias

Tabela 5.2. Dados relativos aos resultados da nova metodologia
2019
Fevereiro | Marcgo Abril Maio Junho

N© total de desvios

TR 167 165 179 154 108
N° total de desvios 74 138 125 114 114
fechados

% total de desvios 4431% | 83,64% | 69,83% | 74,03% | 10556%
fechados

Ne total de desvios 34 43 60 49 37
fechados pelos operadores

% total de desvios 20,36% | 26,06% | 33,52% | 31,82% | 34,26%
fechados pelos operadores

Tempo medio de 1 dias 7 dias 5 dias 13dias | 28 dias

resolucdo de desvios

Média
100

96,8

97,24%

33,4
32,39%

10,72 dias

Média

154,60

44,60

29,20%

10,8 dias

75,47%
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A andlise da informacao relativa a gestao de desvios através da nova metodologia
permitiu verificar que nos primeiros cinco meses da sua implementacdo foram abertos 773
desvios, com uma média de 154,60 desvios por més. Tendo em conta que existem 112
colaboradores na SAL, em média cada um abriu um registo de desvio, por més. Este valor é
considerado positivo, tendo em conta que a SAL se encontra hum periodo de implantacdo deste
Sistema de Informacédo e que muitos dos seus colaboradores sentem dificuldade em lidar com
novas tecnologias.

Ao comparar os dados das duas tabelas (tabela 5.1 e tabela 5.2), é possivel concluir
que o numero médio de anomalias identificadas aumentou em aproximadamente 55 ocorréncias
por més. Além disso, foi observado também um aumento do nimero de desvios resolvidos pelos
operadores. Estes resultados sugerem que, com a implementacao da plataforma One2Improve,
0s operadores desempenharam um papel mais ativo na gestdo dos desvios, quer através
identificacdo, quer através da resolucdo destes. Este aumento poderé ter sido potenciado pelo
maior incentivo e apoio prestados aos operadores na utilizacdao do sistema One2Improve.

Os dados da tabela 5.2 indicam que a media do tempo de resolucédo de desvios entre
fevereiro e junho foi aproximadamente 11 dias, periodo praticamente igual ao obtido com a
metodologia inicial. No entanto estes resultados podem nao refletir completamente a realidade,
visto que os dados recolhidos do sistema One2lmprove ndo contabilizam o tempo de resolucéo,
mas sim o tempo desde que o registo do desvio foi aberto até que este é identificado como
resolvido na plataforma. Assim, se os técnicos de manutencdo se esquecerem de atualizar o
estado dos desvios (para resolvido) apos as intervencfes, o tempo médio de resolucdo sera
superior ao valor real. Isto pode explicar o grande aumento do tempo de resolucdo de desvios
notado nos meses de maio e junho.

Para alem disso, como consequéncia do grande aumento da quantidade de registos
de desvios abertos, a percentagem de registos de desvios fechados reduziu significativamente
(aproximadamente 23%) comparativamente com os valores relativos aos Ultimos cinco meses
de 2018. Apesar da quantidade de desvios resolvidos ter aumentado (em média 16, por més),
ndo foi suficiente para manter a percentagem de anomalias resolvidas atingida em 2018. Este
decréscimo, pode ser explicado por dois fatores: a ndo alteracdo do estado dos desvios por
esquecimento ou o adiamento dos trabalhos agendados devido ao elevado nimero de tarefas a
serem realizadas pelos técnicos de manutencdo. Estes resultados reforcam a importancia da

implementacdo do passo 4 da Manutencdo Auténoma e Planeada. Na realidade, através da
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implementacao deste passo, em todas as linhas de enchimento, os operadores serdo capacitados
com os conhecimentos necessarios para resolver um maior nimero de anomalias, favorecendo

um aumento do numero de registos de desvios resolvidos.
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6. CONCLUSAO E TRABALHOS FUTUROS

6.1. Conclusao

O presente trabalho teve como objetivo o desenvolvimento e implementagéo das
etapas 3, 4, 5 e 6 do passo 4 da Manutencdo Auténoma e Planeada, bem como apoiar na
implementacdo da plataforma One2lmprove na empresa Sociedade da Agua de Luso.

Através da implementacao da terceira etapa do passo 4 da Manutencdo Auténoma
e Planeada, foram reunidas as informacOes relativas aos subcomponentes e tarefas de
manutencdo relativas & linha 5 da Fabrica Cruzeiro. Para isso recorreu-se ao plano de
manutencdo previamente existente, considerando as recomendacbes do fornecedor, o0s
conhecimentos da equipa de manutencéo e as analises de avarias e de problemas de qualidade
do respetivo equipamento. Desta forma, foi possivel desenvolver dois tipos de planos de
manutencdo: um plano de manutencdo com 0s parametros que tipicamente sdo considerados
num documento deste tipo e um plano de manutencdo mais detalhado desenvolvido
especificamente para a area de manutencdo. Este tltimo documento apresenta funcionalidades
que simplificam o planeamento das manutengdes, detalhando as informacgfes das pecas de
substituicdo e das respetivas tarefas de manutencgdo. Adicionalmente, é facilitada a obtencéo de
uma lista de pecas (subcomponentes) necessarias para uma manutencdo especifica, gerando
também o resumo desta lista que pode ser integrada a requisicao de material a ser enviado ao
fornecedor. Assim, a manutencdo podera planear as suas intervencdes de forma mais facil e
rapida.

Ainda nesta etapa, foi desenvolvida uma arvore de componentes da enchedora da
LO5C, onde sdo listados os modulos e submddulos do equipamento (de modo a garantir a
conformidade dos diversos documentos da empresa SAL) que necessitem de identificar a
localizagdo de componentes ou subcomponentes.

Com a implementagdo da etapa 4 do quarto passo da Manutencdo Autbnoma e
Planeada, foram transferidas tarefas de manutencéo dos técnicos para os operadores, tendo em
consideracdo a dificuldade e periocidade das mesmas. Desta forma, os técnicos de manutengéo
terdo um saldo positivo de aproximadamente 6 dias de trabalho para realizar tarefas mais

complexas e otimizar equipamentos e infraestruturas.
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O plano CILT tem como objetivo orientar e descrever as tarefas de limpeza,
inspecdo, lubrificacdo e manutencdo a serem realizadas pelos operadores. Tendo em conta a
alteracdo da arvore de componentes e 0 aumento do numero de tarefas de manutencéo a serem
realizadas pelos operadores, foi necessério atualizar o plano CILT.

Com o objetivo de garantir que os operadores possuem 0s conhecimentos
necessarios para a realizacao das suas novas tarefas de manutencéo, foi implementada a quinta
etapa do passo 4 da Manutencdo Autonoma e Planeada. Para isso, foram realizadas formacdes
das diversas tecnologias (mecanica, elétricas, hidraulicas e pneumaéticas), possibilitando a
futura certificacdo dos mesmos como técnicos de operagdo de linhas de enchimento.

Finalmente, na sexta etapa do passo 4 da Manutencdo Auténoma e Planeada, 0s
operadores foram treinados na execucdo das tarefas de manutencdo, acompanhando os técnicos
de manutengdo. Deste modo, os técnicos desempenharam a funcdo de tutores, para o qual
receberam formagéo.

Na implementacdo do novo Sistema de Informacdo One2lmprove, foi aplicada a
ferramenta Gemba Walk nas linhas de producdo da empresa SAL. Desta forma, foi possivel
acompanhar os procedimentos a serem realizados pelos operadores, com o objetivo de suprimir
algumas dificuldades detetadas e auxilia-los na utilizacdo da aplicacdo do One2lmprove. Esta
ferramenta permitiu apoiar e motivar os operadores, potenciando um papel mais ativo destes,
no processo de gestao de desvios.

A realizacdo do estagio curricular foi uma experiéncia muito importante ao nivel
pessoal e profissional. Através da participacdo didria no DCS de enchimento e do
desenvolvimento do projeto descrito no presente documento, foi possibilitada a aquisicdo de
conhecimentos relativos ao processo produtivo, ao TPM e a manutencdo na empresa SAL e no

Grupo Heineken.

6.2. Sugestoes para trabalhos futuros

Tendo em conta o trabalho desenvolvidos no estagio curricular realizado na
empresa Sociedade da Agua de Luso (SAL) e os respetivos resultados e conclusdes, sugere-se
que seja terminada a implementacdo do passo 4 da Manutencdo Autonoma e Planeada (etapas
7, 8 e 9). Posteriormente, recomenda-se a implementacdo deste passo, em todas as linhas de
producdo da Fabrica do Cruzeiro. Deste modo, prevé-se que 0s técnicos de manutencao terdo

mais tempo disponivel para se focarem em tarefas de manutencdo complexas e nas melhorias
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dos equipamentos, que poderdo ser fatores criticos para o0 aumento de producdo da empresa
SAL.

Apos 0 passo 4 da Manutencdo Auténoma e Planeada estar implementado na
totalidade das linhas de enchimento na empresa SAL, sugere-se a implementacdo dos passos
seguintes de forma a atingir a otimizacao continua dos locais de trabalho e das tarefas realizadas
pelos operadores e técnicos de manutencéo.

Adicionalmente é desejavel que a empresa Sociedade da Agua de Luso continue a
colocar em pratica a ferramenta Gemba Walk, de modo a incentivar e esclarecer os seus
colaboradores, em relagdo a utilizacdo da aplicacdo do One2Ilmprove. Para além disto, deve
haver um refor¢o no acompanhamento dos técnicos de manutencdo de modo a que estes alterem
0 estado dos desvios na aplicacdo One2lmprove, imediatamente apds a resolucédo das respetivas
anomalias ou problemas. Desta forma, as analises realizadas pela plataforma poderdo traduzir
melhor a realidade e permitir a implementacdo de novas medidas de melhoria continua.

Tendo em conta que atualmente o potencial da plataforma One2Improve ndo esta a
ser completamente aplicada (apenas estd a ser utilizada a funcdo de gestdo de desvios),
considera-se pertinente que, no futuro, sejam implementadas de forma gradual as restantes

fungdes deste Sistema de Informagéo.
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ANEXO A — INDICADORES DO PILAR DE MANUTENGCAO

PLANEADA SUGERIDOS PELO GRUPO HEINEKEN

Subject Indicator Unit Definition
Repair & Maintenance €/hl Maintenance cost per hectoliter produced (invoice &
Expenses material)
Spare part Value €/hl Value of spare part stock level
BCS CALCULATED:
Spare parts turnover ratio % =100%12*value of all spare parts issued for the CCCS
Cost parep ’ 53, 54,55, 57 / average of Value Spare Parts
(begin+end)
Material cost € The total cost of rTmterlclI (spare parts) for
maintenance
Invoiced cost € The total cost of services for maintenance
— -
Spare part(;;(s:léltovgf;u)erelatlve to % Stock value / Asset Value
Planned Maintenance Loss = (planned maintenance time + planned CILT tasks) /
(% OPI) % (available production time + planned maintenance
° time + planned CILT time)
Line efficiency (%) % Production tlme/produc.tlon time + manned
downtime
Breakdown Downtime (% OPI) % |= time lost (Brea.kdowns) / (available production time
+ time lost (Breakdowns))
= manned time for unplanned activities (Minor stops,
Unplanned Downtime (% OPI) % Speed loss, Breakdowns) / (available production time
+ time lost (Minor stops, Speed loss, Breakdowns))
. = manned time for unplanned activities (Minor stops,
Minor Sto(E}s gLPSI)peed Loss % Speed loss) / (available production time + time lost
° (Minor stops, Speed loss))
MTBF (breakdown) hours | = Operating time / # Brgakdowns (per line & priority
working areas)
operating time line / # Filler stops (generated by a
Performance MTBS (minor stoppages) min stop of the filler itself or of a down/up-stream
equipment )
MTTR (breakdown) min Average breakdown repair time
R?ﬁ;'ﬁ‘;ﬁfg‘g&?&%ﬁf / % cost planned activity / cost total activity
BCS CALCULATED:
Stock out Ratio (%) % | # spare parts SKU with MRP settings with stock value
0/ # spare parts SKU with MRP settings * 100%
PM Conformance to schedule % = tasks completed on time / completed tasks
Pending Work orders (including
backlog) / monthly average % Total Work-orders open (including backlog)
workorders
Resources utilization % % average saturation
nb / year
# Breakdowns overall nb or alternatively
nb / machine A / month
Breakdownadaetl;ect Analysis % # of closed BDA / # of breakdowns or defects
Shop Floor 5S score % Maintence workshops / spare parts shop
Excellence Breakdown Analysis Sucess % # of closed BDA with no reoccurrence / # of closed
Rate i BDA
Tasks transferred to AM # NR of maintenance task transfered to operations
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ANEXO B - ESTIMATIVA DE AVARIAS NAS LINHAS SE ESTAS
PRODUZISSEM EM 100% DO TEMPO

2014 2015 2016 Média %
Loic 5] B41 620 716 26,93%
Lo2C 39 44 15 33 123%
Lo3C 356 199 96 217 817%
Lo4C 304 194 97 118 8,21%
LasC 1047 1671 996 1238 46,60%
LaeC 115 184 207 135 8,85%

ANEXO C - AVARIAS NA LINHA LO5C

% De % De min
Local da Avaria Quantidade Minutos Horas

avarias parados
Enchedora 2%6 42570 708,5 32% 55,8%
Retractilizadora de packs 211 B915 1486 23% 11,7%
Rotuladora 98 3974 66,2 11% 5,2%
Paletizadora 68 4303 7.7 7% 5,6%
Pasteurizador 43 4376 729 5% 5,7
Etiquetadora de pocks 34 1420 23,7 4% 1,9%
Agrupadara de packs 26 1259 21,0 3% 1,6%
Envalvedara de paletes 23 1410 235 2% 1,8%
Estagiio Preparagto de Acido 23 1030 17,2 2% 1,3%
Capsulador 13 1240 20,7 1% 1,6%
Transportador de Garrafas 10 435 73 1% 0,6%
Codificador inkjet de packs 9 449 7.5 1% 0,6%
Codificador laser 9 480 8,0 1% 0,6%
Estagtio CIP + 5IP Logiface B 1175 19,6 1% 1,5%
Inspetar de nivel / cdpsula 8 855 14,3 1% 1,1%
Esterilizadar de cdpsulas 7 427 71 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 33 1% 0,3%
Transportador de paletes 5 160 2,7 1% 0,2%
Enxaguadura 4 625 10,4 0% 0,8%
Transportadar de estradas 4 156 2,6 0% 0,2%
Transportador de packs 4 BO 13 0% 0,1%
Alimentador de cdpsulas 2 115 19 0% 0,2%
Alimentador de estrados 2 40 0,7 0% 0,1%
inspetor de rétulos 1 105 1,8 0% 0,1%
Sala de Xaropes 1 90 15 0% 0,1%
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ANEXO D — EXCERTO DO PLANO DE MANUTENCAO

RECOMENDADO PELO FORNECEDOR

Periode  HRS Operagao Componentes ELEMENTO N* 5/E Ficha Mivel
Diarlo 4 Control Selecclonar e colocar MODULD 42677162 1 L
FECHO_I
-] Control Thulagdo solugdo PAS & 3 MODULD 426573EG11TD9 A 171D A 1711 1 1712 1 W
medigdo do fluxo spiucdn  LOGIFACE _Y
da sonda
16 Limpeza Pane Inferflor cabegas e MODULD 42677162 1 L
aparafusamento FEGHD_|
72  |Lubrificagdo Juntas rotativas MODULO 42533563 § 405 2 L
ESTERILIZAGAD 42541391
GARRAFAS BIE
Junta miatva oo protuto. MODULD 42549552402 1 L
EMCHEDDRA_A
Limpeza Circultos distmouigor MODULO APE56216| 1 L
nolhas DISTRIBLIDOR
ROLHAS T
Samana 150 |Lubrifcagdo Foda ofentagdo MODULO 42400303(403 1 L
enchedora EMCHEDORA_A
Pinhdo mator enchedora  MODOULD 42636323(404 1 L
EMCHEDORA_A
Limpeza Pane supenor cabegas de MODULD 42677162 1 L
aparafusamento FECHD_|
Controle Manuzngdo junta nas MODULD Manual ZALKIM 45 2 L
cabegas aparafusaments  FECHO |
Lubrificagda Linha montagem corediga MODULD Manual ZALKIM P12 1 L
FECHO |
Tometa aparafusamento MODULD 42673321|406 7 407 / 408 1 L
FECHO |
Pinhdes tomata MODULD 405 1 L
aparafusamento FECHD_|
Limpeza Suparficies envidragadas  MODULD 42657169 1 L
exterior maguina CABINE_K
Controlo Calxas filtro 3PS5 2 GPE MODULD 42556554 § 2 L
CABINE_K 42556555
Flitros 3P6 & 6PE MODULD 101 2 L
CAEINE_K
Lubrificagao Transmisea0 cadela MODULD 42665455 1 L
TRANSPORTADOD
R_MN
Controly Reguiagdo ar MODULD 42657970 MANUAL HEUFT W1E 2 W
DEFLECTOR_L
Limpeza Defacior MODULO 2 ]
DEFLECTOR_L
Controly Codfcadar MODULO MANUAL HEUFT W17 2 W
DEFLECTOR_L
Trigger principal MODULD MANUAL HEUFT W17 2 [
DEFLECTOR_L
Panes glachicas @ MODULD MANUAL HEUFT W17 2 [
pREUmaticas DEFLECTOR_L
GuUla gamara MODULD MANLIAL HEUFT W16 z ]
DEFLECTOR_L
Actuador haste pistdo MODULO MANUAL HEUFT V16 2 ]
DEFLECTOR_L
Cllindros actuadar MODULD MANUAL HEUFT V16 2 L]
DEFLECTOR_L
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ANEXO E - EXEMPLO DE PROCEDIMENTO DAS TAREFAS DE
MANUTENGAO SUGERIDAS PELO FORNECEDOR

= Sensofill FMi
_‘t_r Sidel Catalogo de Fichas de Intervenco / Ficha de intervencio

[‘F_‘*ﬁ 1 | Lubrificagdo da junta rotativa

& Respeitar as instrugdes de seguranga
(ver Manual «Higiene e Segurangas).

Antes de iniciar rotagio, avisar todo o
pessoal técmico que se encontra a
trabalhar na maguina.

Perigo: risco de mutilagio quando a
maguina se encontra em rotagio.

MATERIAIS NECESSARIOS:
Consumiveis:

— Lubrificante LUB 4
— Panos impos, secos

Ferramentas especificas:
- Pistola pneumatica manual de lubrificagdo
com débito de 1 em’ por disparo

PROCEDIMENTO:

MNOTA: A junta rotativa do produto deve estar
quente a uma temperatura de cerca de
B0°C (para uma melhor saidafrecarga do
lubrificante).

+  Alterar o mede para “Continuo® na estagéo de
comando a baixa velocidade (ver capitulo
2512 do Manual de Supervisdo e
Manutengo).

* Iniciar a rotagdo do carrossel de enchimente.

*  Limpe a ponteira de lubrificacdo (2) na bamra
de lubrificagde com um pano limpo e seco.

*+ Com a pistola pneumatica de lubrificacdo,
injectar a quantidade de lubrificante (LUB 4)
indicada na tabela abaixc na ponteira de

lubrificagdo (2).

Dimensao 3" 4" 5"
Quantidade

ubrificante 10 15 20

* Llimpar as pontsiras de lubrificacgo (1)
utilizando um pano limpo e seco.
*  |nterromper a maguina.

MOTA: Decomridas 4 horas apds a injecgdo, verificar
s 0 lubrificante usado esta a sair do tubo de
descarga de lubrificagio (1) no reservatoric
se estd cheio @ 3/4. Em caso negativo, &
necessario informar o servige pés-venda da
SIDEL.

*  Limpar o resenvatdno.

& SDEL

Revisio 03
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ANEXO F — FICHA DE TAREFAS DE MANUTENGAO DA SAL

MAQUINA: TiTULO

i TAREFA 37
ENCHEDORA-TRATAMENTO GARRAFAS gy geTiTyICAO DOS VEIOS DAS ESTRELAS DO TRATAMENTO DE GARRAFAS
DESCRICAQ:

Substituigdo das pegas de desgaste nos veios das estrelas do tratamento de garrafas

MNOTAS:
Maquina parada. Procedimento complexo e que previsa de mdo-de-obra especializada e formada. Aconselha-se a
leitura do procedimento

TEMPO PREVISTO: 2hfveio |NZ PESSOAS 2 RESPONSAVEL Mecanico
DATA INICIO: _ ! HORA INICIO: : ERQGEDIMENTR
DATA FIM: _ / HORA FIM: : 215/216
COMPOMNENTE: MATERIAL: COD. FORN. | COD.SAP | Qt. Cmp. |Qte Total
VEIOQ DAS ESTRELAS Porca c/entalhes 4022403001 1 &
TRATAMENTO GARRAFAS Rolamento 3215 B-2RSR 294 1 6
Rolamento 3217 A-2RS 438 1 =
Escatel 75x2,5 13066 1 6
Escatel 85x3 15142 1 &
O-Ring 150x4 119806 1 =
Junta grega 4250616701 | 2082225 1 <]
Anel do mancal 4250608501 1 6
Junta torica EPDM 141x3 114046 2098263 1 B
Junta térica EPDM 164,5x3 114045 2008331 2 12
Calco regulavel 4022170704 1 6
Junta inversa ERP 168x3.5 4022171001 1 &
FERRAMEMNTAS: Ferramenta de montagem da junta do mancal

Ferramena de calibracdo da junta do mancal
Ferramenta de acoplemanto do defletor
Panos limpos

Desengordurante

Massa lubrificante LUB AD2(FGL 02 ou HT/AW 2)
Silicone

Maquina de inducdco de rolamentos [opcional)

DOBSERVACDES:
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ANEXO G — CRONOGRAMA DA MANUTENGCAO ANUAL E RESPETIVAS FORMAGAO

Manutencio Anual 5C Enchedora f TTA drink/ TT Alsafe/ Estac3o AE; APA/ Logiface

Executante

DOAIRIAM
PG MM
FCR
Operadares
Operadares

Tecncbento
Tecncbento
Tecnobento
RMIER
R
Jo

Operadares
MS
Operadares

Operadares

Grupo 1:
Grupo 2:

Necessidade dos operadores trocarem entre si de medo a todos realizarem 2 tarefz e obterem formacgio

Descrigao
ManutengSo
Preparar spares por tarefa
Werificar estado dos rolamentos do isolador
Bancadas trabalho

Final pradug3a, tirar portas de toda o o da

Tirar Jurtas portas
Tirar mangusiras
Desmontar pingas de inversio e mangueiras

% & W 112 1 44|15 % T 18

19 20 21 ZE ¥F 24 Z5 26 27 2E[29 3o 4

Maio

z x4 B|E 7

Formador

Formando

Tirar bicos doseamento

Reparar bicos doseamento

RMIER

Todos operadores da LUEI

WRIFDIMM

FGILF |

Tirar @strela entrada
Tirar latty’s

Substitvigio dos casquilhos, garas, Forquilk !

3|

Todos cperadores da LUE‘

Marutengio da estagio APAIAE
Marutengio da estagio Logiface
Marwitersbo da enchedoras

Manutengio dos veios ratamento capsulas
Werificag o sisterna eletrico das portas
Reparagio dos ventiladores com anomalias
Substituir transmiss So sem-fins

Substituigio dos casquilhos, garas, forquilk )

FO

Todos operadores da LUE‘

Mantar mangusiras
Montar pingas de invers30 & mangueiras
Substituigio vedantes caletor CIP

Substituic 3o dos casquilhos das estrelas entrada AP4&

ManutengSo preventiva

Substituic 3o dos casquilhos d: 1t ida cub.

FO

Tadaos operadores da LOSC I

FO

Tados operadores da LOSC

Substituic 3o do bico de azota

DD

PGILP

Substituic 3o filkros isoladar

JM

Tados operadores da LOSC

Montagem bicos doseamenta

RMIEP

Tados operadores da LOSC

Montar estrelas das pingas

Substituigio daz WS [13)

M5

Todos operadores da LOSC I

Calibragfo ponto "0" sensares.

Werificar tens o das comneias e sincroni

Substituic 3o filtros logiface = AE

oo

Substituig3o filtros VBS

Ll

Tados operadores da LOSC
Taodos operadores da LOSC

Colocarjuntas das portas
Tetra Pak
Limpezamanual
Fumigagda

Legenda

vR), (LR}, (&),
(FC), (4s), ILF)

Tarefa transferida para os operadores - necessidade de formacio

)

Iniciar &= 8h
Iniciar &= 8h
Necessirio 4 operadores de cada vez para a formag 5o; Iniciar i 10h

Casonecessinio aformagio pode ser realizada fora da manutengio

Casanecessinio aformagio pode ser realizada fora da manuteng 3o

FC - responsawel por garantic a execugio cometa datarefa
FC - responsawel por garantic a execucio cometa datarefa

Mecessiriod operadores de cadavez para aformagSo
Mecessiriad operadores de cadavez para aformagSo

Se ndo houver tempo a Tecnobento faz
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Anexos

ANEXO H - FRENTE E VERSO DE UMA ETIQUETA AZUL

Modo de falha
TPM D Fuga de dleo [ massa D Bloguelo / prisdo

Ne 54101 D Fuga de ar comprimido E] Entupimento / colmatagdo
F Area D Fuga de vapor D Componente ausente / partide
[] Fuga de dgua / desinfetante [ ] Componente inditil / obsoleto
_ Equipamento [] Temperatura elevada [] Falha de sincronismo
[[] Ppressgo anormal [] Falha etetrénica
~ Grupo D Ruido / vibracio D Dano de componente elétrico
[] rolga / desaperto [] Fatta / excesso de lubrificagéo
~ Componente I:l Desgaste l:] Sujidade
D Desalinhamento | empeno [:] Falta de parametros de trabalho
~ Prioridade
~ R
1[Jida 2 [ ]7das 3[]30das 4[ ]>30dias ]
— Detectado por
Data @——M8M8¥ —M— Hora @ ——
l- / / r h min
— Reparado por
Descrigdo do Problema
—Data ——M Paragem de linha ——————
/ / F min
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ANEXO | — FRENTE E VERSO DE UMA ETIQUETA VERMELHA

74

® Modo de falha
TPM | manuencAo | R L S/
D Fuga de ar comprimido D Entupi / colmatacio
Ne 49125 D Fuga de vapor D Componente ausante / partido
|_ Area r__] Fuga de &gua / desinfetante E] Componente indtil / obsoleto
[[] Temperatura elevada [[] Falha de sincronismo
', Equipamento D Pressdo anormal D Falha eletrénica
[] Ruido / vibracio [] panc de componente eiétrico
=5 [] rolga / desaperto [] Fatta / excesso de ubrificacso
[ pesgaste [ sujidade
~ Componente
[[] Desalinhamento 7 empeno [ Faka de parametros de trabaiho
- Prioridade ~ Reparacdo
1 [ Jida 2[]7dies 3[ ]30dias 4[ ]>30dias
— Detectado por
o - S —
3 I_
h i
/ / . Reparado por
F Descricdo do Problema l-
Daa —mm Paragem de linha —————
r / / r min
2019



Anexos

ANEXO J - FRENTE E VERSO DE UMA ETIQUETA AMARELA

O

Modo de falha

[] escorregar, tropegar ou cair
[[] Queda em aitura

[] superficies quentes ou frias
[] Risco elétrico

Ne 71476 [] contacto com orgaos méveis [] emanacgo de gases, vapores
ou liquidos
Area D Seguranca ausente ou inativa D Emiss3o de poeiras
l_ [] chogue contra D Incéndio ou explosio
— Local [] entalamento [[] Espagos confinados
Movimentagdo manual de
D — tacd D Atropelamento
— Equipamento
D oQb‘}gtjgsou projegio de D Capotamento
[] objetos cortantes [] outros
— Prioridade
10 #0- a0 W - Reraco
— Nome — Nimero
— Data — Hora
/ / h min _ Reparado por
— Descricao do Problema
— Data r Hora
/ / h min
— Tempo de reparacio  m——— Para de linha
~ Medida imediata i3 o =
min min

Maria Inés Fernandes Lopes
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Manuteng¢do Auténoma e Planeada Aplicada a uma Enchedora Assética

ANEXO K - FRENTE E VERSO DE UMA ETIQUETA VERDE

D Escorregar, tropegar ou cair D Superficles quentes ou frias

TPM Dhiidan O am

Ne G4 330 D Contacto com orgdos moveis [:l Etunﬁgu doos de gases, vapores
_ Area l:] Seguranga ausente ou inativa [:l Emissdo de poeiras
[:l Choque contra D Incéndio ou explosdo
_ Local D Entalamento [] Espagos confinados
Movimentacdo manual de
. [] Atropetamento
Equipamento jeca
‘- = =l o I ey ve [[] capotamento
D Objetos cortantes D Qutros
— MNome ——— . Nimero
’_ Agbes corretivas e preventivas
— Data — Hora
/. / h min
— Descricio do Problema

/ /

— Nomg —M8M rmm de fecho

— Medida imediata

( Numero de etiqueta amarela associada
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Anexos

ANEXO L - REGISTO DE ETIQUETAS DE ANOMALIA

3 Registo de Etiquetas de Anomalia Gl
Area I Tipo de Etiqueta l :glgn.\alias resogl\(idas :elos operadon;s“ Qm bien‘;e de Seguranca /
N° Etiqueta Tipo Etiqueta Descrigdo da anomalia Data Abertura Semana Data Fecho Semana
TeaNERA FAVUAL DE <SIT &FneAN PEREw 2 808 2a18 e g 2 >
SESAPET A DA - <5 c )
LA AFA FALSA SE€M oRive BE Te iy 28 -o0%5-26\8 -
G (] S 8 JQ
By TN e T 28 -0y -2e08 22 2q-05-2018 |22
Entevonn Bent - STWALACAS oM 0054 = LAMPADA- 5
ToDuarona D MAHA TSR FouD.pA 29 /o5 2079 L2 |2 ‘1/03‘ /2o 1% o)
hge @ oapumide Fusqu &P’ O0S/o6 /20 4 § 23 |08 /fog/2018 23
ploddeds o Yot ikl ~ -
lf{V\[’Q\l‘)ﬂ.ﬁ’ S~ QX i OB o6 .2s)" 3 10. 06. JoiB A%
TANIA Do lanllue pe (7 KA A e flfﬂﬂjlﬁ(b“)” £2 C’é— //5/ s //.,2‘/(’(7 (20 /o/ 0y
NS T e/ \RolviAdo®A) DL Roivtes - REVETARe -0¢é 2e18 Zu
Loche »é DiIFielL AcEsso E 2HoRu€ €oU\RA . 06 ‘)O’B vzH
L e i P Ll D e
Fo2 & pA JuniTA pA TupASEM for CMA ) Thy Cle DE .
LiF DoifieTa® R——— 106 ol¥ QY | 14/06 Lot3 y24
LASER 0 A e t/de [inia
%) 1-06 2ofs Q4 | tupblress oy
Biw n?lyY 1A WCHporA ScoMA Cufennly W 06 Iofy 24 | #bpels »
TVBO ¢ AR DAMIFICADD . FUOA JE AR DMPgimis
o c{.ﬁ I ’ ‘ Ritis0 WA SAIA 1y -06 - Jofls Pl (40820055 4
vieRn 29 corn adlmo 2 [0 -
[ r i v bl LS | 48.66 1otk 25
A B B eeTe humBde -
soifede: 30 AT B8 Detiioag Wl | 43 f0 2rs 0y 2S | 23 (o8l 2018 25
AR proxu bowr g autie G | il 4k brveg 25 | polobppets | gy
Feke Lo Luvcfoa oo cancfe %
A a3 LA N e Y7 L |30 6 Jot® 25
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ANEXO M — REGISTO DA EVOLUCAO SEMANAL DAS ETIQUETAS DE ANOMALIA ABERTAS PELOS
OPERADORES

i Etiquetas de anomalia 2019 @M

85
50
48
40
&
E
» 35|
©
;=
] 0
©
0
% 25
3
=
hl 20,
15
10
5|
o o
16 sd S S0 S04 505 506 S07T 508 S08 S10 S11  S12 S13  S14  S15  S16  S17 S18  S19  S20 S21 S22 823 S24  S25 S28
© Etiquetas abertas @ Etiquetas fechadas ® Etiquetas fechadas por operadores
Semana 2018 | SO1 | S02 | S03 | S04 | SO5 [ S06 | S07 | S08 | S09 | S10 | S11 | S12 | 513 | S14 | 515 | s16 | s17 | s18 | s19 | s20 | 821 | s22 | $23 | s24 | $25 | S28

Etquetssabetas  1ion |4 | M | 43 (46 [0 |05 |)

Etiquetas fechadas | 3 o © c 1 :))

das | uq | o 5 % o |1

i

% eliquetas lechadas 86('/ ot|or |or. |6/ ‘5‘/ y 4y
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ANEXO N - FOLHETO DA FORMACAO DA APLICACAO MOVEL DO ONE2IMPROVE

o

_oneZ
improve

Abfr om "One2improve”™?

Ab 00m "ON2TOroN"T

Seleccione a opgédo abrir

OneZimpro... wil 3G 12:31 T 26% 0 OneZimpro... wil 3G 12:33 o 25% 0
& sts.heiway.net [ & heinekenaccone2improve.serv. C
* servicenow
HEINEKEN Gabriel Trindade ot vour)
apslogo
Inicie sessdo com a sua conta institucional
021 Mobile

e App would like to

connect to your
ServiceNow account

Iniciar sesséo on

instance heinekenacconezimprove,

Lavar o carro

Equipment Banho-Maria (...
Priority 1- Urgent

Impact Quality

New
18-01-2019 17:3.

10 days overdue

Ligacdo estabelecida

Doty |I7aTs

@ Clicar em Allow/Permitir

Este menu mostra todas as

@'l Utilizador + « @heiway.net » |
b

==

> 1 m O b m @

e TTPTOg
QOpened 0
@ . °
A ©
A AA 0o o
My Devations Area Devatiors_ My W oa Work__ My Audits

Synchronizing 1 out of 19

Espere pelo fim da
sincronizagdo

T- Urgent
Qualit

New
18-01-201917:3.

10 days overdue

Extrator de rétulos com escovai...
Equipment
Priority

Impact

Maria Inés Fernandes Lopes
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ANEXO N - FOLHETO DA FORMACAO DA APLICACAO MOVEL DO ONE2IMPROVE

@ JEO 3G 17:56 1
\ Back New Deviation Save Submit

fari ol 3G 12:39

{ Back New Deviation Save Submit

lﬂmﬂ Work notes

| Tirar uma FOTOGRAFﬂ

Deviation/Problem description

Short Description *

Toque em take a picture
para tirar fotografia ou
escolha uma fotografia ja
existente

Description

Category *

Cancel

2. Clique no fim em Save
para gravar a alteragdo

7 N
1. Crie uma Marca com
o seu dedo ou caneta

Information

(@)

Adiciona mais fotos,
se necessario

Description

Category *

A i;‘:l ) Ga

My Deviations

\ altice MEO 3G 17:58 15%

). Back New Deviation Save Submit

7]
Deviation/Problem description

Short Deseription

Ruido na chumaceira

36 17:56

¢ Back New Deviation Save Submit

Adiciona uma

Deviation/Prob

pequena descriga

Short Description *

Description

Category *

il altice MEO 3G 18:05

¢ Back New Deviation Save Submit

lﬁmﬂ Work notes

Deviation/Problem description

Short Description

Ruido na chumaceira

Description

Description Ch ira do vein de trac3n do.

Adicionaiuma Seleccione a opgdo
descrigdo detalhada categoria
Category *
Clique aqui para Category *
desenhar na fotografia impact *
. Impact *

Area

Araa

A I
2> ® § A 5 ©° A 4O
My Dl AraDoaors M . Work Py
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ANEXO N - FOLHETO DA FORMACAO DA APLICACAO MOVEL DO ONE2IMPROVE

@llsllm‘. MEO 18:05 6 altice MEO 3G 18:07
< Back Category 18 ew Deviatio e Sub

Back Classification { Back New Deviation Save Submit

— Seleccione qual a nformation

Issue e ]
Deviation/Problem description c|a55|f|.can;a‘o q%le pretende Deviation/Problem description
Trigger Point ligar a etiqueta v g
Seleccione uma das ETIQUETA ‘ Tag > Abnormalities > Missing bolts / Category
categorias existentes: Deseription nuts / parts/visual control Tag
Seleccione a opgdo Tag > Abnormalities > Noise / Subcategory
ETIQUETAS — CO:ItInLIe subcategoria vibration / smell Selecciona a
para o passo n? 18; ” .
Tag > Abnormalities > Abnormal opg¢ao impacto
Category pressure  temperature
PROBLEMA Tag Impact *
(Quase Acidente) — Subcategory * Tag > Abnormallties > Lack /
Excessive lubrication
avance para o passo Area
n2 36 impact * Tag > Abnormalities > Exposed /
unprotected wiring Edprart®
A 9o A 4 @O A A ©°
My Deviations My Devistions AreaDe " My Deviations v

M altice MEO 36 18:05

Back New Deviation Save Submit

il altice MEO 18:07 2% )+
¢ Back New Deviation Save Submit

Subcategory Impact

Tag > Abnormalities

Information Information

Tag > Difficult to access Quality

Deviation/Problem description Deviation/Problem description

g

Tag > Source of dirt Short Deseription Logistics
Ruido na chumaceira Standards Category
Deseription Tag
. . ~ Production Performance
Chumaceira do veio de tragdo do Subcategory
transportador estd com ruido e Environment Tag > Abnormalities
vibragéo -
Seleccione uma das Seleccione a opgdo Area
subcategorias Category Escolha o tipo de ;
- Tag X mpact
existentes impacto Production Performance
| Seleccione a opgdo classificagdo prea

Classification
Equipment *

o A 4 ;-a A oo O A

My Devistions Work M My Deviations Ara e 1y Work A M My Deviations »
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ANEXO N — FOLHETO DA FORMACAO DA APLICACAO MOVEL DO ONE2IMPROVE

Para voltar ao menu anterior ‘

Manuengas

Preparagao de >
Refrigerantes

Qualidade

Servigos Gerais

Utilidades

Seleccione a drea onde se
encontra o equipamento

A 5 €D |

l IIEHIH HHI Work notes

Deviation/Problem description

Vi

Category

Tag

laltice MEO 3G

15%

"\ Back New Deviation Save Submit

Information

Deviation/Problem description |

Subcategory
Tag > Abnormalities

N3o é necesséario preencher
Servigo de negdcio e ID de
Correlagdo

” I

Classification

Tag > Abnormalities > Noise /...

Escolha a opgdo do estado da

Impact

Seleccione a opgdo
Equipamento

Equipment

A v g

My Deviations

etiqueta
State
New
Assignment
A &5 ©° . |
1y Divialions. AvaDex T o o

18:08

Equipment

18:08

% Back Equipment

Seleccione a opgdo

@I altice MEO 3G 18:09
< Back State

New

In Progress
On Hold
Resolved

Canceled

Escolha o estado da etiqueta

A L ©°

My Devitions

Solicitante ]
Central Quimicos > /M Linha 1C Adersy
Cluster 1&2
Agrupadora >
Escolha a area especifica do packs geral
equipamento Alimentador ceter
— > de capsulas
™ \
Auxiliares Carbonatador > Assignment group
Linha 1C >
Linha 26 > Central CIP pesigned o Defina a pessoa que identifica o
Cintadora Paletes desvio: Pode ser a mesma
Linha 3C : i
> Codificador Laser Nio é - h pessoa que cria o desvio

Linha 4C > 30 é necessario preenc’ er Solicitante

) Desenaradadora Grupo designado e Atribuido a
Linha 5C > Escolha o equipamento o
Linha 6C > Nacnalatizadara Due date No date set : °

A 5 ©° A 5 ©° A - ©° - A
My Deviations o Ay A My Deviations Aves Dev 4 Iy Deviations My Deviations Ara D
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ANEXO N - FOLHETO DA FORMACAO DA APLICACAO MOVEL DO ONE2IMPROVE

6 | altice MEO = pil altice MEQ = 17:17
4 3
Ba ew Deviation Sa . Voltar Priority ' Voltar  Subcategory a ew Deviatio e Sub
J 1- Urgent Issue > Safety Issue m [F—
) 2 - High Issue > Environmental Issue . .

Assignment Deviation/Problem description

- ~ 3 - Medium Issue > Packaging Performance Issue Seleccione a opgdo classificagio |

Seleccione a opgdo

o 4 - Low i

col Prioridade Issue > Beverage Production
Performance Issue Category
Assignment grous Issue > Utilities Performance Issue Issue
Seleccione uma das | Qualiy ! Subcategory
L . ssue > Quality Issue
Jssianed 1o prioridades existentes Issue > Safety lssue
Issue > Logistics Issue Classification
Issue > Safety Issue > Near-...
Priority
4-Low | Seleccione uma Subcategoria —
o
N3o é necessério preencher
4° = A A o
Prazo
M Dasviw = = - Meus Desvios 5 My Deviations - 1

il altice MEO 3G

17:56 15%

35

M altice MEQ =+ 1718
. Voltar Classification

¢ Back New Deviation Save Submit

Issue > Safety Issue > Accident
SO Work nc
orknetes QUASE ACIDENTE )
Issue > Safety Issue > Incident
Assignment | Deviation/Problem description | i
Issue > Safety Issue > Near-miss
; ~ Seleccione a opgdo Subcategoria |
Seleccione a opgao Issue > Safety Issue >
ca Submeter Unsafe Behaviour
Category
Issue
Assignment group p— Seleccione a Classificagdo —
Subcategory
Issue > Safety Issue Quase aciente
Assigned to
Classificaton Continuar a partir do passo n®
Issue > Safety Issue > Near-... 22 até 35
Details ate
Impact *
Priority
4 - Low
Area
Due date No date set
A A [3] 5] A
Meus Cesvios
My Devistions A

Maria Inés Fernandes Lopes 83



Manuteng¢do Auténoma e Planeada Aplicada a uma Enchedora Assética

84

2019



