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Resumo

A presente disserta¢do, inserida no Mestrado em Engenharia Alimentar da Escola Superior de
Biotecnologia da Universidade Catolica Portuguesa do Porto, representa o trabalho desenvolvido na
empresa Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda.

O objetivo principal deste trabalho era o levantamento de propostas de melhoria de forma a otimizar
duas linhas de producao de pescado congelado distintas, uma destinada a selagem e embalamento de
cuvetes com cefalopodes, a linha dos Cefaldopodes, e uma segunda destinada ao processamento e
embalamento de matérias-primas, nomeadamente Cag¢do/Tintureira e Filetes de Pescada/Rombo,
através de uma selagem a quente, a linha Calibradora/Ensacadora.

Inicialmente e com o intuito de dar resposta ao objetivo proposto, foi realizado um levantamento
dos problemas associados a cada uma das linhas, a fim de perceber quais seriam passiveis de sofrer
intervengdo de forma a serem eliminados ou reduzidos. Seguidamente, para determinar o nivel de
eficiéncia das linhas e compreender as principais causas de desperdicio foi aplicado um indicador de
performance de producdo, o Overall Equipment Effectiveness (OEE), que permitiu analisar e identificar
as principais fontes de desperdicio, assim como ter uma avalia¢dao de performance das linhas. Com o
intuito de colmatar as perdas identificadas nas linhas foram aplicadas medidas tais como: instrugdes de
trabalho (I.T.), de forma a ajudar os colaboradores a serem mais eficientes na metodologia de trabalho;
modificagdes no /ayout da linha; uma determinacdo dos parametros dos equipamentos para maior
eficacia, permitindo uma melhor produtividade; e por fim a apresentacdo destes problemas e respetivas
causas num Ishikawa ou “diagrama espinha de peixe”, o que permitiu obter uma visao geral de cada
linha de uma forma esquematica e intuitiva.

Apo6s a aplicacdo destas medidas foi possivel obter um aumento na eficiéncia global da linha
Calibradora/Ensacadora em 18,4%, o que corresponde a um OEE de 82,5%, para a producdo de
Cacao/Tintureira, ¢ um aumento de 16,5%, correspondendo a um OEE de 64,9%, para a producdo de
Filetes de Pescada. Respetivamente a producdo de Filetes de Rombo, o OEE obtido inicialmente foi de
52,3%, uma comparagao posterior as implementacdes nao foi possivel ja que, ndo houve nova produgado
deste produto. Ja em relagdo a linha dos Cefalopodes, verificou-se um aumento médio da eficiéncia em
2,4%, representando um OEE de 47,4%. No entanto, este valor esta associado a problemas ocorridos
antes da linha em analise e ndo com a eficiéncia da propria linha. Desta forma, e tal como verificado
nas ultimas medigdes, ¢ possivel com as alteragdes implementadas, obter um aumento da eficiéncia

global da linha em 18%, representando um OEE de 63%.

Palavras-Chave: Lean, OEE, Ishikawa, Instrug¢do de Trabalho.



Abstract

This dissertation, part of the Master's Degree in Food Engineering at the School of Biotechnology
of the Portuguese Catholic University of Porto, reports the work developed at the company Mar Cabo
— Produtos Congelados, Lda.

The main goal of this project was to propose measures that would optimize two different frozen fish
production lines: one for the sealing and packaging of cuvettes with cephalopods - the Cephalopod
line, and a second one for the processing and packaging of raw materials, namely Blue Shark and
Hake/”Rombo” Fillets, through heat sealing - the Calibrator scale/bagger line.

Having the proposed goal in mind, initially, a survey of the problems associated with each line was
carried out to understand those that could undergo an intervention so they could be eliminated or
reduced. Then, to ascertain the level of efficiency of the lines and understand the main causes of waste,
a production performance indicator, the Overall Equipment Effectiveness (OEE), was applied, which
allowed for analysis and identification of the main sources of loss as well as a performance review of
the production lines. To help reduce identified losses in production, it was possible to apply measures
such as work instructions, to help employees be more efficient in their work methodology; line layout
modifications; a more effective combination of equipment parameters, which allows continuous and
more fruitful production; and finally, the presentation of these problems and their causes in an
Ishikawa, or “Fishbone Diagram”, which presented an overview of each line in a schematic and
intuitive way.

After applying these measures, it was possible to obtain an increase in the overall efficiency of the
Calibrator scale/bagger line by 18.4%, which corresponds to an OEE of 82.5%, for the production of
Blue Shark, and an increase of 16, 5%, corresponding to an OEE of 64.9%, for the production of Hake
Fillets. Regarding the production of “Rombo” Fillets, the initial OEE was 52.3%, and subsequent
comparison to the implementations was no longer possible as there was no new production of this
product. Concerning the Cephalopods line, there was an average increase in efficiency of 2.4%%,
representing an OEE of 47.4%. However, this value is associated with problems that occurred before
the line analysis and not with the efficiency of the line itself. Therefore, and as verified in the last
measurements, it is possible with the changes made, to obtain an increase in the overall efficiency of

the line by 18%, representing an OEE of 63%.

Keywords: Lean, OEE, Ishikawa, Work Instructions.
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1. Introducao

1.1 A Industria do pescado

A industria do pescado ¢, a nivel global, uma das mais importantes industrias do ramo
alimentar ¢ a sua histéria remonta ja aos primodrdios da civilizagdo, uma vez que uma
significativa fatia da alimentagdo das populacdes foi desde sempre garantida por espécies
piscicolas (Duarte, 2005). Desta forma, este setor traz consigo uma grande complexidade que
advém ndo s6 das grandes diferengas estruturais e tecnologicas existentes nas embarcacdes de
pesca, desde as mais simples redes as embarcagdes modernizadas e tecnologicamente
equipadas, como também da grande variedade de produtos e da sua conexao e relagdo a habitos
culturais e de consumo, podendo ser afetada positiva ou negativamente por crengas religiosas e
decisdes politicas que, por sua vez vao interferir na produgdo e comercializagdo de peixe (FAO,
1995).

Segundo a Organizagdo das Nagdes Unidas para a Alimentacdo e Agricultura, FAO (2020),
¢ estimado que a produgdo global de peixe, em 2018, tenha alcancado as 179 milhdes de
toneladas, sendo que cerca de 88% foram utilizadas para consumo humano direto e os restantes
12% utilizados para fins ndo alimentares. Assim sendo, tal percentagem corresponde a 156
milhdes de toneladas usadas para consumo humano, o que equivale a um fornecimento anual
de 20,5 kg por pessoa. A aquicultura, relativamente a producdo global, representa 46%, e
relativamente a produgdo para consumo humano representa 52% (FAO, 2020).

O crescente aumento do consumo tem sido estimulado ndo s6 por aumentos da producao,
mas também pela combinagdo de outros fatores como desenvolvimentos tecnologicos, melhoria
das economias mundiais, redu¢do de desperdicios e também o aumento da consciéncia humana
para os beneficios do consumo de peixe na satide. A nivel mundial, os sete maiores produtores
por captura sao a China, Indonésia, Peru, India, Federagao Russa, Estados Unidos da América
e Vietname, representando 50% da producgdo global. Além disso, em 2018, cerca de 59,51
milhdes de pessoas estavam envolvidas no setor primario da pesca e aquicultura. No total, cerca
de 20,53 milhdes de pessoas foram empregadas na aquicultura e 38,98 milhdes na pesca, o que
representa um ligeiro aumento relativamente a 2016 (FAO, 2020).

Relativamente a este setor, a nivel nacional Portugal € privilegiado pela sua forte ligagao e
tradi¢do de pesca e consumo de pescado. Aliado a tradigdo, Portugal possui, segundo a Dire¢ao-
Geral de Recursos Naturais, Seguranga e Servigos Maritimos (DGRM) uma Zona Econémica

Exclusiva (ZEE) com 1 660 456 km?, compreendendo as subareas do continente, Agores e
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Madeira, o que constitui uma excelente condicdo para a exploracdo dos recursos marinhos
(DGRM, 2018). Contudo, em 2019 estavam registados 14 617 pescadores, menos 1 547
individuos face a 2018. Dentro destes, a faixa etaria predominante encontra-se entre os 35 a 54
anos, correspondendo a 56,2% do total de pescadores. A restante populacdo encontra-se
distribuida de forma relativamente uniforme pelas classes etarias dos 16 aos 34 anos, 23%, ¢ os
restantes 20,8% com idade igual ou superior a 55 anos. Relativamente a formagao nos setores
da pesca e aquicultura, industria da pesca e atividades maritimas em geral, o centro de Formacgao
Profissional das Pescas e do Mar (FOR-MAR) realizou, em 2019, 383 acdes de formagdo que
envolveram 5 762 formandos, mais 28,4% relativamente ao ano anterior. Deste modo, apesar
de o numero de pescadores registados ter sido inferior quando em compara¢do com o ano de
2018, o namero de pescadores formados ¢ superior (INE, 2020).

Para além disso, Portugal apresenta-se como o terceiro maior consumidor de peixe por
habitante a nivel europeu, cerca de 53,8 kg por pessoa em 2013, sendo antecedido somente pela
Islandia e pelas ilhas Faro¢. Os principais peixes consumidos em Portugal sdo a sardinha e o
carapau, sendo que nas regides costeiras ¢ consumida uma maior variedade de espécies. Além
disso, Portugal importa grandes quantidades de bacalhau, salgado e seco, para satisfazer as suas
necessidades nutricionais e culturais (FAO, 2017).

Segundo as estatisticas nacionais de pesca relativas ao ano de 2019, realizadas pelo
Instituto Nacional de Estatistica (INE) e pela DGRM, em 2019, a frota portuguesa capturou
188 537 toneladas de pescado, o que representa um acréscimo de 6,1% relativamente ao ano
anterior. Do total capturado, 137 669 toneladas correspondem a pescado fresco ou refrigerado,
que ¢ transacionado em lota pelo valor de 295 341 mil euros. De todo o peixe produzido em
Portugal, a producao aquicola, em 2018, foi de 13 992 toneladas, o que se traduz num aumento
de 11,5% em relacdo a 2017 e num volume de vendas de 96,8 milhdes de euros. Contudo, a
producdo em aguas de transicdo e marinhas manteve-se predominante em 2018 e correspondeu
a 95% da produgao total (INE, 2020).

Relativamente a industria transformadora da pesca e aquicultura, agregando os subsetores
“congelados”, “secos e salgados” e “preparagdes e conservas”, esta atingiu uma produgdo total
de 220 mil toneladas, tendo o total de vendas representado 94% da producdo nacional total.
Esta industria faturou, assim, no ano de 2018, 1 067 milhoes de euros. Dentro destes trés
subsetores, e tal como se pode observar nas Figuras 1.1 e 1.2, os “congelados”, continuaram
em 2018 a ser o grupo mais representativo, com 52,7% do volume de produgao total e 45,8%

do valor de vendas, seguindo-se os “secos e salgados” com 25,5% do volume de produgao total
12



e 26,5% do valor de vendas e por ultimo com 21,8% do volume de vendas o subsetor das
“preparagdes e conservas” que diminuiu a sua representatividade face ao ano anterior (INE,

2020).

Produtos
secos e
salgados

255%

Preparacbes
& conservas
218%

Produtos
congelados
52,7%

Figura 1.1. Quantidades produzidas pela industria transformadora da pesca em 2018

Fonte: Estatisticas da Pesca — 2019: Instituto Nacional de Estatistica, 2020 [adaptado]. Disponivel em:
https://www.ine.pt/xurl/pub/435690295

Produtos
secos e

salgados
26,5%

Produtos
congelados
45,8%

Figura 1.2. Valor das vendas da industria transformadora da pesca em 2018

Fonte: Estatisticas da Pesca — 2019: Instituto Nacional de Estatistica, 2020 [adaptado]. Disponivel em:
https://www.ine.pt/xurl/pub/435690295

Remetendo para uma visao geral, ¢ de notar que a industria alimentar ¢ extremamente
competitiva e para ter sucesso ¢ necessario melhorar constantemente a forma como o negocio
¢ conduzido (Dudbridge, 2011). Para além disso, a nivel global, as industrias encontram-se cada
vez mais otimizadas, consequéncia natural do desenvolvimento tecnoldgico que permite
aumentar os lucros e a qualidade, reduzindo as perdas e o consumo de energia (FAO,1995),
mas também devido ao crescimento industrial e ao facto de cada vez mais os consumidores
serem mais exigentes e estarem mais bem informados, quer em relagao a qualidade do pescado

que consomem, quer em relagdo a questdes de sustentabilidade (da Cunha, 2017). Desta forma,
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uma empresa alimentar para continuar a ter sucesso no mercado tem que estar aberta a um
constante melhoramento. O futuro pede produtos mais seguros, de melhor qualidade, menos
dispendiosos ou até mais lucrativos por acarretarem menos custos (Dudbridge, 2011) sem nunca
esquecer que o pescado ¢ um produto de elevada perecibilidade, sendo por isso essencial
garantir a sua seguranc¢a ¢ qualidade ao longo de toda a cadeia de distribuicdo dando especial

atencdo ao manuseamento, transporte e armazenamento (da Cunha, 2017).

1.2 Empresa: Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda.

A empresa de Produtos Congelados, Lda., designada Mar Cabo, sobre a qual recai o
trabalho desenvolvido em prol desta dissertacao, foi fundada em agosto de 2005 e tem sede e
fabrica em Matosinhos com instalagdes adequadas a transformacdo, embalamento e
comercializa¢do de pescado congelado (Mar Cabo, 2020).

O seu pescado ¢ proveniente tanto de importagdo como da costa nacional. Contudo, com o
constante crescimento e variagao do mercado, cada vez mais a empresa adquire produtos da
nossa costa, tais como Sardinha, Cavala, Carapau e o Polvo (Mar Cabo, 2020).

Apresenta, portanto, uma vasta gama de produtos comercializados em cuvetes, sacos,
higienizados e até¢ em granel. Através das marcas Profsea, H>Gélo e da marca propria, os seus
produtos apresentam elevado destaque pela sua qualidade e apresentagdo, quer a nivel nacional
quer internacional (Mar Cabo, 2020).

Para além disso, a empresa orgulha-se da sua elevada flexibilidade, quer a nivel de
capacidade produtiva, quer no que diz respeito ao fornecimento de produtos adequados aos mais
exigentes clientes, sem nunca esquecer a qualidade.

A notoriedade desta empresa foi reconhecida em 2020, ano em que adquiriram a norma
International Featured Standars (IFS), o que lhes permite chegar a novos mercados e reforgar
a confianga por parte dos seus clientes. E, assim, uma empresa flexivel, preparada para o mais
exigente cliente, garantindo a satisfagdo das suas necessidades com qualidade e competitividade
(Mar Cabo, 2021a).

A Mar Cabo ¢ uma empresa que tem vindo a evoluir e a crescer ao longo dos tempos.
Comegou como uma empresa pequena, que apostou em recursos humanos de qualidade que
conheciam, e conhecem, as melhores origens de pescado e cujo conhecimento era garantia da
melhor qualidade nos seus produtos. Posteriormente, decidiu investir em tecnologia, controlo

de qualidade e formagdo dos seus colaboradores, o que lhe permitiu ultrapassar as fronteiras
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nacionais e instalar-se em mercados internacionais.

Para além disso, importa reforcar que houve sempre a preocupagdo com o cumprimento das
politicas de protecdo ambiental, valorizando a utilizagdo de recursos naturais, tais como
energias renovaveis, reducao da poluicao e promovendo a sustentabilidade das espécies e do

meio ambiente (Mar Cabo, 2021a).

1.3 Problemas levantados pela empresa

A Mar Cabo dispde de uma diversidade de linhas produtivas e algumas destas apresentam
j& uma elevada automagdo. Desta forma, este estudo focou-se em duas linhas atribuidas pela
empresa e consideradas como as mais urgentes de uma analise critica e intervencao, ja que eram
as que mais problemas tinham associados. Sdo elas, a linha dos Cefalépodes e a linha da
Calibradora/Ensacadora que serdo apresentadas em pormenor no préximo capitulo.

No sentido de dar resposta ao pretendido, foi necessario um levantamento prévio dos
problemas e motivos de paragens, bem como da produtividade atual das linhas, seguindo-se
uma andlise destas paragens e respetiva criagdo de solugdes para cada um dos problemas.

Posto isto, € com o objetivo de aumentar a eficiéncia das duas linhas, foram aplicadas
diversas técnicas, destacando-se a elaboragao de instrugdes de trabalho com o intuito de dar
formacao e sensibilizar os colaboradores e encarregados; um indicador de performance com o
objetivo de analisar a eficiéncia das linhas em questdo; e ainda a aplica¢do de um “diagrama
espinha de peixe” com o intuito de levantar os problemas e as suas causas para cada linha de
uma forma esquematica. Cada uma destas metodologias ¢ abordada e explicada ao pormenor
no Capitulo 2.

Para além destes procedimentos, existe uma variedade enorme de outras ferramentas que
podem ser aplicadas, nomeadamente um conjunto de ferramentas Lean. Lean Manufaturing é
um sistema de gestdo, criado pela Toyota no Japao apos a Segunda Guerra Mundial, cujo
principal objetivo é fornecer ao cliente o maior valor possivel, investindo no minimo de
recursos possiveis. Tal s6 ¢ exequivel tornando os processos mais eficientes (Sander, 2017;
Idrissi et al., 2015). Assim sendo, ¢ necessario eliminar todo o tipo de desperdicios que nao
conferem valor ao produto final. Desperdicio em Lean Manufaturing consiste em todo o tipo
de procedimentos, processos e materiais que os clientes ndo reconhecem como necessarios e
aos quais ndo atribuem valor. Desta forma, o valor de um produto define-se como o conjunto

de especificacdes pelas quais o cliente estd disposto a pagar, atendendo aos seus requisitos
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(Bhatwadekar et al., 2015; International Labour Office, 2017).

Dentro das varias ferramentas Lean, destacam-se quatro:

Kaisen, em portugués “melhoria continua”, que se baseia na implementagdo continua de
melhorias que aumentem a eficacia de uma atividade ja padronizada, produzindo mais valor
com menos desperdicio. Desperdicios que conseguem ser eliminados corrigindo problemas que
possam ocorrer ao longo da producdo ou no negdcio em si. Assim sendo, para a sua
implementagao ¢ necessario identificar o problema que se ird analisar, de seguida, analisar a
situagdo, desenvolver taticas de melhoria, aplicar essas melhorias e, por fim, analisar os
resultados das implementacdes (Sander, 2018).

Just-in-time, em portugués ‘“na hora certa”, que consiste na eliminagao total de desperdicios
durante o processo de produgdo, fornecendo o produto necessario quando é necessario € na
quantidade e qualidade necessédria, de forma que ndo haja armazenamento de produto
(International Labour Office, 2017).

Value Stream Mapping, o “mapeamento do fluxo de valor” em portugués, ¢ um conjunto
de métodos para mostrar visualmente o fluxo dos materiais e até informagdes ao longo do
processo de producdo (International Labour Office, 2017). O seu objetivo ¢ identificar os
desperdicios ao longo do processo e as suas causas, com o objetivo de os eliminar ou diminuir
(Simdes, 2010).

58 ¢ uma ferramenta que surgiu nos anos 50 no Japao apds a Il Guerra Mundial com o
objetivo de eliminar tudo o que era desperdicio e limpar as fabricas japonesas (Cristévao, 2014).
E agora utilizado em gestdo da producdo, e depreende cinco conceitos simples e que sido
designados pelas cinco palavras japonesas a seguir identificadas (Simoes, 2010):

e Seiri, em portugués “organizagdo”, consiste numa andalise de cada posto de trabalho para

selecionar o que ¢ estritamente necessario para desenvolver o trabalho pretendido; tudo
o que nao for necessario deve ser eliminado;

e Seiton, em portugués “arrumacao”, defende que o material e os equipamentos devem

estar organizados para que sejam de facil observacao, obtencdo e reposi¢ao;

e Seiso, em portugués “limpeza”, que se resume a eliminar a sujidade de forma a manter

o ambiente limpo, j& que num local asseado as anomalias sdo mais facilmente e
rapidamente detetadas.

o Seiketsu, em portugués “higiene”, apela a criacdo de condi¢des favoraveis a satude fisica

e mental, ou seja, um ambiente comum com boas condi¢des sanitdrias. Para além disso,
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este conceito exige o cuidado pela higiene pessoal.

o  Shitsuke, em portugués “disciplina”, alerta para a necessidade de, ap6s implementar os
4S’s anteriores, ser imperativa a manutencao de todo o processo, caso contrario inicia-
se a regressao para o primeiro conceito. Para acompanhar a manutengao deste processo

podem realizar-se auditorias periddicas.

2. Metodologia

Neste Capitulo serdo descritas detalhadamente as duas linhas produtivas, bem como as
metodologias utilizadas ao longo deste estagio, quer para a andlise da eficiéncia produtiva das
linhas, quer para identificagdo dos seus problemas, ¢ ainda ferramentas aplicadas com o
objetivo de solucionar os problemas detetados.

Alguns exemplos das Tabelas de registo utilizadas para a recolha da informagao encontram-

se disponiveis para consulta no Apéndice 1.

2.1 Linhas Produtivas em Analise

2.1.1 Linha dos Cefalopodes

Na Figura 2.1, esta representado o fluxograma das etapas de produgao dos cefalépodes desde
a sua rececdo até ao embalamento final. Este foi realizado tendo por base o que se encontra no
plano Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) da empresa, eliminando-se as
etapas que nao faziam parte do processo pelo qual a matéria-prima em estudo passa até chegar

a linha dos cefalopodes, propriamente dita (Mar Cabo, 2021b).
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1.Rececdo de cefaldpodes congelados

'

2.Armazenamento de cefalopodes congelados

para produgdo

¢ Auxiliares Tecnologicos
Residuos 3.Desembalamento ¢ ¢
4,Tina sem Tratamento 4.Tina com Tratamento

5. Preparagéo | ‘

A

5.1. Desagregacao

5.2, Corte
Desperdicios

v

6.Vidragem Agua

v

7. Colocacdo da matéria-prima/ produto

intermédio em cestos e carrinhos

¥

8.Congelagdo/Reposicio da

temperatura
* Material Subsididrio
| 5. Embalamento primdrio (seladora e forna) | {rolo de filme)
Retrabalho ‘ 14.Detetor de metais ‘
+ Material Subsididrio
11. Pesagem/Etiquetagem primaria (rolo de etiquetas)

v

12. Embalamento/Pesagem secunddria

v

‘ 15. Armazenamento final ‘

Material Subsididrio (caixas de
cartdo + etigueta de caixa)

Figura 2.1. Fluxograma de producao dos cefalopodes

O produto chega a fabrica congelado em blocos e transportado por camides isotérmicos a
temperaturas de, pelo menos, -15°C sendo armazenados em camaras frigorificas a -18°C, e
devidamente identificados. Mais tarde, aquando da sua necessidade para produ¢do procede-se
ao seu desembalamento, onde hé eliminagdo dos residuos das embalagens tais como plasticos
e cartdo.

Posteriormente, estes sdo colocados em tinas que contém 4agua refrigerada, onde
permanecem durante 12 horas sendo revolvida recorrendo a uma pa em inox. Esta etapa

designa-se por “tinas sem tratamento”. Por outro lado, se os cefalépodes forem colocados nas
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designadas “tinas com tratamento”, estes permanecem no recipiente um minimo de 36 horas e
a agua refrigerada sdo adicionados auxiliares tecnologicos. Estes sdo rececionados em saco ou
bidao e servem para: manter a textura e as propriedades organoléticas favoraveis sem modificar
as caracteristicas quimicas da espécie; inibir reagcdes oxidantes que afetam os lipidos; diminuir
a rigidez do tecido membranar; melhorar a apresentacao da superficie; entre outras vantagens.
Por todas estas razdes, os cefalopodes sdo sempre colocados em “tinas com tratamento”.

A seguir ao tratamento da matéria-prima, as tinas sao viradas para um tapete, onde se procede
a sua preparacdo, que consiste na sua lavagem, corte, pesagem com o auxilio de balangas e
colocacdo nas cuvetes. Mediante ordem de produgdo, a cuvete podera ser adicionada agua,
designada agua de vidragem, ou serd colocada diretamente em cestos e/ou carrinhos. Estes
carrinhos ou cestos, previamente identificados, seguem para o tinel estitico onde se da a
congelacdo/reposicdo da temperatura. Estas estruturas de congelagcdo (carrinhos ou cestos),
permanecem no tunel de um dia para o outro, sendo que no dia seguinte estas estruturas sao
utilizadas no abastecimento da linha dos cefalépodes.

Quando se retiram as cuvetes, dos carrinhos ou cestos, para o tapete de alimentagdo da linha
dos cefalopodes estas cuvetes podem ser submetidas a jatos de ar e 4gua, cujo objetivo € retirar
as particulas de gelo que o produto cria na congelacdo. Caso contrario, prosseguem diretamente
para o embalamento primério. No primeiro caso, despende-se mais tempo e recursos humanos,
contudo o produto final fica com um aspeto mais brilhante.

O embalamento primario ¢ realizado pela Seladora (ULMA — SLX300), que utiliza um filme
dobrado para envolver as cuvetes. De seguida, estas prosseguem para o forno de retracdo do
filme (ULMA — TRX45X90 H-250), continuando para o detetor de metais (DIBAL — MD
5700), pesagem e etiquetagem primaria pela etiquetadora (DIBAL — LS 4000), onde hé a
utilizagdo de dois rolos de etiquetas visto que existem duas cabegas de impressao.

Nesta linha pode haver cuvetes que sdo retrabalhadas, o que se pode dever a cuvetes que
saem do forno de retra¢do do filme mal seladas e ainda a cuvetes que por algum motivo tenham
sido partidas ao longo do processo. Voltam entdo para o tapete de alimentacdo para serem
novamente seladas e caso necessario substituidas.

Por fim, as cuvetes ja etiquetadas s@o colocadas em caixas, procedendo-se ao embalamento
secundario.

Apos estas etapas o produto estd pronto para ser armazenado e posteriormente expedido.
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Na Figura 2.2 ¢ visivel um esquema que representa a estrutura da linha dos cefalopodes.

oo b l =

T.A - Tapete de Alimentagdo
M.5 — Maquina Seladora
F.—Farno

DMS3 - Detetor de Metaisn2 3
T.5 — Tapete de Separacdo

B.—Ba.lan;a E1— “Emastar”
E. —Etiquetadoras E2 — "Eescrava®

Z.E.C—Zona de etiguetagem da cuvete Tapete Final de Linha +
M. — Mesa de Apoic a colocag8o das cuvetes nas caixas
B.C - Balanga de caixa (quando o paso da cuvete & varidvel)
—— = Diregdo de utilizagdo das maquinas
— Entrada da 22 embalagem no tapete de linha final

Figura 2.2. Esquema do /ayout inicial da linha dos cefalopodes.

Nesta Figura, pode-se observar que os trés primeiros equipamentos se encontram
direcionados para um lado e os restantes virados na dire¢do oposta, € que a mesa de apoio a
colocagdo das cuvetes nas caixas se encontra perpendicular a restante linha. Para além disso, e
tal como demonstrado, esta linha por norma dispde de 4 colaboradores, sendo que 3 se
encontram do lado do abastecimento da linha com as cuvetes e a resolver os problemas que
possam ocorrer na seladora e no forno de retragcdo do filme e um outro colaborador que coloca
as cuvetes nas caixas e posteriormente no tapete final. Este colaborador encontra-se contra a
direcdo das maquinas que estdo mais proximas dele. Pode-se assim concluir que se ocorrer
algum problema no detetor de metais ou na etiquetadora, toda a linha tem que parar até que um
dos colaboradores dé€ a volta completa aos equipamentos para resolver o problema. Até que tal
aconteca ha acumulagdo de produto: ou a saida do forno, se o problema for no detetor de metais,
ou no tapete de separacdo/ mesa de apoio ao 2° embalamento se o problema se dever as

etiquetadoras.

2.1.2 Linha Calibradora/Ensacadora

Na Figura 2.3, estd representado o fluxograma correspondente a linha da
Calibradora/Ensacadora, e neste estdo ilustradas todas as etapas desde a rece¢do da matéria-
prima até o armazenamento final. Mais uma vez, o fluxograma foi realizado tendo como base
o que se encontra no plano HACCP da empresa, eliminando as etapas em que a matéria-prima

ndo passa pela linha Calibradora/Ensacadora (Mar Cabo, 2021b).
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Figura 2.3. Fluxograma das etapas de processo da linha calibradora/ensacadora automatica.

A matéria-prima chega a fabrica congelada, num camido isotérmico a pelo menos -15°C,
podendo chegar em bloco ou em caixas desagregada e ¢ previamente identificada. De seguida,
¢ armazenada em camaras frigorificas, que se encontram a aproximadamente -18°C. Aquando
da sua utilizagdo, procede-se previamente ao seu desembalamento. Nesta etapa o produto ¢

descartonado, e daqui resultam residuos das embalagens de cartdo e dos plasticos. O produto
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encontra-se entdo pronto para prosseguir para a preparagdo. Nesta etapa, a matéria-prima pode
sofrer uma pelagem, onde ¢ removida a pele do produto com o auxilio de facas; pode ser
cortada, que ¢ uma operagao onde se utilizam serras elétricas e onde o produto ¢ cortado as
postas; e ainda desagregado, quando o produto ¢ colocado em tinas ou cestos para ser vidrado.
Nesta etapa ha desperdicios, que sdo os excedentes das matérias-primas, ou seja, desperdicios
organicos. A matéria-prima ja preparada, pode: ser colocada em cestos intermédios e prosseguir
para a congelagdo/reposicao da temperatura; sofrer, uma ou duas vidragens, dependendo dos
requisitos do produto final pretendido, e s6 depois ser congelada/reposta a temperatura; ou
seguir diretamente para a calibradora.

Este produto que se encontra nos tineis estaticos/continuos para repor a temperatura, €, de
seguida, submetido a pesagem primaria através da calibradora (MAREL — TBL 300). Apos este
processo, o produto cai num tapete que estd ligado a ensacadora automadtica (Pack 4 —
ANNIVERSARY 45), e nesta procede-se ao embalamento/etiquetagem primaria, ¢ necessario
um rolo ribbon para fazer a marcacdo e um rolo de filme adequado a matéria-prima a ensacar,
que ¢ colocado na parte posterior da ensacadora.

O produto, ja em sacos, ¢ transportado até ao tapete de retificacdo. Neste ocorre um controlo
de peso, onde o produto € rejeitado se ndo estiver bem parametrizado. Existe ainda neste tapete
um detetor de metais, que desencadeia um processo de rejei¢do se for detetada a presenga de
metal.

E ao longo destas etapas que pode haver retrabalho dos sacos, sendo que este pode acontecer
logo na ensacadora porque os sacos a saida da ensacadora ndo tém marcagdo, ou porque o
produto ficou preso nas suas molas/soldaduras/molde; ou ao longo do tapete de retificagdo, por
ndo se encontrar dentro dos parametros de peso; ou rejeitado por conter metal. O produto ¢é
assim removido dos sacos e regressa ao tapete de alimentagdo da calibradora, no inicio da linha.

Por fim, os sacos sdo colocados em caixas, e procede-se ao embalamento/etiquetagem
secundaria. As caixas ja com a respetiva etiqueta sdo ainda colocadas no tapete de final de linha
e passam pelo segundo detetor de metais antes de serem colocadas nas paletes e armazenadas.

Na Figura 2.4, observa-se um esquema da linha Calibradora/Ensacadora.
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. Divisérias do tapete de
alimentacdo

‘ Legenda:

T.A.C - Tapete de Alimentagdo a Calibradora;

B1; B2; B3; B4; B5; B6; B7 - 7 Balancas da Calibradora;
T.L.E - Tapete de Ligacdo a Ensacadora;

E - Ensacadora;

T.T.5 - Tapete de Transporte dos Sacos;

2.D.S - Zona de Detegdo dos limites dos Sacos;

B — Balanca de retificagdo dos parametros de peso;

B.M.R.P — Brago Mecénico de Rejei¢do dos sacos por Peso;
D.M 2 - Detetor de Metais 2;

B.M.R.M - Brago Mecanico de Rejeicdo dos sacos por Metal;
M.G - Mesa Giratdria de apoio ao Embalamento Final;

D.M 1 - Detetor de metais de final de linha.

Tapete Final de Linha

Figura 2.4. Esquema do /ayout da linha calibradora/ensacadora.

2.2 Funcionamento dos Equipamentos

2.2.1 Linha dos Cefalépodes

v" Seladora - ULMA — SLX300

O principal objetivo deste equipamento ¢ envolver o produto com filme, neste caso filme
termo retratil, de forma completamente automatizada. Esta maquina possui assim uma estrutura
para desenrolar o filme, um molde de formag¢do de plastico, tapete de transporte dos produtos,
e ainda um sistema de arrasto e recolha do filme. A seladora opera em modo intermitente, quer
isto dizer que opera na presenca de produto e, na sua auséncia, fica em modo de espera, variando

a sua velocidade de acordo com o fluxo da linha de produgao.

No menu deste equipamento, existem dois submenus que sdo uteis ao longo das vérias
producdes: um que permite aceder aos ajustes da maquina para os diferentes produtos a selar, e
no qual se podem alterar os parametros de excesso dianteiro, que ¢ a distancia que ¢ adicionada
ao comprimento do produto para alargar a bolsa na parte da frente, de excesso traseiro que ¢ a
distancia que ¢ adicionada ao comprimento do produto para alargar a bolsa na parte traseira,
dois parametros que variam com o produto, neste caso com o comprimento da cuvete a selar; e
um segundo submenu que ¢ “contadores”, onde se pode observar os ciclos de selagem
executados pela maquina, e por sua vez os produtos/cuvetes que esta selou durante a produgao
no seu contador parcial.
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v" Forno de Retragdo do Filme - ULMA — TRX45X90 H-250

Este tanel de retragdo foi concebido e fabricado segundo um sistema de reciclagem
permanente do ar. Com uma turbina aspira-se o ar existente no interior do tunel, que ¢ depois
expulso para resisténcias que reaquecem o ar. O ar reaquecido desce pelas paredes laterais da
cobertura, projetando-se para o interior do tinel através de uns defletores que dirigem o ar para

o produto.

A velocidade do ar ¢ suficiente para evitar a formagao de turbuléncias no interior do tunel e
para conservar o calor da mistura de ar quente e frio. Na entrada e na saida do tunel existem
umas cortinas para reduzir o escape do ar quente e conservar o calor no interior do tunel. Assim
sendo, os unicos parametros que podem ser ajustados neste equipamento ¢ precisamente a
velocidade e a temperatura do ar no seu interior, através deste racio velocidade/temperatura os
produtos saem bem ou mal selados, € possivel verificar se o racio velocidade/temperatura é o
adequado as cuvetes a selar ja que, se a temperatura for demasiado alta ou a velocidade
demasiado baixa as cuvetes saem do forno com orificios no filme e se a temperatura for
demasiado baixa e a velocidade demasiado alta as cuvetes saem com escassa ou nula retragao

do filme, ou seja, com bolhas de ar por exemplo.
v Etiquetadora - DIBAL — LS 4000

A etiquetadora da DIBAL, possui duas cabecas de impressdo, uma designada como
“Emaster” e uma segunda como “Eescrava”, e através do seu menu de programagao pode-se
escolher trabalhar com as duas cabecas de impressdo ou apenas uma. Para além disso, ¢ também
no menu de programacao que se insere o nome do artigo a pesar, os dados que serao impressos
na etiqueta, tais como, peso/lote/preco/logétipos, e os cabecalhos com a informagao do dia em
que foi congelado e do dia até ao qual pode ser consumido, permitindo a rastreabilidade do
produto ao longo da cadeia de distribui¢do. Além disso, também ¢ neste equipamento que se
ajusta o offset para as diferentes etiquetas, ou seja, a posicdo onde sera impressa na etiqueta a

informacao inserida na programacao.

2.2.2 Linha Calibradora/Ensacadora

v" Calibradora - MAREL — TBL 300

Este equipamento permite através de um conjunto de balangas pesar a matéria-prima, que

serd depois ensacada. Dispdem assim de um menu no qual se pode guardar os produtos que sao
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trabalhados. Neste menu, ¢ inserido os limites de peso que as balancas devem pesar, ou seja, a
gramagem pretendida mais/menos uma margem de peso, esta margem ¢ definida consoante o
teor de vidragem do produto, ja que, quanto maior for a margem mais rapido as balangas da
calibradora pesam, mas nao pode ser muito elevada para que nao haja perdas monetarias
naquele produto. Para além disso, podem-se alterar os pardmetros de velocidade e débito vs.
precisdo. A velocidade ¢ o tempo de abertura das balangas que descarregam os produtos pesados
para o tapete que depois liga ao tapete de ligagdo a ensacadora. O débito vs. precisdo € um
parametro que varia de 0 a 6, sendo que quanto mais proximo de zero menos precisa ¢ a
calibradora a pesar, mas € mais rapida, € quanto mais proximo de 6 ¢ mais precisa mas mais
lenta, ou seja, este pardmetro pode ser ajustado ao colaborador e a sua precisdo ao deitar a
matéria-prima para as balancas da calibradora. Para colaboradores menos precisos sera
vantajoso um parametro de débito vs. precisdo relativamente elevado, enquanto que se o
utilizador tiver precisdo ao deitar a matéria-prima para as balangas este parametro podera ser

menor ¢ a calibradora ser mais rapida.
v' Ensacadora - Pack 4 — ANNIVERSARY 45

Esta ensacadora vertical foi projetada e construida para embalar varios tipos de produtos em
sacos de plastico. Estes sacos sdo produzidos a partir de um rolo de filme que se encontra na
parte posterior da maquina num suporte que vai desenrolando este mesmo rolo de filme. Este
filme ¢ assim transformado em sacos cilindricos que sdo cheios com o produto, seguidamente
selados e depois descarregados pela maquina. Este processo € possivel gracas ao seu processo

de dobragem e selagem a quente.

Os sacos podem ser cheios manualmente ou entdo automaticamente desde que este
equipamento esteja ligado a um sistema de alimentacdo adequado, no caso da empresa ¢
alimentado por uma calibradora. Além disso, o seu tamanho pode variar consoante as
indicagdes inseridas nas especificagdes técnicas, e a cada tamanho pode estar associado uma
dimensao de molde diferente, sendo que molde € o conjunto que d4 forma ao filme e permite
unir as duas pontas do rolo de filme. Na empresa existem dois moldes, um denominado como
“molde grande”, cujas dimensdes sdo de 184mm por 140mm de altura, e um “molde pequeno”
de dimensdes 127mm por 132mm de altura, na Figura 2.5 ¢ visivel o interior da ensacadora e

seus respetivos componentes.

25



Legenda:

1.  Unidade de correia esquerda;

2. Unidade de correia direita;

3. Selador vertical, para selagem a
quente longitudinalmente;

4. Saco a espera de ser cheio depois de
ter sido selado longitudinalmente e
na borda inferior;

5. Regulador de pressdo e humidade;

6. Tubo de formagdo (molde);

7.  Soldaduras horizontais.

Figura 2.5. Vista do interior da ensacadora.

Fonte: Manual do equipamento [adaptado].

Para além das dimensdes do saco, no “menu” também se pode aceder ao submenu
“Temperatura” e definir as temperaturas da soldadura vertical e das soldaduras horizontal da
frente e de tras. Ainda no “menu” temos um outro submenu “tempos”, que permite alterar os
seguintes parametros: “Tempo de Queda do Produto”, que € o tempo necessario, ou o atraso
necessario, para que o produto caia no fundo do saco que esta a ser embalado/selado; “Tempo
de Soldadura Vertical”, que é o tempo atribuido para que ocorra a soldadura vertical, a
qualidade desta soldadura pode ser melhorada aumentando este tempo e/ou em alguns materiais
aumentando a temperatura de soldadura vertical; “Tempo de Soldadura Horizontal”, que ¢ o
tempo atribuido para que ocorra a soldadura horizontal, a qualidade desta soldadura pode ser
melhorada aumentando este tempo e/ou em alguns materiais aumentando a temperatura de
soldadura horizontal; “Abertura da Soldadura Horizontal”, no final do tempo de selagem
horizontal as mandibulas fazem um pequeno golpe no saco finalizado de forma a liberta-lo,
assim este parametro define-se como o tempo de abertura apds o corte; “Atraso da faca”, define
0 atraso com o qual a ldmina de corte se move quando a soldadura horizontal esta fechada,
ajustar este parametro pode melhorar a qualidade do corte; “Tempo de Corte”, que € o tempo
de ativag¢do da lamina de corte entre um saco e o proximo; “Tempo do tapete de Descarga”, que
¢ o tempo/velocidade do tapete que transporta os sacos da saida da ensacadora até a zona de
detecao dos limites dos sacos; “Atraso de Sopro”, ¢ o atraso com o qual o sopro comecga apos a

abertura da soldadura horizontal; “Tempo de Sopro”, se a maquina tiver instalado um bico de
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ar sobre o selador horizontal, este sopra ar para arrefecer a superficie selada e separar o saco
das barras de selagem quentes; e “Atraso de Soldadura Horizontal”, que ¢ o tempo adicional

para as mandibulas da soldadura horizontal continuarem a sua abertura de corte.

2.3 Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Na industria alimentar hd uma variedade de equipamentos e de processos que se tornam
num desafio de controlar e manter o seu desempenho maximo, a fim de obter o0 maximo de
lucro daquele processo ou linha produtiva. Desta forma, a utilizagdo de indicadores chave de
performance (Key performance indicators — KPIs) sao fundamentais para medir o desempenho
e o progresso das linhas produtivas (Lindberg et al., 2015). Os KPIs podem ser utilizados em
torno de uma medicdo e em seguida serem utilizados para indicar o desempenho geral da linha,
ou até¢ comparar linhas ou turnos de produgdo entre si. Assim, por norma um indice de
performance ¢ uma combinacao de dois ou mais fatores de forma que seja possivel comparar o
processo de dia para dia mesmo que este esteja em mudanga (Dudbridge, 2011).

O motivo que leva a um baixo desempenho € o desperdicio, e este apresenta-se de diferentes
formas, por exemplo podemos ter desperdicios de energia, de matérias-primas, de tempo de
inatividade, de operagdo, de manutengdo, de qualidade, entre outros. Como tal, identificar os
residuos e implementar medidas para reduzir estes desperdicios melhora o desempenho
(Lindberg et al., 2015).

Dentro dos varios indicadores de performance existentes, para a andlise das linhas
produtivas alvo deste estudo, utilizou-se um indicador de operacao denominado por OEE; em
portugués, eficacia geral do equipamento.

O OEE ¢ uma das ferramentas mais utilizadas pelo setor industrial para avaliar o
desempenho de linhas de producdo e de equipamentos. Define-se pela quantidade de unidades
conformes, produto bom, que foram produzidas num determinado tempo, em comparagdo com
as unidades que podiam ter sido realmente produzidas no mesmo periodo (Dudbridge, 2011).
Este indicador ¢ capaz de medir a eficiéncia das méaquinas e servir de referéncia para avaliar se
uma maquina estd a funcionar perfeitamente, identificando os equipamentos de baixo
desempenho e identificando pontos de melhoria. Para tal, combina trés fatores que indicam a
eficiéncia do equipamento/linha de producdo, sao eles a disponibilidade da maquina/linha, a
performance da maquina/linha e a qualidade da produgdo (Zimmer, 2021).

Uma fabrica que apresente um OEE de 85% ¢ considerada como sendo de classe mundial,

e tal percentagem significa que a maquina ou linha de producdo atingiu 85% do seu méximo
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teorico que poderia ter atingido, ou seja, 15% corresponde ao total de perdas, perdas associadas
a paragens das maquinas (perdas de disponibilidade), perdas durante o funcionamento da
maquina que por algum motivo ndo produziu no seu maximo (perdas de produtividade) e todas
as vezes que um produto ¢ elaborado mas ¢ posteriormente rejeitado (perdas de qualidade)
(Dudbridge, 2011).

Para além das empresas de classe mundial, fabricas com OEE igual a 85%, o Japan Institute
of Plant Maintenance (JIPM), criou o conceito “World Class OEE” para classificar as empresas
segundo o grau de eficiéncia. Na Figura 2.6 ¢ visivel, de forma esquemadtica estas diferentes

classificagoes.

/,' Perdas 1-...________

100% 85% 60% 40%
Perfeito Classe Mundial Meédia Mundial Baixo
desempenho

Figura 2.6. Diversas classificagdes para as produgdes segundo o critério World Class OEE.

Fonte: Zimmer, J. (2021). Melhoria Continua — O que ¢ o OEE (Overall Equipment Effectiveness) ou eficiéncia

geral do equipamento [adaptado]. Disponivel em: https://melhorianapratica.com.br/oee/#0-que-e-0-oee

Analisando a Figura 2.6, observa-se que uma fabrica com OEE de 100% ¢ uma produgao
perfeita, fabrica apenas pecas boas, 0 mais rapido possivel, sem paragens. De seguida, temos as
fabricas de classe mundial com OEE de 85%, meta para muitas empresas adequada a longo
prazo. Depois, um OEE de 60% ¢ bastante comum numa industria e indica que ha espago
substancial para melhorias. Por fim, temos um OEE de 40% ou ainda inferior, o que ¢ bastante
comum em empresas que t€ém pouco tempo de rastreio e melhoria dos seus processos de
producdo, ¢ um valor baixo mas que na maioria dos casos pode ser facilmente melhorado
aplicando medidas simples tais como, rastreio dos motivos de paragens e criacdo de solucdes
para as maiores fontes de tempo inativo (Zimmer, 2021).

Assim sendo, se num determinado tempo planeado para a produgdo, as unidades conformes
produzidas ndo corresponderem ao maximo que o equipamento ¢ capaz de produzir, ou seja, se
a producao conforme ndo corresponder a produgdo planeada, entdo ¢ porque houve perdas de
capacidade.

As perdas de capacidade, ao longo da produgao, estdo assim associadas a 3 fontes diferentes,
perdas de disponibilidade, perdas de performance ou produtividade e perdas de qualidade, como

¢ visivel na Figura 2.7.
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Tempo de Produgéo
sem Perdas

1. Paragens
planeadas

2. Paragens 3. Paragens

nao
pequenas
Planeadas

Figura 2.7. As seis grandes perdas durante a produgao.

Fonte: Trubaciute, V. (2020b). The Six Big Losses in Manufacturing [adaptado]. Disponivel em:
https://evocon.com/kb/the-six-big-losses-in-manufacturing/#infographic.

Analisando a Figura 2.7, € possivel observar que de todo o tempo de producao, oito horas de
trabalho ou dezasseis se for por exemplo uma fabrica com dois turnos de producao, existem
perdas de tempo e por sua vez, perdas de produto associadas ao tempo que nao estd planeado
para a produgdo, como por exemplo horas de almogo e mudancas de turno.

Seguidamente, temos perdas associadas a disponibilidade dos equipamentos ou da linha, que
¢ quando o equipamento est4 disponivel e programado para produzir mas nao estd a funcionar
devido a paragens planeadas ou nao planeadas, sendo que dentro das paragens planeadas inclui-
se as mudangas de produ¢do, limpeza dos equipamentos e até os intervalos, ja dentro das
paragens ndo planeadas estdo as manutengdes nao planeadas, a falta de trabalhadores ou de
matéria-prima ou ainda problemas que possam ocorrer antes ou depois da linha ou equipamento
em analise (Trubaciute, 2020 a e b; Laits, 2019).

Perdas de performance ou produtividade, que podem ser pequenas paragens, nas quais o
equipamento esta parado por pequenos periodos de tempo, normalmente um minuto ou menos
e a paragem ¢ frequentemente resolvida pelo operador, como por exemplo configuragdes
incorretas dos equipamentos, sensores bloqueados ou desalinhados e ainda falhas no
abastecimento, ou pode dever-se ao facto do ciclo produtivo ser mais lento, ou seja, o
equipamento funciona mais devagar do que o tempo tedrico mais rapido para produzir uma
unidade, exemplo destas perdas sdo limitagdes por parte do equipamento devido a idade,
manutengdes improprias, erros humanos, a qualidade do material, o ritmo do operador, que nao

¢ constante e este ndo trabalha sempre no maximo, entre outros (Trubaciute, 2020 a e b; Lééts,
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2019).

Por fim, perdas de qualidade, que podem ocorrer no comecgo da producdo, em qualquer
equipamento, até que esta esteja estavel, mas ¢ mais comum em mudangas de producao. Ha
ainda perdas de qualidade quando o produto ¢ rejeitado durante uma producao estavel, aqui
estdo incluidos os produtos que podem ser retrabalhados, como por exemplo produtos acima ou
a baixo do peso, problemas de rotulagem, embalagens danificadas, entre outros (Trubaciute,
2020 a e b; Laits, 2019).

Assim sendo, o OEE pode ser determinado de forma simplificada multiplicando estes trés

fatores (Léaits, 2019).

. . Tempo Produgio Disponivel Tempo Planeado—Total de Paragens
Disponibilidade (%) = d £ P = P g (Eq.2.3.1)

Tempo Planeado Tempo Planeado

Producao Total
Producido Planeada—Perdas de Disponibilidade

Produtividade (%) = (Eq.2.3.2)

Qualidade (%) = Zrodusdo conforme -, 5 3 3y

Produgdo Total

OEE = Disponibilidade X Produtividade X Qualidade (Eq. 2.3.4)

Tempo Planeado—Total de Paragens Produgdo Total Produgido Conforme

OEE = . —— - (Eq. 2.3.5)
Tempo Planeado Produgdo Planeada—Perdas de Eficiéncia Producgao Total
&
Tempo Planeado—Total de Paragens Producao Total Producdo Conforme
OEE = Tem® g : : Ao Conforme gy 5 3 6)
Tempo Planeado Veloc.ideal x(Tempo planeado—Total de paragens) Producao Total
L=t
Producdo conforme Produgdo Conforme
OEE = : = a (Eq.2.3.7)
Tempo planeado Xveloc.ideal Producao Planeada
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Legenda:

Tempo Planeado: tempo total disponivel para a produgao, nesta dissertacdo foi considerado como sendo o tempo de
medigdo;

Tempo de Producio Disponivel: Diferenca entre o tempo planeado e as paragens ocorridas durante a produgéo;
Produgio Total: é o niimero de unidades que foram produzidas, incluido as pegas com defeito;

Producio Planeada: ¢ o nimero de unidades produzidas no tempo disponivel considerando a maxima velocidade do

equipamento, ou seja, ¢ igual Tempo de producdo disponivel x Velocidade Ideal do equipamento;

Producio Conforme: unidades que satisfazem os requisitos de qualidade;
Perdas de Disponibilidade: corresponde as unidades que foram perdidas por os equipamentos estarem parados. Desta

forma, ¢ igual Total de Paragens x Velocidade Ideal do equipamento.

Nesta dissertacdo, para efeitos de calculo e analise das paragens, considerou-se que o tempo
planeado correspondia ao tempo de medicao. Na medida em que a empresa em estudo nao
possui registos da duracdo e motivos das paragens. Assim sendo, a Gnica forma de obter estes
dados era estar na linha a medir e a registar.

Este indicador foi assim utilizado ao longo deste estudo para analisar a eficiéncia das duas
linhas produtivas, numa fase inicial como referéncia para compreender o estado operacional
das linhas, e no final como forma de comparacdo para perceber se as melhorias entretanto
implementadas surtiram efeito ou ndo, ou seja, permitiram ou ndo aumentar a eficiéncia global
daquela linha. Os resultados obtidos bem como a sua analise sdo detalhados no *“Capitulo

Resultados e Discussdo”.
2.4 Ishikawa Diagrams

Ishikawa Diagram, ou também conhecido por “Fishbone Diagram”, que em portugués ¢
facilmente traduzido para “Diagrama espinha de peixe”, foi desenvolvido na Universidade de
Toquio em 1943. Este diagrama pretende mostrar todas as ligacdes entre as varidveis na
operagdo e as suas possiveis causas e apontar para possiveis KPIs uteis para acompanhar e
melhorar a producgdo. Este diagrama, ndo tém qualquer base estatistica, mas sdo excelentes
auxiliares para identificar e resolver problemas, fornecem ainda informacdes adicionais sobre
o comportamento do processo e ajudam a identificar os dados importantes a recolher
(Dudbridge, 2011).

O “diagrama espinha de peixe” ¢ assim construido seguindo alguns passos simples.
Primeiro € necessario identificar o problema a ser analisado na “cabeca do peixe”. Em seguida
¢ necessario identificar cada “o0sso” do “peixe”, ou seja, cada causa principal que esté a originar

aquele problema, e normalmente sdo seguidas algumas categorias principais tais como os 4 Ms
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(método, maquina, materiais € mao de obra); os 4 Ps (local, procedimento, pessoal, politicas);
ou ainda os 4 Ss (fornecedores, sistemas, skills, ambiente/arredores). Na constru¢do do
diagrama estas categorias podem ser utilizadas para ajudar a organizar ideias, mas também uma
combinagdo de categorias ou criar as proprias categorias também ¢ valido, ou seja, um
“diagrama espinha de peixe” pode ter mais do que as quatro principais causas identificadas nas
categorias em cima e até pode ter causas distintas das apresentadas. Seguidamente, ¢ necessario
identificar os fatores que dentro de cada causa podem estar a afetar o problema principal, sdo
assim designadas como subcausas. Este processo deve ser feito até ndo se conseguir obter mais
informacgao util sobre as subcausas de cada causa. A analise das subcausas deve ser feita
identificando as que aparecem com mais frequéncia, pois serdo as que terdo prioridade em
resolugdo. Assim estes diagramas tém uma inten¢do de levantar os problemas e identificar as
principais causas para que ocorram, de forma que seja possivel, em seguida, para cada um dos
problemas, aplicar-se uma solugdo para que o problema deixe de existir (Dudbridge, 2011).
Foi construido um diagrama Ishikawa para cada uma das linhas, linha dos Cefalopodes ¢
linha Calibradora/Ensacadora, com o intuito de levantar os problemas que estavam a causar
perdas de capacidade ao longo da producdo, e apresentar uma medida/solugdo para estes
problemas deixarem de existir ou serem reduzidos, e desta forma aumentar a capacidade
produtiva das linhas. Os dois diagramas sdo apresentados ao pormenor no “Capitulo Resultados

e Discussao”.

2.5 Instrucoes de Trabalho (I.T.)

O trabalho humano permanece inseparavel dos sistemas de produ¢do. Contudo, estes estdo
cada vez mais otimizados e com uma grande variedade de produtos a serem produzidos numa
mesma linha de produgdo. Desta forma, a quantidade de informacdo e a complexidade desta
informacao, que tem que ser captada pelos colaboradores, ¢ cada vez maior. Assim torna-se
cada vez mais util recorrer a suportes cognitivos, tais como as instrucdes de trabalho, de forma
que a informagao seja transmitida e captada mais eficazmente, privilegiando na sua elaboragao
a complementagdo de texto com imagens (Li et al., 2018).

Nos Apéndices 4 a 10 sdo apresentados um vasto conjunto de I.T. que foram desenvolvidas
para ambas as linhas como soluc¢ao de alguns problemas e motivos de paragem detetados, de
forma a normalizar as boas praticas e tornar qualquer colaborador capaz de para solucionar os

problemas num tempo de paragem semelhante.
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3. Resultados e Discussao

Neste capitulo, serdo apresentados os resultados obtidos, linha dos Cefalépodes e linha
Calibradora/Ensacadora, bem como respetiva analise critica.

E importante referir que para os calculos, a velocidade ideal, para o caso da linha dos
Cefalopodes, foi medida na linha garantindo um abastecimento continuo, considerando a
seladora como sendo o equipamento mais lento da linha e cronometrando durante um minuto
as cuvetes que esta conseguia selar, obtendo-se 30 cuvetes/min. Este valor foi considerado em
todas as medigdes como o ideal, j& que se assumiu que este pardmetro so alteraria se o
comprimento das cuvetes alterasse, o que nao era o caso dos produtos a medir. Ja para a linha
Calibradora/Ensacadora a velocidade ideal ¢ fornecida pela calibradora e ¢ diferente consoante

o produto a embalar.

3.1 Linha dos Cefalopodes

3.1.1 Determinacdo do OEE inicial da linha

Para determinar este fator, o OEE, realizaram-se varias medi¢des e recolha de informacao
em ambas as linhas, estas medi¢des encontram-se discriminadas no Apéndice 2. Estes dados
tinham como objetivo permitir retirar conclusdes sobre as parcelas que estavam a provocar
perdas de capacidade nas linhas. Assim, utilizou-se este primeiro caso para demonstrar um
exemplo de célculo de cada um dos parametros que aparecem nas Tabelas 3.1, 3.5,3.6 3.9 a
3.14, ao longo deste capitulo. E importante referir que estas Tabelas correspondem aos valores
médios obtidos no final das varias medi¢des, € que no Apéndice 3 encontram-se as Tabelas
dinamicas detalhadas, ou seja, estes valores para as varias medi¢des efetuadas e que permitiram

obter as referidas neste capitulo.

Ao longo do topico 2.2 do Capitulo 2, ja sdo explicados alguns destes parametros. Desta
forma, neste capitulo ¢ adicionado o conceito de velocidade real, de perdas de qualidade e

produtividade, bem como de total de paragens:
v" Tempo planeado (min) = Tempo de medi¢do (min) = 141,78 min;
v Total de Paragens (min) = Y das paragens ocorridas durante a medi¢do = 24,71 min

v" Tempo de Producio Disponivel (min) = Tempo planeado (min) - 3 das paragens
ocorridas durante a medigao (min) = 141,78 — 24,71 = 117,07 min,;
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v Produgio conforme (unidades) = unidades boas, que satisfizeram os requisitos de

qualidade, e que ndo foram retrabalhadas nem rejeitadas = 1913 unidades;

v" Perdas de Qualidade (unidades) = > das unidades rejeitadas ou retrabalhadas

durante a medic¢ao (unidades) = 65 unidades;

v" Producio Total (unidades) = Produ¢do Conforme + Perdas de Qualidade = 1913 +
65 = 1978 unidades

v" Producio Planeada (unidades) = Tempo planeado (min) x Velocidade ideal

(unidades/min) = 141,78 x 30 = 4253 unidades;

v" Perdas de Disponibilidade (unidades) = ) das paragens ocorridas durante a

medicao (min) X Velocidade ideal (unidades/min) = 24,71 x 30 = 741 unidades

. . . Producao Total 1978
v" Velocidade real (unidades/min) = = = 17
Tempo de Producdo disponivel 117,07

unidades/min;

v" Perdas de Produtividade (unidades) = Producdo Planeada (unidades) — Producéo
Total (unidades) — Perdas de Disponibilidade (unidades) = 4253 — 1978 — 741 = 1534

unidades.

Estes resultados, referentes ao /ayout da linha esquematizado na Figura 2.2, estdo agora

aglutinados na Tabela 3.1.

Tabela 3.1.

Resultados médios obtidos inicialmente para a linha dos cefalopodes.

Tempo Velocidade Produgdo  Producdo Total de Perdas Perdas Perdas
Planeado real Planeada Conforme  Paragens  Qualidade DisponibilidadeProdutividade
(min) (cuvetes/min)  (cuvetes)  (cuvetes) (min) (cuvetes) (cuvetes) (cuvetes)

141,78 17 4253 1913 24,71 65 741 1534

Através da andlise desta Tabela, verifica-se que em relacdao a velocidade média real desta
linha, 17 cuvetes/min, comparativamente a velocidade ideal de 30 cuvetes/min, ha uma perda
de 13 cuvetes/min. Estas unidades perdidas estdo relacionadas com a produtividade. Ou seja,
devido a disposi¢do da linha, ou até devido as estruturas utilizadas para congelar as cuvetes, a

rapidez com que os colaboradores conseguem trabalhar durante todo o tempo disponivel ¢é
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inferior, em 12 cuvetes/min, em relagdo ao que seria ideal.

Este parametro, e tal como se pode, igualmente, observar na Tabela, afeta significativamente
as perdas de produtividade, que dentro das trés perdas de capacidade ¢ onde ha maior perda de
cuvetes conformes, 1534 cuvetes que ndo foram produzidas, em comparacdo com as 741
cuvetes perdidas por disponibilidade, ou seja pelos equipamentos estarem parados, € 65 cuvetes
que foram retrabalhadas.

A partir desta Tabela ¢ possivel elaborar o grafico da Figura 3.1., que comprova que para
este primeiro caso as perdas de produtividade foram claramente as que mais afetaram a
eficiéncia global da linha, correspondendo a uma perda de 36% do numero de cuvetes

relativamente a produgdo planeada.

OEE

65; 2%

1534;36% = Producdo Conforme

1913;45% = Perdas Disponibilidade
= Perdas Produtividade

Perdas Qualidade

741;17%

Figura 3.1. Perdas de capacidade e respetiva produgao inicial.

A partir das equacdes 2.3.1, 2.3.2, 2.3.3 e 2.3.4, & possivel obter os seguintes valores:

Tempo de Producdo Disponivel 117,07
Tempo Planeado T 141,78

Disponibilidade = = 82,6%
Producio Total 1978

Produtividade = Producdo Planeada — Perdas Disponibilidade T 4253 — 741

=56,3%

Producdo Conforme 1913

lidade = =
Qualidade Produgao Total 1978

=96,7%

OEE = Disponibilidade X Produtividade X Qualidade = 0,826 x 0,563 x 0,967 = 45,0%

Analisando agora estes Ultimos parametros, pode-se observar que o tempo de producao
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disponivel, de 117,07 minutos, ndo foi muito afetado comparativamente com o tempo planeado,

j& que as paragens globais foram de 24,71 min, o que dd um fator de disponibilidade elevado

de 82,6%. Ja em relacao ha producgao total, de 1978 cuvetes, ¢ bastante diferente da produgao

planeada de 4253 cuvetes, ou seja, houve uma perda de 2276 cuvetes, o que se reflete no fator

de produtividade que € o mais baixo dos 3, de 56,3%. Por fim, analisando a produg¢do conforme,

1913 cuvetes, e comparando-a com a producdo total de 1978 cuvetes, houve 65 cuvetes que

tiveram que ser retrabalhadas, o que corresponde a menor parcela das perdas, dai o fator

qualidade ser o mais elevado e correspondente a 96,7%.

Através da multiplicacdo dos 3 fatores, e apesar de dois deles serem até elevados (a

disponibilidade e a qualidade), obteve-se um valor de OEE de 45%, que reflete claramente que

o desempenho da linha ¢ baixo, ou seja, a sua eficiéncia ainda tem que ser melhorada.

3.1.2 Ishikawa — “Fishbone Diagram”

Com o intuito de compreender as paragens e os motivos das paragens, que levaram a estas

perdas de capacidade e por sua vez a um valor de OEE de 45%, foi realizado um Ishikawa,

Figura 3.2.

1. Falha no rolo de
filme da seladora (D)

2. Remogao excesso
filme seladora (D)

a. Fim de rolo ——

a. Atingido limite da
bobine

-
b. Filme

desajustado
a. Rolo rebenta —— =
a. Remogao da cola
dascabegasde .
. impressao da
b.Fimdorolo —— etiquetadora
5. Falha no rolo de & E:I,?"Tﬁ:snau
etiquetas (D) pe

corretamente (D e P)

3. Reprogramacéo da
etiquetadoras (D e P)

a. Mudanga de
Lotes
b. Mudanga de
Clientes

a. Filme inadequado

a cuvete a selar

b. Acumulagdo de
restos de filme
derretido na
soldadura

c. Velocidade/Temperatura
do forno desajustada

7. Cuvetes mal
seladas (D e Q)

4. Flutuagdes na
velocidade de
abastecimento (P)

a. Diferentes
estruturas de —\

Abastecimento

b. Falta de mesa de
Apoio ao —
Abastecimento

a. Layout da linha
nao eficaz

8. Incapacidade de
escoamento no
embalamento final (P)

Figura 3.2. “Diagrama espinha de peixe” para linha dos cefalopodes.

Perdas de
Capacidade

Legenda

D - Perdas de Disponibilidade
P- Perdas de Produtividade
Q - Perdas de Qualidade

Para cada um dos problemas identificados no “diagrama espinha de peixe” foram

levantadas possiveis solugdes:

1. Falha no rolo de filme da seladora
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a. Fim de rolo — Cria¢do de uma L.T. de colocacdo do filme na seladora (Apéndice
4), de forma que esta mudanca seja mais rapida e que possa ser bem feita e por

diferentes pessoas.

b. Filme desajustado — Criagdo de uma L.T. de colocagdo do filme na seladora
(Apéndice 4), de forma que o rolo de filme fique bem colocado € ndo rompa nem

saia da parte inferior do tridngulo da seladora.

2. Remocao excesso de filme da seladora

a. Atingido o limite da bobine ¢ necessario remover este excesso — entendeu-se ser
uma paragem que nao pode ser reduzida e que ndo ha como a evitar. A posterior
colocacdo do filme na bobine de excessos encontra-se, igualmente mencionada,

na I.T. da colocagdo do filme na seladora (Apéndice 4).

Com o intuito de analisar a eficacia desta instru¢ao de trabalho, avaliou-se o trabalho de um
colaborador inexperiente a colocar o filme na seladora, e apés uma pequena apresentacdo da
maquina e demonstracdo dos principais componentes desta, uteis para a colocacao do filme,
entregou-se a [.T. de forma que este seguisse os passos € colocasse o filme corretamente. Ao
fim de 12 minutos o colaborador tinha colocado corretamente o filme, o que comprova o éxito

desta instrugao de trabalho.

Para além disso, ¢ importante mencionar que uma pessoa experiente a colocar o filme
demora em média 5,23 minutos, e um segundo colaborador que antes s6 tinha colocado o filme
2 vezes, seguindo esta instru¢do de trabalho, demorou 5,53 minutos, o que demonstra
claramente que a colocacao deste filme para além de, ter que partir de uma formagao prévia do
funcionamento e dos componentes do equipamento em questdo, tem também uma forte
componente de pratica e quanto mais vezes uma pessoa colocar o filme cada vez mais terd

menos dificuldades e sera mais rapida a fazé-lo.

3. Reprogramacgdo da etiquetadora
Criacdo de uma I.T. de programacao da
a. Mudanga de lotes etiquetadora, para que estas mudangas sejam
} bastante mais rapidas, no Apéndice 5 encontra-se a

b. Mudanga de clientes
primeira e ultima pagina desta I.T.
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Na Tabela 3.2 ¢ possivel observar a média de paragem para a reprogramagao da etiquetadora.

Tabela 3.2.

Tempo despendido na reprogramacio das etiquetadoras.

Tempo despendido para reprogramacao da etiquetadora para

Produtos
diferentes clientes ou com diferentes lotes (minutos)
Polvo 1kg para 2 clientes # 19,00
Polvo de Peso variavel e Polvo
6,00
lkg

Polvo Grande mesmo cliente

19,44
(mudanga de lotes)

Polvo 1kg e Tentaculos 1kg 13,90
Média 14,59

Tal como se pode observar na Tabela 3.2, em média para reprogramar a etiquetadora
despendia-se 14,59 minutos. Com a elaboracdo desta instrucdo de trabalho, para reprogramar a
mesma etiquetadora, de tentdculos de pota de 800 gramas para polvo de peso varidvel, ou seja,
diferentes produtos e para diferentes clientes s6 se demorou 2,17 minutos, quase 7 vezes menos
tempo do que era despendido anteriormente. Nesta diferenca de tempo, considerando a
velocidade ideal de 30 cuvetes/min, podem ser produzidas mais 372 cuvetes do que

inicialmente.

4. Flutuagdes na velocidade de abastecimento

a. Diferentes estruturas de abastecimento — estudo da velocidade de abastecimento

e produtividade entre as diferentes estruturas.

A empresa Mar Cabo possui 4 estruturas diferentes nas quais pode congelar as cuvetes que
no dia a seguir alimentam, ou seja, que vao ser seladas na linha dos cefalopodes. As estruturas
sd0: paletes de cestos brancos pequenos, paletes de cestos brancos grandes, paletes de cestos de
cor e ainda carrinhos metalicos.

Ao longo das medi¢des reparou-se que dependendo da estrutura, a velocidade de

abastecimento da linha era diferente, como toda a logistica e colaboradores necessarios durante
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o abastecimento da linha dos cefalopodes, chegando-se as seguintes conclusoes:

Paletes de cestos Brancos Pequenos: cada palete leva 400 cuvetes, e ao fim de algumas
medicgoes a velocidade média para este tipo de estruturas era de 25,7 cuvetes/min. Verificou-se
ainda que sdao necessarias 3 pessoas constantemente no abastecimento da linha, com ajudas
recorrentes do responsavel de linha, que ajuda a retirar os cestos com as cuvetes das paletes e
ainda a dar vazdo aos cestos livres colocando-os numa palete livre.

Paletes de cestos Brancos Grandes: cada palete leva 320 cuvetes, ¢ ao fim de algumas
medig¢des a velocidade média para este tipo de estruturas era de 27,6 cuvetes/min. Observou-se
ainda que sdo necessarias 3 pessoas constantemente no abastecimento da linha, com ajudas do
responsavel de linha a dar vazao aos cestos livres colocando-os numa palete livre.

A grande diferenca nestas duas estruturas, para além do nimero de cuvetes, é que os cestos
brancos grandes possuem duas pegas que se torna mais facil para os colaboradores separarem
0s cestos que se encontram congelados uns aos outros, o que da maior liberdade ao responsavel
de linha. Por esta razdo, faz sentido que a velocidade de abastecimento com paletes de cestos
brancos grandes seja superior a velocidade de abastecimento com cestos pequenos.

Paletes de Cestos de Cor: cada palete leva 210 cuvetes, e ao fim de algumas medigdes a
velocidade média para este tipo de estruturas era de 24,6 cuvetes/min. Constatou-se ainda que
sd0 necessarias 3 pessoas constantemente no abastecimento da linha, com ajudas recorrentes do
responsavel de linha, que ajuda quer a retirar os cestos com as cuvetes quer, e tal como acontece
nas paletes de cestos brancos pequenos, a colocar os cestos livres numa palete vazia.

Carrinho metéalico com 19 gavetas: leva 285 cuvetes, e ao fim de algumas medigdes a
velocidade média para esta estrutura era de 29,4 cuvetes/min. Ou seja, € a estrutura que em
termos de velocidade de abastecimento mais se aproxima da velocidade ideal para esta linha.
Observou-se ainda que com esta estrutura sdo necessarias s6 3 pessoas no abastecimento, ou
seja, o responsavel de linha fica disponivel para dar auxilio onde seja necessario, ndo ficando
preso no inicio de linha o que permite que este detete mais rapidamente possiveis paragens
como mudancas de rolo da seladora ou das etiquetadoras, entre outros.

Com estas medi¢des de velocidade e observagdes retiradas para cada estrutura, é possivel
concluir que a melhor estrutura para o abastecimento seria mesmo os carrinhos metalicos,
seguindo-se, se fosse necessario, em termos de quantidades de cuvetes a selar, as paletes de
cestos brancos grandes em detrimento das paletes de cestos brancos pequenos e das paletes de
cestos de cor.

Contudo, a empresa s6 possui 4 carrinhos, enquanto de paletes e cestos sdo mais que
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suficientes para as quantidades a produzir. Desta forma, e sabendo ja a partida que os 4
carrinhos ndo chegam para um abastecimento completo da linha, foi entdo necessario saber
quantos carrinhos seria necessario para o fazer.

Para tal, considerou-se a producao conforme de cuvetes média até ao momento e somou-se
e subtraiu-se um intervalo de confianga, com grau de confianc¢a de 95%, para dar uma producao
maxima e uma producao minima, concluindo que para a producdo maxima € necessario adquirir
mais 5 carrinhos e para a produgao minima mais 3.

De seguida, para cada estrutura, e tendo a sua velocidade, determinou-se o tempo que para

cada uma demorava a produzir, esta produ¢do maxima e minima. O menor tempo de producdo
obtido foi para os carrinhos metalicos, ja que a velocidade de alimentagdo ¢ a maior.
Em seguida, com o intuito de perceber a quantidade de cuvetes que sdo produzidas a mais s
na diferenca de tempo decorrida entre a producao com carrinhos metalicos e cada uma das
outras estruturas, ao intervalo de tempo multiplicou-se pela velocidade obtida para os carrinhos
metalicos de 29,4 cuvetes/min.

Por fim, para saber o lucro que tinha nas cuvetes produzidas a mais, soube-se os custos da
matéria-prima, os custos das cuvetes, o pre¢o do rolo de filme para a seladora e a quantidade
de filme que se gasta por cuvete. Obteve-se assim um custo médio de produgdo de 1,81 €/cuvete,
considerando um preco médio de venda de 2,5 €/cuvete, obtém-se um lucro médio de 0,687
€/cuvete.

Na Tabela 3.3, ¢ possivel observar as cuvetes produzidas a mais na diferenca de tempo, bem

como o lucro obtido nestas cuvetes.

Tabela 3.3.

Lucro obtido nas cuvetes produzidas diariamente na diferenca do tempo de producio
entre os carrinhos metalicos e as outras estruturas.

Cesto Brancos Pequenos Cestos Brancos Grandes Cestos de cor

Cuvetes Cuvetes Cuvetes
) Lucro obtido ) Lucro obtido ) Lucro obtido
produzidas na produzidas na produzidas na
) pelas cuvetes ) pelas cuvetes . pelas cuvetes
diferenca de diferenca de diferenga de
produzidas a produzidas a produzidas a
tempo . tempo ) tempo )
mais (€) mais (€) mais (€)
(cuvetes) (cuvetes) (cuvetes)
Produgao
. 380 261 177 122 508 349
Carrinhos maxima
metalicos Produgio
o 271 186 126 87 362 249
minima
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Por fim, sabendo que um carrinho metalico custa 1600 €, para a produ¢do maxima teria que
se ter um investimento inicial maximo de 8000 € e para a producao minima de 4800 €. Assim
sendo, se a empresa investisse nesses carrinhos, o retorno do investimento para a produgao

maxima e minima, considerando um més com 22 dias produtivos seria de:

Tabela 3.4.

Retorno do investimento dos carrinhos metalicos.

(Dias) Cestos Brancos Pequenos  Cestos Brancos Grandes Cestos de Cor
Producdo maxima | 30,7 — 1 més e 2 semanas 65,8 — 3 meses 22,9 — 1 més e 4 dias
Produ¢do minima 25,8 — 1 més e 4 dias 55,4 —1 més e 6 dias 19,3 — antes do final do 1° més

Analisando a Tabela 3.4, observa-se que, quer para a produgao maxima, quer para a produgao
minima, o retorno do investimento demora mais a ser reposto se a producao passar a ser feita
s6 com carrinhos metélicos em vez de s6 com paletes de cestos brancos grandes, o que faz todo
o sentido na medida em que estas sdo as estruturas em que a velocidade de abastecimento €
mais proxima da dos carrinhos metélicos, ¢ de 27,6 cuvetes/min em comparagdo com as 29,4
cuvetes/min dos carrinhos. Desta forma, o nimero de cuvetes produzidas na diferenca do tempo
de producao vai ser menor tal como o lucro obtido nestas, dai ser também para estas estruturas
que se demora mais tempo a obter o retorno do investimento, 3 meses para o investimento de

8000 € e 1 més e 6 dias para o investimento de 4800 €.

Em comparacdo com as paletes de cestos de cor, o retorno de investimento dos carrinhos ¢
mais célere, ja que a sua velocidade de abastecimento € a mais lenta das trés estruturas. Como
tal, ¢ a que apresenta mais cuvetes produzidas no intervalo de tempo e por sua vez maior lucro
nestas cuvetes, dai o retorno do investimento, se a produgdo passar a ser realizada s6 com
carrinhos metalicos em vez de s6 com paletes de cestos de cor, ¢ de 1 més e 4 dias para a

producdo maxima e de menos de 1 més para a produgdo minima.

b. Mesa de apoio ao abastecimento — abastecimento realizado de forma diferente,
dai ser necessario acrescentar esta mesa para ajudar. Foi uma modificacdo por
parte da geréncia e nao ha nada a modificar, a estrutura da linha encontra-se

esquematizada na Figura 3.3, a seguir apresentada.
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Legenda: —
M.l - Mesa de Apoio a colocacdo das cuvetes no TA
TA — Tapete de Alimentagdo
M.5 — Maquina Seladora
F-Fornao
DM3 - Detetor de Metais n2 3
T.5. — Tapete de Separagio
E B E@Iam;a d E1- “Emastar” 1
—Etiquetadoras o b, o crava” Tapete Final de Linha

1.E.C—Zona de etiguetagem da cuvete

M - Mesa de Apoio & colocagdo das cuvetes na caixa

B.C— Balanga de caixa (quando o peso da cuvete & variavel)
———+ Diregéo de utilizagdo das magquinas
— Entrada da 22 embalagem no tapete de linha final

Figura 3.3. Esquema do /ayout da linha dos cefalopodes a partir do dia 24 de margo.

A partir do dia 24 de margo as cuvetes antes de seguirem para o embalamento primario
passam por um tratamento com uma pistola de pressdo de ar, para remover os excessos de gelo
e de seguida s3o submetidas a um chuveiro de d4gua. Como tal, introduziu-se ao layout da linha,
Figura 2.2, uma mesa de apoio para ajudar neste processo, antes das cuvetes serem colocadas

no tapete de abastecimento.
5. Falha no rolo de etiquetas

a. Rolo rebenta - O rolo rebenta segundo a explicacdo seguinte: O suporte onde ¢
colocado o rolo de etiquetas, ndo estava bem ajustado, ou seja, a estrutura
assinalada na Figura 3.4.(a) estava solta. Esta pe¢a estando solta fazia com que
o rolo em baixo ndo ficasse ajustado/esticado corretamente, Figura 3.4.(b),
acabando com o tempo, devido a friccdo na estrutura assinalada na Figura

3.4.(b), por romper.
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Figura 3.4. (a) Ilustracdo do suporte do rolo de etiquetas; (b) Ilustragdo do suporte anterior a
cabeca de impressao.
A solugdo ¢ ter em atengdo e confirmar sempre antes de colocar novo rolo se o suporte do

rolo estd bem ajustado e apertado.

b. Fim do rolo — paragem obrigatoria. Além disso, o tempo despéndido ¢
insignificante e com a restruturagcdo do /ayout da linha, Figura 3.5, constata-se

que esta paragem ¢ ainda menor.

[ ]
[
: ®
E E
B
Legenda:

M.l — Mesa de Apoio a colocacie das cuvetes no TA
TA — Tapete de Alimentagio
M.5 — Maquina Seladera
F—Forno 1
DM3 - Detetor de Metais n® 3 - -
T.5. - Tapete de Separacio Tapete Final de Linha

B - Balanca El - “Emaster”
E—Etiquetadoras | gy _wpocorpyae

Z.E.C—Zona de etiguetagem da cuvete

M - Mesa de Apoio a colocacdo das cuvetes na caixa

B.C— Balanca de caixa (quando o peso da cuvete & varidvel)
—— Direcdo de utilizagdo das maguinas
— Entrada da 22 embalagem no tapete de linha final

Figura 3.5. Esquema do /ayout da linha dos cefalépodes a partir do dia 13 de abril.

Na Figura 3.4, observa-se a ultima restruturag¢do realizada na linha e que passou por uma
alteracdo da direcdo da mesa de apoio a colocagdo das cuvetes na caixa, ou seja, esta passou a
estar no mesmo seguimento da linha em vez de estar na perpendicular dando liberdade ao
funcionario que esta a colocar as cuvetes nas caixas de resolver logo de imediato os problemas
que possam surgir com os equipamentos que se encontram virados nessa dire¢dao. Assim sendo,
as paragens para mudanca dos rolos nas cabegas de impressao foram igualmente reduzidas, e
tal como se pode observar pelas Tabelas 2.1 a 2.7 do Apéndice 2, esta paragem até ao dia 12 de
abril era em média de 6,06 minutos passando para 5,82 minutos com este novo /ayout da linha,

ou seja, menos 0,24 minutos o que permite produzir mais 7 cuvetes por produgao.

6. Etiquetas ndo expelidas corretamente

a. Remocdo da cola das cabecas de impressao — Criar hébitos nos
encarregados/utilizadores para limpeza das cabecas a cada fim de producao e em

intervalos regulares ao longo da produgdo. Incutir aos colaboradores que nao
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devem proceder a esta manutencdo manualmente pois cria pequenas fissuras nas

cabegas de impressdo da etiquetadora que acaba por as danificar.

E fundamental que as cabegas de impressdo se encontrem em perfeito estado de conservagio,
de forma a evitar a0 maximo que as etiquetas comecem a colar, e de forma a evitar as paragens
durante a producao para esta remoc¢do que em média demora 3,48 minutos, paragens estas que
nao deixam de ocorrer mas, e tal como se pode observar no Apéndice 2, foram cada vez menores
ao longo das medigoes, na medida em que habitos de correta manutengao foram sendo incutidos
aos colaboradores. Desta forma, se houver etiquetas coladas por algum motivo, a sua remogao
deve ser feita corretamente utilizando gaze ou um pano ndo muito aspero, ja que caso contrario

pode-se provocar fissuras nas cabegas de impressao acabando até por queimar as mesmas.

Pra além disso, ¢ importante considerar que, uma paragem durante a produgao para substituir
a cabeca de impressdo demora 5,72 minutos, isto se tudo correr bem, porque por exemplo, no
dia 23 de marco para além desta paragem foi necessario mais 10,82 minutos, porque o parafuso
que segura a parte de cima da cabega de impressdo estava solto, e mais 1,45 minutos para
reajustar a posicao da etiquetadora, correspondendo a uma paragem global de 17,99 minutos,

neste tempo ter-se-ia produzido mais 539 cuvetes.
7. Cuvetes mal seladas

a. Filme inadequado a cuvete a selar — sempre que possivel adequar a micragem
do filme a cuvete e produto a selar, no caso dos produtos estudados (cefalépodes

em cuvetes 35/45) ¢ o filme dobrado 19C — 350 da Bolloré.

b. Acumulagdo de restos de filme derretido na soldadura horizontal — Limpeza
regular entre cada producdo. Criar habitos nos encarregados/utilizadores para
limpeza das cabecas a cada fim de producdo e em intervalos regulares ao longo

da producao.

c. Velocidade/Temperatura do forno desajustada — Adaptar estes dois parametros
sempre que ha mudanca de produto a embalar, alids sempre que as dimensoes
das cuvetes a embalar sejam diferentes, uma vez que estes parametros sé

dependem das dimensdes das cuvetes a embalar.

44



Para obter cuvetes bem seladas a saida do forno de retracdo do filme, ¢ possivel mexer
unicamente em dois pardmetros na seladora, o excesso de filme dianteiro e o excesso de filme
traseiro. Sendo que, para as cuvetes 35 e 45, este valor varia entre os 40 e 45 milimetros, cuvetes
mais pequenas (por exemplo cuvetes 27) tem um espago mais pequeno na ordem dos 30 a 35
milimetros. Estes dois parametros, sdo ainda conjugados com o racio velocidade/temperatura
do forno de retragdo do filme, se o forno estiver em perfeitas condi¢des de funcionamento a sua
velocidade, para as cuvetes em estudo, varia entre o nivel 5 e o nivel 6 e a sua temperatura entre
os 162°C e os 164°C. Concluindo, se os equipamentos estiverem a funcionar em perfeitas
condicdes as cuvetes s6 saem mal seladas do forno se houver filme a menos na seladora e
temperatura a mais no forno, ou vice-versa. Por norma tal acontece em mudangas de produgao,
sendo importante sempre que haja uma mudanga da producdo retificar os parametros acima

referidos.
8. Incapacidade de escoamento no embalamento final.

a. Restruturagdo do /ayout da linha: colocagdo da mesa no final de linha na dire¢ao
da mesma em vez de estar perpendicularmente, Figura 3.4. De forma, a permitir

reduzir ou eliminar as paragens decorrentes para colocar as cuvetes nas caixas.

Tal como se pode verificar nas Tabelas 2.1 a 2.7 do Apéndice 2, até 12 de abril, periodo no
qual a linha se encontrava com a mesa no final de linha na perpendicular a direcdo da mesma,
o tempo despendido para dar vazdo ao abastecimento era em média 2,79 minutos, com este
novo layout esta paragem deixou de existir ocorrendo s6 mais trés vezes e sempre associadas a
um mesmo produto, tentadculos de 800 gramas, em que as paragens estdo associadas a dois
motivos: devido as cuvetes nao se encontrarem dentro dos limites de peso, dai as cabecgas de
impressdo ndo imprimirem a etiqueta, motivo que ocorreu nestas trés medigdes dos dias 28 de
abril, 5 e 18 de maio; e ainda devido a ndo haver caixas para colocar estas cuvetes, que sO
ocorreu uma vez. Estas trés paragens ainda foram elevadas e em média de 7,44 minutos,
contudo, ndo estdo associadas a problemas nas linhas, mas sim a cuidados que t€m que ter na
preparacdao da matéria-prima, ou seja, na pesagem do produto aquando a sua colocagdo nas
cuvetes para serem congeladas, e a uma comunicagdo mais eficiente entre a zona de producao

das caixas e a propria linha.
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3.1.3 Determinacio do OEE para as 2 restruturacdes da linha

Para o segundo esquema desta linha, Figura 3.3, obtiveram-se os seguintes resultados médios

presentes na Tabela 3.5.

Tabela 3.5.

Resultados médios obtidos para a primeira restruturacio da linha dos cefalopodes.

Tempo Velocidade Produgdo  Produgdo Total de Perdas Perdas Perdas
Planeado real Planeada Conforme  Paragens  Qualidade DisponibilidadeProdutividade
(min) (cuvetes/min)  (cuvetes) (cuvetes) (min) (cuvetes) (cuvetes) (cuvetes)

188 20 5640 2395 46,98 12 1409 1825

Analisando os dados da Tabela 3.5, observa-se que a velocidade média real ¢ de 20
cuvetes/min, o que representa uma perda de 10 cuvetes/min em relagdo a velocidade ideal. Em
comparag¢do, com o obtido para o primeiro esquema, neste caso ja € visivel uma recuperagao de
2 cuvetes/min, o que vai ter um impacto positivo na produtividade.

Por outro lado, as paragens ocorridas na linha aumentaram significativamente em relagao ao
primeiro caso, ou seja, para o primeiro caso o total de paragens foi de 24,71 minutos e neste
caso foi de 46,98 minutos, o que corresponde a 22,27 minutos a mais de paragens, estas
paragens t€ém um impacto claro nas perdas de disponibilidade, ja que o tempo de produgao
disponivel ¢ afetado passando a ser de 141,03 minutos. O aumento destas paragens esta
associado ao aumento das paragens por outros motivos, ou seja, para a estrutura inicial da linha
verifica-se uma média de paragens por outros motivos de 6,59 minutos em comparagdao aos
14,15 minutos de paragem média para este segundo layout, dentro destas paragens para o
esquema da linha representado na Figura 3.3, temos paragens de manutengao preventiva, como
por exemplo 18 minutos para arranjar o suporte de fixagdo do tapete de alimentagdo a seladora,
10 minutos para ajustar a centralizacdo das etiquetadoras e ainda paragens para ajustar os
parametros do forno de retracdo do filme, paragens que afetam, e tal como representado no
diagrama de peixe, as perdas de capacidade por disponibilidade. Concluindo, se ndo tivessem
ocorrido paragens tao elevadas por outros motivos, num niimero de medi¢gdes mais pequeno, as
perdas por disponibilidade ja ndo seriam tao elevadas, ou seja, se consideramos uma média de
paragens por outros motivos igual a primeira estrutura da linha, de 6,59 minutos, entdo o total
de paragens para esta restruturag@o seria de 39,42 minutos, o que corresponderia a um tempo

de producao disponivel de 148,58 minutos em vez dos atuais 141,03 minutos, por sua vez as
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cuvetes perdidas por disponibilidade seriam de 1183 em vez das atuais 1409.

Para esta restruturacdo a Produgdo total média obtida foi de 2407 cuvetes, o que ¢ bastante
discrepante da producdo planeada, ou seja, houve bastantes unidades perdidas devido a
disponibilidade dos equipamentos e respetiva produtividade.

A partir dos dados obtidos ¢ ainda possivel obter o grafico representado na Figura 3.6.

OEE - 12 restruturagdo da Linha

12;0%

1825;32%
9395439 " Producdo Conforme
’ ® Perdas Disponibilidade
= Perdas Produtividade

Perdas Qualidade

1409; 25%

Figura 3.6. OEE e respetivas perdas de capacidade para a 1? restruturag@o da linha.

O gréfico representado na Figura 3.6. comprova a conclusdo retirada, ou seja, as perdas por
disponibilidade apesar de corresponderem na mesma a uma parcela menor que as perdas por
produtividade, neste segundo caso aproximaram-se bastante, tendo-se perdido 1409 cuvetes por
disponibilidade e 1825 cuvetes por produtividade, correspondendo a uma perda de 25% e 32%
da producdo planeada, respetivamente. Assim sendo, a cota de perdas associadas a
produtividade e a disponibilidade ¢ praticamente a mesma. Podemos ainda concluir que, as
perdas por qualidade foram insignificantes, correspondendo somente a 12 cuvetes.

Apesar de tudo, para este segundo caso as perdas por produtividade continuam a representar
0 maior impacto em termos de produtividade da linha.

A partir das equacgdes 2.3.1, 2.3.2, 2.3.3 e 2.3.4, e a partir dos resultados médios obtidos e
ainda considerando um total de paragens de 39,42 minutos em vez dos 46,98 minutos, ¢
possivel determinar os seguintes valores:

Tempo de Produgao Disponivel 188 — 39,42 148,58

= 79,09
Tempo Planeado 188 188 %

Disponibilidade =
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Producado Total 2407

o - —— = = 56,9%
Produgdo Planeada — Perdas Disponibilidade 5640 — 1409

Produtividade =

Producdo Conforme 2395

lidade = =
Qualidade Producao Total 2407

=99,5%

OEE = Disponibilidade X Produtividade X Qualidade = 0,790 X 0,569 X 0,995 = 44,7%

Analisando agora estes Ultimos parametros, pode-se observar que o tempo disponivel foi
significativamente mais afetado em comparacao com o primeiro esquema, pois houve mais
paragens, estes dois fatores afetam claramente o valor da disponibilidade que reduz de 83%
para 79%, observa-se assim uma diminui¢ao do fator disponibilidade em 4%, contudo este fator
esta associado como ja mencionado ao aumento das paragens ocorridas por outros motivos e
ainda devido a grandes paragens que ocorreram para abastecimento da linha, que foram em
média de 8,75 minutos em comparagdo com os iniciais 3,31 minutos. Uma possivel justificacao
para este aumento das paragens para abastecimento da linha pode ser as estruturas utilizadas
para o seu abastecimento, ou seja, nestas medi¢des poder-se-a ter utilizado menos paletes de
cestos brancos grandes e/ou carrinhos metalicos em comparagdo com as primeiras medi¢des, 0
que acarreta maiores paragens para retirar as cuvetes das paletes.

J& em relagdo ao fator produtividade, continua a ser reduzido de 56,9%, 0,6% superior
comparativamente a primeira estrutura, esta valor pode estar igualmente associado com as
estruturas utilizadas no abastecimento, ja que, a velocidade de alimentacdo da linha para as
paletes de cestos coloridos e cestos brancos pequenos € inferior em comparacdo com as duas
anteriores. Por fim, o fator qualidade foi de 99,5%, considerado bastante bom e 3,5% melhor
comparativamente com o primeiro esquema.

Através da multiplicagdo destes 3 fatores, € como houve uma diminui¢do da disponibilidade
e da produtividade da linha, o valor de OEE ¢ de 42,5%, o que reflete uma diminui¢do da
eficiéncia global da linha em 1,5%, relativamente ao primeiro esquema. Desta forma, ainda ha
melhorias que t€ém que ser realizadas na linha de forma que a sua eficiéncia global seja
melhorada, nomeadamente em relagdo a produtividade e disponibilidade da linha que ainda
podem ser aperfeigoadas. Concluindo, s6 com esta alteracdo na linha a eficiéncia de producao
ndo ¢ melhorada e ainda reduz ligeiramente.

Analisando agora o terceiro esquema desta linha, Figura 3.5, obtiveram-se os seguintes

resultados médios presentes na Tabela 3.6.
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Tabela 3.6.

Resultados médios obtidos para a segunda restruturacio da linha dos cefalopodes.

Tempo Velocidade Produgdo  Produgdo Total de Perdas Perdas Perdas
Planeado real Planeada Conforme  Paragens Qualidade DisponibilidadeProdutividade
(min) (cuvetes/min)  (cuvetes)  (cuvetes) (min) (cuvetes) (cuvetes) (cuvetes)

139,33 20 4180 1982 26,03 170 781 1247

Analisando os dados da Tabela, ¢ visivel que a velocidade real, 20 cuvetes/min, ¢ a dos trés
esquemas a mais elevada e por sua vez a mais proxima das 30 cuvetes/min, que corresponde a
velocidade ideal. Assim, pode-se observar que com a disposi¢ao da linha como representada na
Figura 3.5, os colaboradores conseguem manter a velocidade de produ¢do muito mais proxima
do ideal, havendo somente uma perda de 10 cuvetes/min. Este fator vai influenciar claramente
as perdas por produtividade, que sdo menores, € por consequéncia o fator produtividade que
sera maior.

J& em relagdo, as paragens ocorridas durante a produ¢do, neste caso foram menores que em
relacdo ao segundo esquema, reduzindo de 47 minutos para 26 minutos, menos 21 minutos de
paragens. Comparativamente ao primeiro caso verificou-se mais um minuto de paragens, o que
ndo afeta significativamente o tempo de produgao disponivel que neste caso ¢ de 113,3 minutos.
Assim, como ja ¢ de esperar neste terceiro esquema as perdas por disponibilidade sdo menores
que no segundo caso, mas ligeiramente maiores que no primeiro caso.

O aumento das paragens ocorridas na linha, em relacdo ao primeiro caso devem-se a um
ligeiro aumento das paragens de abastecimento de 3,95 minutos em comparagdo com os iniciais
de 3,31 minutos, mas acima de tudo estdo associadas a duas paragens por outros motivos tais
como erros nas etiquetadoras, sendo necessario reiniciar o equipamento, paragem que demorou
7,30 minutos e ainda devido a cuvetes estarem fora dos limites de peso tendo que ser novamente
etiquetadas, paragem que demorou 13,86 minutos. Por sua vez, estas paragens estdo igualmente
associadas as medi¢des com uma eficiéncia da linha menor, o total de cuvetes perdidas quer
nas paragens das linhas quer na diminui¢ao da produtividade da mesma vao afetar claramente
a produgao total.

Por fim, analisando as cuvetes que tiveram que ser retrabalhadas, 170 cuvetes, poderiamos
concluir que foi nesta disposi¢do da linha que se teve maior retrabalho. Contudo, este maior
numero esta associado a dois fatores muito importantes a ter em consideracao para este caso. O
primeiro ¢ que com esta restruturagao da linha a velocidade produtiva ¢ bastante maior, tal como
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jé& analisado. Desta forma, ¢ necessario alterar o racio velocidade/temperatura do forno de
retracdo do filme, para que este dé vazao as cuvetes que estdo a sair da seladora. Além disso,
houve uma avaria no forno de retra¢ao do filme, ou melhor a circula¢ao do ar estava fechada.
Desta forma, quando ndo havia passagem de cuvetes no forno este aquecia muito rapidamente,
por sua vez, quando as cuvetes circulavam no forno e havia abertura das cortinas para estas
passarem, o calor saia rapidamente e a temperatura caia, assim se houver sempre alguma
circulacao de ar dentro do forno a temperatura ¢ mais estavel. Este era o motivo que fazia a
temperatura estar constantemente a oscilar e que fazia com que as cuvetes saissem mal seladas
do forno de retracdo do filme. Assim sendo, se considerarmos as habituais percentagens de
retrabalho, o nimero de cuvetes retrabalhadas ¢ significativamente inferior, tal como se pode
observar na ultima medi¢ao realizada, dia 19 de maio, em que o problema do forno ja tinha sido
detetado e resolvido e o retrabalho foi de 35 cuvetes, correspondendo a uma percentagem de
1,6 em relacdo a producdo conforme, se considerar que as cuvetes retrabalhas, ou seja, as
cuvetes perdidas por qualidade corresponderem a 1,6% da produgdo conforme média entdo,
obtém-se para a estrutura final da linha 32 cuvetes perdidas por qualidade, em vez das 170
obtidas com o forno de retragdo sem estar 100% operacional, o que d4 uma produgao total de
2014 cuvetes.

Com os resultados obtidos ¢ possivel elaborar o grafico representado na Figura 3.7.

OEE - 22 restruturagao da Linha

32;1%

1247;31%
® Produgdo Conforme

1982+ 45% = Perdas Disponibilidade
’ (+]

= Perdas Produtividade

Perdas Qualidade

781;19%

Figura 3.7. OEE e respetivas perdas de capacidade para a 2° restruturag@o da linha.

Através da analise deste grafico, € possivel concluir que a producdo conforme aumentou,
correspondendo a quase metade, 49%, da producdo planeada e ¢ a maior das trés andlises, as

perdas por qualidade continuam a constituir uma parcela reduzida das perdas de capacidade, e
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além disso as perdas por produtividade continuam a representar a maior parcela de unidades
perdidas, 31% relativamente a producdo planeada, o que ndo ¢ de admirar uma vez que a
velocidade de abastecimento continua reduzida, ja que as estruturas de abastecimento utilizadas
s30 as mesmas, € continuam a haver paragens apesar de serem menores, ja que a restruturagao
da linha permite aos colaboradores serem mais rapidos nas paragens que ndo podem ser
retiradas.

A partir das equacodes 2.3.1, 2.3.2, 2.3.3 e 2.3.4, ¢ possivel determinar os seguintes valores:

Tempo de Producdo Disponivel 113,33
Tempo Planeado "~ 139,33

Disponibilidade = =81,3%

Producio Total 2014

p - — = =59,3%
Producao Planeada — Perdas Disponibilidade 4180 — 781

Produtividade =

Producdo Conforme 1982
Producio Total 2014

Qualidade = = 98,4%

OEE = Disponibilidade X Produtividade X Qualidade = 0,813 X 0,593 X 0,984 = 47,4%

Analisando agora estes ultimos fatores, pode-se verificar que o fator disponibilidade para a
nova restruturacao da linha ¢ ligeiramente inferior, 1,7%, comparativamente ao layout inicial.
Contudo a produtividade da linha aumentou, de 56% para 59,3%, ou seja, verifica-se um
aumento em 3% na sua produtividade, este aumento estd associado as duas alteragdes
realizadas, ou seja, a mesa de apoio ao abastecimento e a alteracdo da mesa de apoio a colocacao
das cuvetes na caixa, permitiram aumentar a produtividade da linha. A produtividade da linha
pode ainda ser aumentada alterando as estruturas de congelacdo das cuvetes, ja a
disponibilidade pode ser aumentada reduzindo o tempo de paragens, através da aplicagdo
correta das instrugdes de trabalho quer para a programacdo da etiquetadora quer para a
colocagao do filme na seladora, quer ainda reduzindo as paragens recorrentes de manutengdes
de equipamentos, tais como limpeza das soldaduras da seladora, limpeza das cabecgas de
impressao da etiquetadora, entre outras.

Por fim, em relagdo ao fator de qualidade ¢ irrelevante ao longo das 3 medi¢des na medida
em que as oscilagdes verificadas no seu valor sdo pequenas, do primeiro para o ultimo esquema
verificou-se um aumento de 1,4% e em relacdo ao segundo esquema uma diminuic¢ao de 1,1%.
Desta forma, o valor de OEE ¢ de 50,6%, o que corresponde a um aumento da eficiéncia da

linha de 5,6%, comparativamente com o /ayout inicial.
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Este valor de eficiéncia da linha de produ¢ao ndo seria o desejado mas, esta associado a trés
produgdes que, e tal como j4 mencionado, acarretaram varias paragens na produ¢do, paragens
estas que ja nao eram habituais de ocorrer, tais como paragens por erros nas etiquetadoras,
paragens para vazao no segundo abastecimento porque as cuvetes ndo se encontram dentro do
limite de peso e ainda numa das medic¢des por se tratar de polvo de mais de 2 kg, paragem por
o filme romper dentro da seladora, esta paragem acontece porque o filme utilizado ndo é o mais
adequado para estes produtos, dever-se-ia de utilizar filmes com uma micragem superior. Desta
forma, estas paragens podem ser rapidamente reduzidas em producdes futuras para valores
idénticos as restantes medigoes, € obter-se assim um OEE de 63% tal como na ultima medigao
realizada para esta linha, o que corresponde a um aumento na eficiéncia global da linha de 18%

em comparagao ao inicialmente obtido.

3.1.4 Comparacao da Eficiéncia de duas producdes idénticas

Para ter uma melhor no¢ao do aumento da eficiéncia da linha ¢ interessante fazer uma analise
a duas produgdes idénticas, uma realizada no inicio das medig¢des e outra realizada ja mais para
o fim com a estrutura da linha final. Assim sendo, na Tabela 3.7 € visivel uma comparag¢ao para
estas duas produgdes, ambas para tentaculos de pota e ambas com alteragdes a meio da produgdo
para diferentes clientes, a primeira medicao foi realizada no dia 10 de margo j& a segunda no

dia 27 de abril.

Tabela 3.7.

Comparacio da eficiéncia de duas producoes idénticas.

Tempo Velocidade Produ¢do  Produgdo Total de Perdas Perdas Perdas
Planeado real Planeada  Conforme  Paragens  Qualidade DisponibilidadeProdutividade
(min) (cuvetes/min)  (cuvetes) (cuvetes) (min) (cuvetes) (cuvetes) (cuvetes)
10.03 187 14 5610 2230 14,66 253 440 2687
27.04 123 24 3690 2222 29,10 12 873 583

Através da andlise desta Tabela, é possivel obter uma producdo total, ou seja, producao
conforme mais as perdas de qualidade, para o primeiro caso de 2483 cuvetes e de 2234 cuvetes
para o segundo caso, 0 que comparativamente com a producao planeada ¢ visivel que ¢ para a
primeira medicao em que ha maior discrepancia, logo ¢ também para esta producao que havera

maiores perdas de produtividade, 2687 cuvetes em comparagdo com as 583 cuvetes perdidas
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por produtividade na segunda producao, fator este igualmente associado com a velocidade real
j& que para a segunda medi¢do ¢ de 24 cuvetes/min, ou seja, sdo perdidas 6 cuvetes/min em
comparag¢do com a velocidade ideal, e para a primeira producao de 14 cuvetes/min havendo
uma perda de 16 cuvetes/min.

Em relacdo as paragens, estas sdo maiores na segunda medi¢do, 29,10 minutos,
comparativamente com os 14,66 minutos da primeira produgdo, o que vai levar a um tempo de
producao disponivel igualmente inferior para a segunda produgdo, sendo de 93,9 minutos em
compara¢do com os 172,34 minutos da primeira medicdo. Estas paragens por sua vez vao ter
influéncia nas perdas por disponibilidade que vao ser maiores no segundo caso do que no
primeiro, 873 cuvetes em comparacao com as 440 cuvetes da primeira medigao. Por fim, em
relacdo as cuvetes perdidas por qualidade, para o primeiro caso foram claramente superiores e
de 253 cuvetes em comparagdo com as perdidas na segunda medi¢do de 12 cuvetes.

Com estes valores e recorrendo as equagdes 2.3.1, 2.3.2, 2.3.3 e 2.3.4, apresentadas no
capitulo anterior, ¢ possivel determinar os valores de disponibilidade, produtividade, qualidade

e o respetivo valor de OEE para cada uma das medig¢des, Tabela 3.8.

Tabela 3.8.

Determinacio do valor de OEE e respetivas parcelas para ambas as producoes.

Disponibilidade (%) Produtividade (%) Qualidade (%) OEE (%)
10 de margo 92 48 90 40
27 de abril 76 79 99 60

Analisando a Tabela 3.8, verifica-se que o fator disponibilidade ¢ maior para a primeira
medicao, de 92% em comparagdo com os 76% da segunda producdo. Em contrapartida as
restantes parcelas, produtividade e qualidade sdo significativamente maiores na segunda
medicdo em comparagdo com a primeira, o que leva a um valor de eficiéncia global da linha
maior em 20% da segunda produ¢do em comparagao com a primeira.

Pode-se assim concluir que, com a instrucao de trabalho para a programacao da etiquetadora
e com as duas restruturagdes da linha o fator de produtividade foi significativamente superior
apesar da disponibilidade ser inferior pois antes de serem colocadas as cuvetes no tapete de
abastecimento da linha estas sofrem ainda uma preparagdo prévia que atrasa o abastecimento
da linha, em relacdo a qualidade esta também aumentou em 9%, ou seja, com esta fluidez da

linha e ajuste adequado dos parametros da seladora e do forno de retragdo do filme o namero
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de cuvetes que tém que ser retrabalhadas ¢ inferior.

3.2 Linha Calibradora / Ensacadora Automatica

Para esta linha e para efeitos de apresentacdo de resultados, nesta dissertagdo serdo
contabilizados somente 3 grupos de produtos: os filetes de pescada em molde grande, em que a
matéria-prima ¢ a mesma e muda so6 o filme em que sao embalados; o filete em molde pequeno,
designado filete Rombo; e por fim a tintureira/cagao, que apresenta nomes diferentes consoante

o cliente (cliente italiano “Tintureira”, cliente brasileiro “Cagdo”).

3.2.1 Determinacdo do OEE inicial da linha para Tintureira / Cacéo

Para esta matéria-prima, foi considerada uma velocidade ideal de 25 sacos/min. Os

resultados obtidos encontram-se na Tabela 3.9.

Tabela 3.9.

Resultados médios iniciais obtidos para os produtos tintureira/cacao.

Tempo  Velocidade Produgdo  Produgdo Total de Perdas Perdas Perdas
Planeado real Planeada  Conforme  Paragens Qualidade Disponibilidade Produtividade
(min) (sacos (sacos) (sacos) (min) (sacos) (sacos) (sacos)
/min)
321,50 18 8038 5162 23,66 447 591 1837

Analisando os dados da Tabela 3.9, observa-se que a velocidade real média ¢ de 18
sacos/min, 0 que comparativamente com a ideal, se verifica que houve uma perda de 7
sacos/min, estas unidades perdidas estdo associadas ao facto de os colaboradores nao
conseguirem manter ao longo de todo o tempo produtivo, a velocidade ideal do equipamento.
Estas unidades perdidas por sua vez estdo interligadas com as perdas de produtividade que para
este produto foi de 1837 sacos o que leva a uma produgao total de 5609 sacos em comparacao
com a producao planeada de 8038 sacos.

Ja em relagdo as paragens ocorridas ao longo da producao, tal como se observa, obteve-se
uma média de 23,66 min, o que se associa a uma perda de disponibilidade de 591 sacos. Por
sua vez estas paragens tém impacto no tempo de producdo disponivel que passa a ser de 297,84
minutos em vez do planeado de 321,50 minutos.

Por fim, em termos médios foram perdidos 447 sacos por ndo estarem dentro dos parametros
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de qualidade.

Para o caso deste produto, ndo estar dentro dos pardmetros de qualidade quer dizer que a
matéria-prima ficou entupida no molde da ensacadora, os sacos nao foram bem soldados, nao
se encontram dentro dos limites de peso, ou ainda por nao conterem marcagao/lote.

A partir dos resultados obtidos, ¢ ainda possivel elaborar o grafico representado na Figura

3.8.

OEE - Tintureira / Cacdo

447;6%

1837;23%

591;7% .

m Producdo conforme

= Perdas de Disponibilidade
Perdas de Produtividade

5162;64% Perdas de Qualidade

Figura 3.8. OEE e respetivas perdas de capacidade iniciais para tintureira/cacao.

O grafico da Figura 3.8 permite retirar as mesmas conclusdes supramencionadas, ou seja, as
maiores perdas sdo devido a perdas de produtividade, que correspondem a 23% da producao
planeada, seguindo-se as perdas por disponibilidade, associadas as paragens ocorridas na linha,
e com quase a mesma cota de unidades perdidas, as perdas por qualidade.

A partir das equagdes 2.3.1, 2.3.2, 2.3.3 e 2.3.4, e dos resultados obtidos € possivel

determinar os seguintes valores:

Tempo de producao Disponivel 297,84
p p ¢ 14 _ — 92.6%

Di ibilidade = - B
isponibilidade Tempo Planeado 321,50

Producgao Total _ 5609
Producdo Planeada—Perdas Disponibilidade "~ 8038-591

Produtividade = =75,3%

Produgao Conforme 5162

Qualidade = Producio Total ~ 5609

=92,0%

OEE = Eficiéncia X Produtividade X Qualidade = 0,926 X 0,753 X 0,920 = 64,1%

Analisando estes ultimos dados, conclui-se que o tempo disponivel para a producio ndo ¢
muito afetado, ja que o tempo médio de paragens nao ¢ muito elevado. Da mesma forma, a
producao total, ndo ¢ muito dispar da produgao conforme, ja que a parcela de unidades perdidas
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por qualidade também ndo ¢ muito elevada. Estes dois parametros estdo de acordo com os
fatores de disponibilidade e qualidade que sao elevados, 92,6% e 92,0%, respetivamente.

Ja em relagdo ao fator produtividade ¢ o mais baixo dos 3 ja que as perdas por produtividade
também sdo as mais elevadas, correspondendo a 75,3%.

Desta forma, multiplicando estes 3 fatores obtém-se um OEE global de 64,1%. Este valor
corresponde a uma linha ja com algum nivel de eficiéncia, e tal como representado na Figura
2.6 esta linha encontra-se dentro da média mundial.

Era de esperar um valor de OEE, para este produto, nesta gama de valores, j& que a matéria-
prima ndo confere grandes problemas a nivel de preparacdo e na alimentacdo a calibradora € s6
necessario ter em atengdo as dimensdes do produto. Assim sendo, este valor de eficiéncia pode
ser melhorado se forem reduzidas as perdas por produtividade, e até as perdas de qualidade
provocadas pelo produto ficar preso no molde. Para tal, desenvolveu-se uma instrugao de
trabalho com o intuito de esquematicamente demonstrar aos colaboradores as dimensoes
possiveis para esta matéria-prima de forma a ndo ficar presa, mais a frente, no molde pequeno
da ensacadora, o que leva a perdas quer de qualidade quer de disponibilidade, j4 que a linha
para até que o molde seja desentupido. Para além disso, a padronizagdo da colocagdo do filme
para esta matéria-prima, ajuda a que as perdas por produtividade sejam reduzidas, ja que sempre
que for necessario mudar o filme ou colocé-lo pela primeira vez, ndo se perca tanto tempo e

sacos até que a marcacao e corte estejam ajustados.

3.2.2 Determinacdo do OEE inicial da linha para Filete de Rombo

Para esta matéria-prima, foi considerada uma velocidade ideal de 23 sacos/min. Os

resultados obtidos encontram-se na Tabela 3.10.

Tabela 3.10.

Resultados médios iniciais obtidos para filete de rombo.

Tempo  Velocidade Producdo  Produgio Total de Perdas Perdas Perdas
Planeado real Planeada  Conforme Paragens Qualidade Disponibilidade Produtividade
(min) (sacos (sacos) (sacos) (min) (sacos) (sacos) (sacos)
/min)
214,67 16 4937 2581 12,69 642 292 1422

Analisando os dados da Tabela 3.10, observa-se que a velocidade real média ¢ de 16

56



sacos/min, o que comparativamente a velocidade ideal corresponde a uma perda de 7 sacos/min.
Este numero de sacos perdidos corresponde a uma perda de produtividade de 1422 sacos, o que
vai ter impacto na producao total que ¢ de 3223 sacos, inferior a producao planeada de 4937
Sacos.

Por outro lado, ¢ visivel que para filete rombo a média de paragens, 12,69 min, ¢ mais baixa
comparativamente com a matéria-prima acima analisada, que era de 23,66 min, o que leva a
que neste tempo planeado haja menos sacos perdidos por disponibilidade, além disso estas
paragens levam a um tempo de producao disponivel de 201,98 minutos em comparagdo com o
planeado de 214,67 minutos. Assim, as perdas por disponibilidade correspondem a 292 sacos
de toda a producao planeada.

As restantes unidades perdidas, ao longo da producgdo, estdo associadas a perdas de
qualidade, onde se perderam 642 sacos.

Com os resultados obtidos ¢ possivel elaborar o grafico representado na Figura 3.9.

OEE - Filete Rombo

642:13%
= Producdo Conforme
= Perdas de Disponibilidade
1422;29% 2581;52% Perdas de Produtividade
l Perdas de Qualidade
292: 6%

Figura 3.9. OEE e respetivas perdas de capacidade iniciais para filete de rombo.

Através da andlise deste grafico ¢ visivel que os sacos perdidos por produtividade
representam a maior parcela das unidades perdidas durante o tempo planeado, 29%, seguindo-
se as perdas por qualidade, 13%, e por fim as perdas por disponibilidade que correspondem a
uma parcela mais baixa. Devido a todas estas perdas, a produ¢do conforme passa a ser quase
metade da producado planeada.

A partir das equagoes 2.3.1, 2.3.2,2.3.3 e 2.3.4, e dos resultados obtidos ¢ possivel
determinar os seguintes valores:

Tempo de produgdo Disponivel 201,98
Tempo Planeado T 214,67

Disponibilidade =
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Producéo Total _ 3223

Produtividade = =
Producio Planeada—Perdas Disponibilidade 4937 —292

= 69,4%

Producdo Conforme 2581
Produgio Total 3223

Qualidade = =80,1%

OEE = Eficiéncia X Produtividade X Qualidade = 0,941 x 0,694 x 0,801 = 52,3%

Analisando estes dados, pode-se observar que a produc¢ao total neste caso ¢ mais afetada do
que para a matéria-prima cacao/tintureira, ja que ha mais unidades perdidas por qualidade, 642
em comparacdo com as 447. Tal estd de acordo com o esperado ja que para esta matéria-prima
para além de existirem sacos a serem perdidos por entupimento do molde e por o peso do saco
ndo estar conforme, também temos alguns sacos perdidos porque o filete ficou preso nas
soldaduras horizontais da ensacadora automatica.

O tempo disponivel por sua vez ndo foi tdo afetado como no caso acima, ja que o total de
paragens foi inferior. O facto do tempo disponivel ndo ser muito dispar do tempo planeado faz
com que o fator disponibilidade seja bastante elevado e correspondente a 94,1%.

J4 as perdas de produtividade foram as mais significativas dos trés fatores o que acarreta
num fator produtividade mais baixo, e por sua vez o mais baixo dos 3, de 69,4%. A seguir aos
sacos perdidos por produtividade as perdas que mais se destacaram foram as perdas por
qualidade, dai também este fator ser o segundo mais baixo e de 80,1%.

Multiplicando estes trés fatores obteve-se um valor de OEE de 52,3%, este valor ¢ mais
baixo do que o obtido para tintureira/cagdo, que foi de 64,1%. O que ¢ justificado pelo aumento
das perdas por qualidade, diminui¢do do fator qualidade, e pelo aumento das perdas por
produtividade, diminuicao do fator produtividade. Considerando a matéria-prima em questao,
sendo um filete ¢ necessario ter mais cuidados na preparagao da matéria-prima, pois este ainda
pode conter pedagos de plastico ou cartdo da embalagem do fornecedor, a velocidade de
abastecimento deste produto, por parte dos colaboradores, pode ndo ser sempre constante e
oscilar pois ¢ um produto mais dificil de alimentar nas balancas da calibradora, pois os filetes
sdao mais irregulares entre si, além disso ¢ um produto que pode ficar preso no molde ou nas

soldaduras da ensacadora e dai apresentar maiores perdas de qualidade.

3.2.3 Determinacdo do OEE inicial da linha para Filete de Pescada

Para esta matéria-prima obteve-se uma velocidade ideal de 21 sacos/min. Os resultados

obtidos encontram-se na Tabela 3.11.
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Tabela 3.11.

Resultados médios iniciais obtidos para filete de pescada.

Tempo  Velocidade Produgdo  Produgdo  Total de Perdas Perdas Perdas
Planeado real Planeada  Conforme Paragens qualidade Disponibilidade Produtividade

(min) (sacos/min) (sacos) (sacos) (min) (sacos) (sacos) (sacos)

241,25 14 5066 2448 15,98 668 335 1615

Analisando os dados da Tabela 3.11, obteve-se para os filetes de pescada em molde grande,
uma velocidade real de 14 sacos/min, o que em comparacdo com a velocidade ideal,
corresponde a uma perda de 7 sacos/min, o que confere, tal como nos produto anteriores a uma
perda de produtividade elevada de 1615 sacos.

De seguida, as maiores perdas estdo associadas a qualidade, sendo que da producdo planeada,
668 sacos foram perdidos por ndo estarem de acordo com os niveis de qualidade, ou seja, por
conterem plastico ou cartdo, por os sacos ndo conterem marcagdo, pela matéria-prima ficar
presa nas soldaduras da ensacadora, ou ainda devido ao filete ao cair no molde da ensacadora
ndo cair corretamente para o saco fazendo com que este saia aberto ou mal soldado a saida da
ensacadora automatica.

Por fim, os restantes sacos perdidos estdo associados as perdas por disponibilidade, 335
sacos, que correspondem as menores perdas de capacidade, ja que o total de paragens, 15,98
min, ndo foi o mais significativo.

Através dos resultados obtidos € possivel elaborar o grafico da Figura 3.10.

OEE - Filetes de Pescada

668; 13%
= Producdo Conforme
Perdas de Disponibilidade
2448; 48%
1615 32% Perdas de Produtividade
’ (+]
Perdas de Qualidade
335:7%

Figura 3.10. OEE e respetivas perdas de capacidade iniciais para filetes de pescada.

Analisando o grafico da Figura 3.10 e comparando-o com os outros dois acima, € visivel que

esta matéria-prima ¢ onde se observa menor producdo conforme, ou seja, dentro do tempo
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planeado para a produ¢do ¢ com este tipo de produtos que ocorrem maiores perdas, mais sacos
perdidos ao longo do tempo planeado.

Dentro dos sacos perdidos, para este caso, os desperdigados por produtividade sdo os que
representam maior impacto, tal como ja acontece para as duas matérias-primas referidas
anteriormente. Seguindo-se, as unidades perdidas por qualidade e por fim as perdas por
disponibilidade.

A partir das equacgdes 2.3.1, 2.3.2, 2.3.3 ¢ 2.3.4, e dos resultados obtidos € possivel
determinar os seguintes valores:

Tempo de producio Disponivel _ 225,27
Tempo Planeado 24125 77

Disponibilidade =

Produgao Total _ 3116
Producio Planeada — Perdas Disponibilidade 5066 — 335

Produtividade = = 65,9%

Produgao Conforme 2448
Producdo Total 3116

Qualidade = = 78,6%

OEE = Eficiéncia X Produtividade X Qualidade = 0,934 x 0,659 x 0,786 = 48,4%

Analisando agora estes dados, e tal como acontece para as restantes matérias-primas, o
tempo disponivel de 225,27 minutos nao ¢ muito dispar do tempo planeado o que confere um
fator de disponibilidade, igualmente elevado, de 93,4%. Ou seja, relativamente as paragens,
tirando paragens para mudanca de rolos de filme e uma outra provocada por paragens para
manutengdo nos equipamentos, estas ndo sao as que mais afetam negativamente as unidades
planeadas, ja que para os 3 grupos de matérias-primas este valor € superior a 90%.

J& a producdo total para os filetes de pescada, € o grupo de produtos onde ha maior diferenca
comparativamente com a producdo conforme ja que as perdas por qualidade sdo para esta
matéria-prima as mais elevadas. Desta forma, neste caso o fator de qualidade também ¢ o mais
baixo dos 3, correspondendo a 78,6%, 1,5% a menos em comparagao com o filete de Rombo e
menos 13,4% em comparagdo cagdo e tintureira.

Por fim, para os filetes de pescada verificou-se elevadas perdas de produtividade, o que
conferiu um fator de produtividade de 65,9%. Este ¢ igualmente o mais baixo dos 3 fatores, e
por sua vez o mais baixo dos 3 produtos, 3,5% menor em compara¢ao com o filete de rombo e
9,4% inferior em comparagdo com cagdo e tintureira, o que corresponde igualmente a uma
producdo total de 3116 sacos bastante inferior a producdo planeada de 5066 sacos.

Desta forma, como os parametros produtividade e qualidade s3o os mais baixos dos 3 grupos
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de matérias-primas analisadas, ¢ igualmente de prever que o valor de OEE seja igualmente o
mais baixo dos 3 e corresponde a 48,4%.
Concluindo, para os produtos produzidos na linha da calibradora ensacadora automatica, os

parametros onde sera mais eficaz atuar serd nas perdas por produtividade e por qualidade.

3.2.4 Ishikawa — “Fishbone Diagram”

Com o intuito de perceber as paragens e os motivos das paragens, que levaram a estas perdas
de capacidade, principalmente a fatores de qualidade e produtividade baixos, foi realizado, tal

como para a linha dos Cefalopodes, um Ishikawa, Figura 3.11:

- - \

N \
a. Balangas da

N\ \
a. Fita Cola dofilme \ Calibradora a ndo —3, ﬁﬁ"l’;‘f"” OLLES
prende no molde - —%\ a Matéria Prima pesar corretamente \
acabando por rebentar 4ot corretamente
N com pléastico ou —3, b. S furad \
b. Produto preso no cartdo - Sacos urados nas ' d. Sensores da
. 1d —N\ \&— varas do molde da b. Velocidade do 3 7DsS p
molde \ -,_\ ensacadora i 4 ‘>‘ .D.S ndo el:tam
N
dir:e.:s?::ta(’;:; N c. Sacos abertos —>', \ inicio e o final do
do limite do saco N “V ‘.J - -
\ N . J
/ c. Sensor que a Reajustedo / o
a. Sem marcagéo *?/ detetaa passagem posicionamento do —¥ a. Preparagio nao )
/ do filme da / filme / atempada da —/
b. Marcador de lote / ensacadora ndo &  a. Detegao de metal — ——— / produgio  /
a imprimir por cima cormetamente o himdo o da; Legenda:

filme / /
D - Perdas de Disponibilidade

: ; P- Perdas de Produtividade
Q- Perdas de Qualidade

Figura 3.11. “Diagrama espinha de peixe” para linha Calibradora/Ensacadora.

Apresentado o “diagrama de peixe” foram levantadas solugdes para cada um dos
problemas:

1. Perdas na Ensacadora

a. Fita cola do filme prende no molde e este acaba por rebentar — ver se € possivel
o fornecedor vender rolos sem esta fita cola. Na Figura 3.12, € possivel observar

um exemplo de um saco com a respetiva fita cola.

Figura 3.12. Fita-cola do rolo de filme envolta num saco a saida da ensacadora.
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Na Figura 3.12 ¢ visivel a fita-cola do proprio filme, que pode sair juntamente com o saco
(como demonstrado) ou prender no molde levando ao rompimento do filme, a segunda situacao
pode provocar paragens que podem ser elevadas de 6,45 minutos ou até 9,6 minutos. A paragem

média associada a este motivo de paragem ¢ de 5,28 minutos.

b. Produto preso no molde — Criag@o de duas instrugdes de trabalho, Apéndices 6
e 7, com padrdes visuais para os produtos produzidos na ensacadora, com o
molde  pequeno  (cacdo/tintureira,  filete = rombo) e  respetiva
formagao/sensibilizacdo dos colaboradores. No caso do filete, o produto fica
preso no molde na medida em que ndo tém vidragem suficiente ndo permitindo
uma produgdo eficiente por parte da ensacadora, neste caso garantir que a

matéria-prima apresenta alguma percentagem de vidragem.

A eficécia da instrucdo de trabalho para as dimensdes de cagdo/tintureira, Apéndice 6, foi
confirmada na ultima medicao realizada para esta matéria-prima, no dia vinte de maio, na qual,
e tal como ¢ visivel na Tabela 2.9 do Apéndice 2, em 257 minutos de medig¢ao ficaram presos
no molde somente 9 sacos. Ja nas medi¢des anteriores para um tempo médio planeado de 321,5
minutos ficavam em média 38 sacos, o que levariam para estes 257 minutos a uma perda de 31
sacos presos no molde em vez de somente 9, ou seja, perdeu-se menos 22 sacos. Na mesma
medicao foi possivel verificar que esta instru¢do de trabalho ajudou igualmente a reduzir o
numero de sacos que ficaram presos nas soldaduras da ensacadora, na medida em que no tempo
médio planeado de 321,5 minutos se perdiam 129 sacos a saida da ensacadora por ficarem
presos nas soldaduras, o que levaria a uma perda de 103 sacos nos 257 minutos, tempo planeado

da ultima medicao, contudo sé ficaram presos 36 sacos, menos 67 sacos.

A comprovagdo da eficacia da instrugdo de trabalho para as dimensdes de filete rombo,
Apéndice 7, infelizmente nao foi possivel na medida em que durante este estdgio ndo houve

mais producdo deste produto nem mesmo encomendas.

c. Produto com dimensdes acima do limite do saco — principalmente para o filete,
criou-se uma instrugao de trabalho com padrdes visuais das dimensdes maximas

do produto (Apéndice 8).

A eficacia desta instrugdo de trabalho foi comprovada na ultima medigao realizada no dia 16
de junho, Tabela 2.12 do Apéndice 2, na qual durante 416 minutos se perderam 460 sacos a

saida da ensacadora por os filetes ficarem presos nas soldaduras. Os filetes podem ficar presos
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nas soldaduras ou porque as suas dimensdes excedem o limite do saco ou porque ao cairem no
saco nao caem corretamente e quando a soldadura horizontal fecha ficam presos no meio. Desta
forma, estes 460 sacos perdidos podem ser comparados com a média obtida para o mesmo
motivo de perdas de qualidade das restantes medigdes de filete que foi de 508 sacos num tempo
de producao médio de 241 min. Assim sendo, se as perdas por qualidade provocadas pelo filete
ficar preso no molde fossem proporcionais as obtidas nas medigdes iniciais, entdo para os 416
minutos de produgdo ter-se-iam perdido 877 sacos, ou seja, mais 417 sacos. Concluindo, com
esta instrugdo de trabalho e respetiva sensibilizagdo dos colaboradores foi possivel uma

recuperagao de 417 sacos a saida da ensacadora.

Para além disso, nesta medig¢ao presente na Tabela 2.12 do Apéndice 2, ¢ visivel um novo
motivo de perdas de qualidade a saida da ensacadora, que € sacos abertos; quer isto dizer que
durante esta produg¢ao a saida da ensacadora sairam 504 sacos abertos porque o filete ao cair no
saco o rompia. Até ao momento nunca se tinha observado tantas perdas provocadas por este
motivo como nesta produ¢ado, dai se encontrarem separadas e referenciadas aqui. Uma proposta
de solugdo caso seja frequente tal acontecer podera ser aumentar a micragem dos rolos de filmes
tornando-os mais resistentes, e permitindo nao haver estas perdas de 504 sacos em 416 minutos

de producao.
2. Sacos nao conformes

a. Matéria-prima com plastico ou cartdo - melhor sele¢do/preparacdo da matéria-
prima antes desta ser ensacada (formacao/sensibilizagdo dos colaboradores).
Para tal, criou-se uma instrucdo de trabalho para a preparagdo do filete de

pescada (Apéndice 9).

Para analisar esta instru¢do de trabalho ¢ util analisar a produ¢do de um filete, designado por
filete de COOP, que ndo foi considerado para efeitos de medicdo pois a sua produg@o nao ¢
continua, uma vez que no final da producdo ha sacos que sdo armazenados e nao sao logo
colocados nas caixas, mas que a sua observacao e registo de anomalias serviu como base para
o levantamento e resolu¢do de problemas que surgiam igualmente nas outras producdes mas
ndo eram tao facilmente detetados, como ¢ o caso da presenca de plastico e cartdo, ja que este
produto ¢ ensacado em filme transparente. A Tabela de registo utilizada para a analise desta
producao encontra-se no Apéndice 1 Tabela 1.3, e os resultados obtidos no Apéndice 2 Tabela

2.13. Analisando os resultados presentes nesta Tabela € possivel observar que a média de sacos
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que eram rejeitados por conter plastico/cartio era de 29 sacos, € com a aplicagdo desta instru¢ao
de trabalho e respetiva consciencializacao dos colaboradores estes valores passaram a 8 sacos
rejeitados na medi¢do do dia 19 de maio. Para além disso, na ultima medicao realizada com
filetes de pescada a 16 de junho, foi possivel observar que os filetes se encontravam bem
preparados e sem a presenca de plastico ou cartdo, ndo tendo sido colocado nenhum filete de
lado por conter plastico, ou seja, por estas duas razdes comprova-se a eficacia desta instru¢ao

de trabalho.

b. Sacos furados nas varas do molde da ensacadora — esta causa esta relacionada
com a forma que o produto cai no saco. Desta forma, deve-se garantir, para o
caso do filete, que este tem alguma vidragem sendo ndo se consegue trabalhar

com esta matéria-prima na ensacadora.

c. Sacos abertos — Os sacos saem abertos ou nas soldaduras horizontais ou na
soldadura vertical. Este problema esta relacionado com as variagdes de
dimensdes do produto a embalar na ensacadora (produto com dimensdes que
excede o limite do saco), e com o ajuste do posicionamento do filme da
ensacadora, que ao longo da producao podera ser necessario ajustar para o saco
ndo abrir na soldadura vertical. A solugdo passa por quatro instrucdes de
trabalho, trés relacionadas com as dimensdes maximas dos produtos a ensacar
(Apéndices 6, 7 e 8) e uma quarta com uma Tabela das distancias onde

posicionar o filme (Apéndice 10).

A eficacia das instrugdes de trabalho dos Apéndices 6 a 8 ja foram acima confirmadas. Ja
para a instrugdo de trabalho presente no Apéndice 10 ¢ importante referir que os seus valores
sao um ponto de partida, e que ao longo da produgdo ¢ necessario estar atento a possiveis
movimentagdes do rolo de filme que pode levar a respetivos ajustes com a rosca, representada
na Figura 2 desta instrug@o. Contudo, € claro que com estes valores iniciais e respetiva atengao
ao longo da producdao o nimero de sacos que saem abertos na soldadura vertical ¢ bastante

reduzido, sendo que na maior parte da producdo ja nem ocorre.
3. Limites de peso

a. Balangas da calibradora a ndo pesar corretamente — verificar se algum produto
ficou preso na balanca, e que desta forma esteja a afetar a pesagem correta dos

restantes sacos. Manutengao regular das balancas.
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b. Velocidade do T.L.E desajustada — ter em atencdo e regular a velocidade do
tapete de alimentacdo de acordo com a velocidade de abertura das balangas da

calibradora.

c. Sensor do T.L.E a ndo ler corretamente — substituicdo do sensor ou manutengao
regular ao sensor (verificacdo regular, por parte da manutencdo, do correto
funcionamento do sensor de forma que nao haja sacos a sair na ensacadora

vazios ou com o peso correspondente a duas pesagens).

d. Sensores que se encontram na Z.D.S ndo detetam corretamente o inicio e o fim
do saco — Ao nao detetar corretamente o inicio ¢ o fim do saco, aparece uma
mensagem de erro e o tapete para. Para solucionar este problema ¢ necessario
garantir que o saco que ¢ colocado no tapete passa pelos dois sensores e que
estes se localizam antes da balancga, ou seja, na zona de detecdo dos limites dos
sacos. Desta forma, a solucao passa por afastar o primeiro sensor, dando mais
espaco para o colaborador colocar o saco no tapete, e aproximar o segundo
sensor do primeiro, para que o final do saco seja lido ainda dentro da Z.D.S.
Contudo, ¢ preciso ter aten¢do ao tempo de rejeicdo, como o saco se “desloca”
menos na Z.D.S € necessario aumentar o tempo de rejeicdo, para se o saco nao

estiver dentro dos parametros de peso seja rejeitado no local correto.
4. Sacos com marcag¢ao Errada

a. Sem marcagdo — Os sacos que saem sem marcagdo estdo relacionados com o
desajuste da velocidade da calibradora em relagdo a ensacadora. Sendo assim, a
solucdo passara por uma montagem de linha bem realizada, onde o encarregado

tem atencao a estas duas velocidades.

b. Marcador de lote a imprimir por cima — Substituir o rolo de fita do marcador ou

se ainda tiver muita fita puxar a fita um bocadinho para a frente.

c. Sensor que deteta a passagem do filme na ensacadora a ndo ler corretamente —
experimentar passar com a marcacdo preta de um saco, que ja tenha sido

rejeitado, a ver se o sensor 1€ esta marcagao.

Tal como se pode observar nas Tabelas do Apéndice 2 para os resultados da linha
Calibradora/Ensacadora observou-se sacos perdidos por este motivo nas duas primeiras
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medi¢des para cagdo/tintureira e para filetes de pescada e ndo se voltou a verificar nas restantes
medig¢des; ja para filete de rombo nunca se verificou tal rejeigdo, o que comprova que esta

solucao ¢ eficaz.
5. Detetor de metais

a. Detegao de metal — Rejeicao muito importante e eficaz, mas raramente ocorre,
além disso se ocorrer a linha ndo para, s6 hé por parte do encarregado uma

retificacdo da presencga de metal naqueles sacos.
6. Falhas no rolo da Ensacadora

a. Reajuste do posicionamento do filme — Inicialmente perdia-se muito tempo e
sacos para acertar o corte, marcacao e o posicionamento do filme. Desta forma,
criou-se uma L.T. (Apéndice 10) com os varios parametros necessarios ajustar
para cada filme utilizado na ensacadora automatica, ao longo da producdo o
encarregado de linha tem que ir ajustando a posi¢ao do filme através da rosca,

uma vez que este se vai deslocando ao longo da producao.

Para ajustar a marcagao e o corte do saco perdia-se inicialmente por volta de 14 minutos para
acertar todos os parametros e os sacos sairem corretamente. Fazendo com que o responsavel de
linha ou tivesse que entrar mais cedo s para ajustar estes parametros ou sair mais tarde para
ficar tudo conforme para o dia a seguir. Com a instru¢do de trabalho que se encontra no
Apéndice 10, este tempo reduziu para 4,5 minutos, ganhando-se, assim, 9,5 minutos. Contudo,
¢ importante mencionar que estes parametros sao um ponto de partida e que dependendo do
rolo de filme pode ser necessdrio alterar ligeiramente nestes valores. Mesmo assim ¢ uma

grande ajuda e permite reduzir o tempo despendido no ajuste do corte e marcagao do saco.

b. Fim do rolo de filme — a tnica solugdo ¢ mudar o rolo. Estas mudangas por
norma sdo rapidas, poderd ser mais demorada quando ao longo da producado ¢é
necessario trocar de tipo de filme. Desta forma, a melhor solu¢do ¢ durante um
dia de produgdo utilizar s6 um tipo de filme por produto a embalar na

ensacadora.
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7. Preparagdo da linha

a. Preparacao nao atempada da producdo — Estudo do mapa de produgdo com
antecedéncia por parte do encarregado do pavilhao de forma que a montagem e
preparagdo da linha ocorra antes da hora de funcionamento da linha, hora em
que os colaboradores estdo preparados para iniciar a produ¢do. Além disso,
sempre que por algum motivo houver uma alteragcao no encarregado responsavel
¢ necessario transmitir a informacao de como proceder na montagem da linha, e

de como solucionar problemas/paragens mais comuns.

Remetendo agora para a linha dos cefalopodes, este tempo de preparagdo da linha ¢
mencionado quer na Tabela de registo quer nas Tabelas dos resultados finais. Contudo, ndo foi
apresentado nos seus resultados como um motivo de paragem ou perda de capacidade ja que
em todos os casos em que foi contabilizado o tempo de preparagdo da linha (consultar Tabelas
2.1 a2.6 do Apéndice 2) a preparacdo ocorria sempre antes da hora de producao, ou seja, antes
das 08:30h, como tal os atrasos iniciais que ocorrem nesta linha s3o minimos e na ordem dos 3
minutos e nao foram contabilizados no tempo de produgdo da linha. Apesar disso, ndo deixa de
ser essencial transmitir a informacao de como se deve proceder na preparagao da linha, de forma
a caso haja uma alteragdo do encarregado responsavel a producdo continue a ocorrer sem

problemas e a comecar sem atrasos.

3.2.5 Determinacdo do OEE final da linha para Cacdo / Tintureira

Ap0s realizadas as instrugdes de trabalho e se ter procedido a uma sensibilizagdo dos
colaboradores procedeu-se novamente a uma medicdo da linha para este produto e foi possivel

obter os seguintes resultados e conclusdes apresentadas na Tabela 3.12.

Tabela 3.12.

Resultados finais na linha calibradora/ensacadora para cagao/tintureira.

Tempo Velocidade  Producdo  Produgdo  Total de Perdas Perdas Perdas
Planeado real Planeada  Conforme Paragens Qualidade Disponibilidade Produtividade
(min) (sacos/min) (sacos) (sacos) (min) (sacos) (sacos) (sacos)
257 22 6425 5300 11,58 210 290 1615

Analisando a Tabela 3.12, observa-se que a velocidade real ¢ de 22 sacos por minuto, ou
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seja, ha uma perda de somente 3 sacos analogamente a velocidade ideal, de 25 sacos/min.
Comparando com o obtido nas medigdes iniciais de 18 sacos/min verifica-se um aumento de 4
sacos/min. Este aumento da velocidade real, e respetiva perda de 3 sacos por minuto vai ter
impacto nas perdas por produtividade que sera inferior em comparagao com as primeiras
medi¢des, e corresponde a 1615 sacos perdidos por produtividade em comparacdo com o0s
iniciais obtidos de 1838 sacos. Isto esta interligado com a capacidade dos colaboradores
manterem a velocidade de produgdo mais constante e nao oscilar tanto. Devido a estas perdas
por produtividade a producao total passa a ser de 5510 sacos em comparagao com os 6425 sacos
da producdo planeada. J4 em relacdo as paragens ocorridas para este caso foram de 11,58
minutos, o que representa menos 12,08 minutos em comparagao com as primeiras medigdes, 0
que vai ter um impacto positivo no tempo disponivel que € de 245,42 minutos, em comparacao
com os 321,5 minutos de tempo planeado, ¢ nas perdas por disponibilidade que serdo
igualmente inferiores a 290 sacos perdidos em compara¢do com os 591 sacos inicias. Por fim,
em relagdo as unidades perdidas por qualidade foram, igualmente inferiores as obtidas
inicialmente e corresponderam a 210 sacos o que levou a uma produgdo conforme de 5300
sacos no final dos 257 minutos.

Com os resultados obtidos foi possivel elaborar o gréafico representado na Figura 3.13.

OEE Final - Tintureira / Cacdo

210;3%

1615;22%

= Producdo conforme

= Perdas de Disponibilidade
290;4% Perdas de Produtividade

Perdas de Qualidade
5300;71%

Figura 3.13. OEE e respetivas perdas de capacidade finais para cacao/tintureira.

Observando este grafico € possivel observar que a producao conforme corresponde a 71%
da produgdo planeada, ou seja, para este caso as perdas ocorridas ao longo da produgdo foram
significativamente menores em relagdo as iniciais para esta mesma matéria-prima. As perdas
por qualidade e disponibilidade foram reduzidas, o que demonstra a eficacia da instrucdo de
trabalho para as dimensdes desta matéria-prima e da eficicia na resolucdo das

paragens/problemas ocorridos com sensores ou equipamentos. As perdas por produtividade
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também foram reduzidas, correspondendo a 22% da producdo planeada, o que comprova que
as paragens ocorridas na linha, tais como mudanca dos rolos de filme ou reposicionamento do
mesmo, sao mais rapidamente solucionadas, ndo sendo despendido tanto tempo.

A partir das equacdes 2.3.1 2.3.2 2.3.3 ¢ 2.3.4, e dos resultados obtidos ¢ possivel

determinar os seguintes valores:

Di ibilidade = Tempo de producgio Disponivel 24542 95,50
ispomibitidade = Tempo Planeado T 257 0 077

Produgao Total 5510

Produtividade = =
requtivicage Producdo Planeada — Perdas Disponibilidade 6425 — 290

= 89,8%

Producdo Conforme 5300
Producio Total 5510

Qualidade = =96,2%

OEE = Eficiéncia X Produtividade X Qualidade = 0,955 x 0,898 x 0,962 = 82,5%

Analisando estes ultimos dados, constata-se que ha um aumento de todos os fatores, ou seja,
a disponibilidade aumentou em 2,9% passando a ser de 95,5%, j& a produtividade verifica o
maior aumento de 14,5%, correspondendo assim a 89,8%, e a qualidade representou um
aumento de 4,2%, passando a representar 96,2%. Desta forma, o valor de OEE vai ser
igualmente superior em 18,4% e de 82,5%. A linha possui assim uma elevada eficiéncia
aproximando-se da classe mundial no que diz respeito a producdo de Cacdo/Tintureira.

Para além destes resultados, ¢ importante referir que para este produto € vantajoso ter na
calibradora somente duas pessoas, aumentar o débito vs. precisdo para 4/5, de forma a que as
balancas sejam mais precisas e ndo haja tanta rejei¢do por peso, € a sua velocidade encontrar-
se nos 2,0 segundos. Deste modo, no final da producdo, a produtividade, sacos conformes
produzidos, sera maior para além de se ganhar um colaborador que pode ajudar na preparacao
da matéria-prima, a colocar os sacos nas caixas ou ainda a dar vazao aos sacos que sao rejeitados

na ensacadora ou no brago mecanico de rejei¢do de sacos por peso.

3.2.6 Determinacdo do OEE final da linha para Filetes de Pescada

Para comprovar a eficacia das instrugdes de trabalho para os filetes de pescada em molde
grande e respetivo aumento da eficiéncia da linha realizou-se, tal como para o Cacao/Tintureira,
uma ultima medi¢@o na linha com esta matéria-prima. Os resultados obtidos estdo representados

na Tabela 3.13.
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Tabela 3.13.

Resultados finais na linha calibradora/ensacadora para filetes de pescada.

Tempo  Velocidade Produgdo  Produgdo  Total de Perdas Perdas Perdas
Planeado real Planeada  Conforme Paragens Qualidade Disponibilidade Produtividade
(min) (sacos/min) (sacos) (sacos) (min) (sacos) (sacos) (sacos)
416 18 8736 5670 32,84 1151 690 1225

Analisando os resultados da Tabela 3.13, é possivel verificar que a velocidade real ¢ de 18
sacos/min, ou seja, ha uma perda de 3 sacos/min relativamente a velocidade ideal considerada
para esta matéria-prima, o que comparativamente com as medi¢des iniciais se verifica num
aumento de 4 sacos/min. Este aumento da velocidade ¢ consequéncia da capacidade dos
colaboradores manterem uma producdo mais estdvel e mais constante na calibradora, o que ¢
possivel uma vez que os problemas que ocorriam na ensacadora, tais como os filetes ficarem
presos nas molas ou nas soldaduras, foram solucionados ou acontecem com menos frequéncia.
Para os filetes que ficavam presos nas molas as solugdes foram aumentar o atraso da soldadura
horizontal, que antes se encontrava nos 0,28 segundos e passou para os 0,33 segundos, de forma
a permitir que o saco esteja todo aberto/esticado, que o produto caia e que se dé a soldadura
horizontal e s6 depois as mandibulas horizontais se abram, e ainda colocar mais molas na zona
de espera do saco na ensacadora, de forma a que o saco ao abrir fique todo esticado e nao
enrugue. Para ajudar na abertura do saco alargou-se as varas do molde, ja para os produtos que
ficavam presos no molde criou-se uma instru¢do de trabalho com parametros visuais das
dimensdes dos filetes e sensibilizou-se os colaboradores para uma melhor triagem da matéria-
prima, agdes que, tal como analisado no Ishikawa acima, permitiram igualmente reduzir as
perdas por qualidade a saida da ensacadora, contudo ¢ também importante considerar que o
facto do filete ficar preso nas soldaduras ndo tém so haver com as suas dimensdes mas também
esta interligado com a forma como este cai no saco.

Por sua vez, o aumento da velocidade real vai ter um impacto positivo nas perdas de
produtividade que sdo inferiores em comparacdo com as perdas iniciais, 1225 sacos em
comparagao com os iniciais 1615 sacos. No entanto, o tempo disponivel em comparagao com
o tempo planeado neste caso sera inferior, ja que as paragens ocorridas foram de 32,84 minutos
em comparacdo com as iniciais de 15,98 minutos. Todavia ¢ importante considerar que dentro
destas paragens estdo 22,77 minutos de paragens por outros motivos, paragens estas que se

deveram: a uma mudanga do rolo da impressora de ribbon, paragem que costuma demorar em
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média 2,57 minutos mas que demorou 6,60 minutos; ao facto da impressora de ribbon estar a
imprimir por cima e na resolucao do seu problema o rolo de impressao rebentou, paragem que
demora em média 1,28 minutos mas que demorou 8,13 minutos; e ainda porque o rolo de filme
estava cortado dos lados e rebentou no molde sendo necessario retirar novamente o filme cortar
esta parte danificada e voltar a colocar o filme no molde, paragem que nunca tinha acontecido.
Trés paragens bastante elevadas para a média e que tiveram impacto claro no tempo disponivel
e por sua vez nas perdas por disponibilidade que aumentaram significativamente, passando de
336 sacos perdidos para 690 sacos.

Por estes motivos a producao total foi de 6821 sacos o que comparativamente com a
produgdo planeada de 8736 sacos representa uma perda de 1915 sacos. Relativamente as
unidades perdidas por qualidade foram bastante superiores as inicialmente obtidas, 1151 sacos
em comparag¢ao com os 668 sacos. Apesar disso ¢ importante considerar que estas perdas, e tal
como se pode observar na Tabela 2.12 do Apéndice 2, foram grande parte provocadas pelo facto
do filete ao cair no saco abrir o0 mesmo, motivo que até a0 momento nunca tinha provocado
tantas perdas como nesta producao, sendo que dos 1151 sacos perdidos por qualidade 504 foram
por este motivo. Desta forma, obteve-se uma produgao conforme de 5670 sacos.

Com os resultados obtidos ¢, igualmente, possivel elaborar o grafico da Figura 3.14.

OEE Final - Filetes de Pescada

1151;13%

= Producdo Conforme
1225;14%

690; 8% '

= Perdas de Disponibilidade
Perdas de Produtividade

5679; 65% Perdas de Qualidade

Figura 3.14. OEE e respetivas perdas de capacidade finais para filetes de pescada.

Observando o grafico acima, verifica-se que a producao conforme corresponde a bem mais
de metade da producdo planeada, 65%, o que corresponde a um claro aumento da produgdo
relativamente a média inicial e que se pode observar na Figura 3.10. As perdas por qualidade
tiveram nesta producdo maior impacto, contudo as perdas por produtividade foram
substancialmente reduzidas e as perdas por disponibilidade aumentaram.

A partir das equagdes 2.3.1, 2.3.2, 2.3.3 e 2.3.4, e dos resultados obtidos ¢ possivel
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determinar os seguintes valores:

Di bilidade = Tempo de producgio Disponivel 38316 92.1%
Isporubtiicade = Tempo Planeado T a6

Produgao Total _ 6821
Produgcio Planeada — Perdas Disponibilidade ~ 8736 — 690

Produtividade = = 84,8%

Produgao Conforme 5670

lidade = =
Qualidade Produgao Total 6821

=83,1%

OEE = Eficiéncia X Produtividade X Qualidade = 0,921 x 0,848 x 0,831 = 64,9%

Analisando agora estes resultados, podemos verificar que a disponibilidade representou uma
diminui¢ao de 1,3%, em comparagdo com a média inicial, correspondendo a 92,1% das perdas
de capacidade, j4 a produtividade aumentou em 18,9%, correspondendo ao maior aumento das
trés parcelas e passando a corresponder a 84,8% das perdas de capacidade e por fim, as perdas
de qualidade representaram um aumento de 4,5% correspondendo a 83,1% das perdas de
capacidade. Com estes fatores obteve-se um valor de OEE de 64,9% que corresponde a um
aumento da eficiéncia da linha em 16,5%.

Realizando agora uma nova analise considerando as mesmas paragens ocorridas, mas o
tempo despendido corresponder ao tempo médio para a resolucdo destas paragens e
desprezando os 504 sacos perdidos devido ao saco sair aberto aquando da queda dos filetes,
perdas de capacidade que nunca tinham ocorrido antes, € possivel determinar novamente os
parametros da Tabela 3.13 e respetivos fatores de disponibilidade, produtividade e qualidade,

Tabela 3.14.

Tabela 3.14.

Nova analise da eficiéncia da linha calibradora/ensacadora para filetes de pescada em
normal funcionamento.

Tempo Velocidade  Producdo  Produgdo  Total de Perdas Perdas Perdas
Planeado real Planeada  Conforme Paragens Qualidade Disponibilidade Produtividade
(min) (sacos/min) (sacos) (sacos) (min) (sacos) (sacos) (sacos)
416 16 8736 5670 13,92 647 292 2127

Analisado os resultados presentes na Tabela acima, pode-se verificar que a velocidade real
¢ de 16 sacos/min, ou seja, hd uma perda de mais dois sacos/min em comparacao com a medi¢ao

da ultima producdo, tal terd impacto nas perdas por produtividade que sdo maiores,
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correspondendo a 2127 sacos em comparacao com os 1225 sacos. Ja em relagdo as perdas por
disponibilidade sdo significativamente inferiores e de 292 sacos, uma vez que o total de
paragens ¢ igualmente inferior e de 13,92 minutos, o que leva a um tempo disponivel de 402
minutos superior ao inicialmente obtido nesta ultima produgao. Por fim, a producao total sera
ligeiramente menor correspondendo a 6317 sacos em comparagdo com a producdo planeada de
8736 sacos, ja que ha maiores perdas por produtividade. Em relagdo as perdas por qualidade
sao significativamente inferiores e de 647 sacos.

Através destes resultados e a partir das equagdes 2.3.1, 2.3.2, 2.3.3 e 2.3.4, ¢ possivel

determinar os seguintes fatores:

Di bilidade = Tempo de producio Disponivel 402,08 96.7%
isponibiiidade = Tempo Planeado T a6 7

Produgao Total _ 6317
Producio Planeada — Perdas Disponibilidade ~ 8736 — 292

Produtividade = = 74,8%

Producdo Conforme 5670

lidade = =
Qualidade Produgao Total 6317

= 89,8%

OEE = Eficiéncia X Produtividade X Qualidade = 0,967 x 0,748 x 0,898 = 65,0%

Analisando os resultados acima determinados, verifica-se um aumento de disponibilidade de
4,6%, passando a ser de 96,7%, uma diminui¢cdo em 10% da produtividade, correspondendo a
74,8% e um aumento em 6,7% da qualidade, representando 89,8%. Através da multiplicagdo
destes fatores obtém-se um valor de eficiéncia de 65,0%, ou seja, muito proximo da eficiéncia
da tltima produgao na linha e que corresponde a uma linha que se encontra na média mundial,
mas que ainda tem espaco substancial para melhorias.

Os parametros ideais para os filetes na calibradora sao uma velocidade de 2,4 segundos € um
débito vs. precisdo de 3 para filetes com peso inferior a um quilograma e para os filetes com
um quilograma deve aumentar-se o débito vs. precisdo para os 4/5 ja que, quanto maior for o
peso a pesar menos precisa € a calibradora. O mesmo raciocinio ¢ valido para o tempo de
rejeicao do tapete de verificacdo final dos sacos, em que filetes de um quilograma tém um tempo
de rejeicao de 750 ms, j4 que os seus sacos sao mais pesados, € com peso inferior a um
quilograma de 800 ms, como sd3o mais leves € necessario diminuir o tempo de rejeicao. Em
relacdo aos tempos de queda do produto e das soldaduras, horizontal e vertical, encontram-se
predefinidas nos programas da ensacadora, apesar de em cada producdo poder-se ter que
realizar alguns ajustes.
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4. Conclusao e Trabalho Futuro

Considerando o problema levantado pela empresa Mar Cabo, propostas de melhoria para
otimizar duas linhas de producao, as solugdes apresentadas nesta dissertagdo demonstraram-se
eficazes e preponderantes para o aumento da produ¢do em ambas as linhas.

Como resultado de duas modificagdes do /ayout final da linha dos Cefalopodes, da aplicacao
de duas instrugdes de trabalho, uma centrada na colocagao do filme na seladora, € uma segunda
na programag¢do da etiquetadora, verificou-se um aumento da eficiéncia global da linha em
2,4%. Por outro lado, se houver cuidados na preparagdo das cuvetes a congelar, uma
comunicac¢do eficiente e o ajuste adequado do filme e dos pardmetros dos equipamentos as
cuvetes a selar, a eficiéncia da linha aumenta em 18%, obtendo-se um OEE de 63%, tal como
se pode observar na ultima medi¢do. Concluindo a linha deixa de ser de baixo desempenho
passando a localizar-se na média mundial.

Em relacdo a linha da Calibradora/Ensacadora, as instrugdes de trabalho das dimensdes das
matérias-primas permitiu a redugdo das perdas por qualidade a saida da ensacadora e por
rejeicdo de peso, quer no que diz respeito aos filetes de pescada quer em relacdo a
Cacao/Tintureira. Ja a padroniza¢do dos pardmetros de corte e marcagao para cada filme da
ensacadora permitiu reduzir o tempo despendido nestes ajustes. Por consequéncia destas agdes,
complementadas com a correta preparagdo dos filetes de pescada e adequada triagem das
matérias primas na calibradora bem como, o correto ajuste dos parametros de velocidade, débito
vs. precisdo, na calibradora, e dos parametros na ensacadora, consoante a matéria-prima,
permitiram um aumento da eficiéncia da linha para Cagao/Tintureira em 18,4%, obtendo-se um
OEE para esta linha de 82,5%, e um aumento da eficiéncia para os filetes de pescada em 16,5%,
o OEE passou assim a ser de 64,9%, a linha encontra-se assim, para ambas as matérias primas,
dentro da média mundial.

Com o intuito de melhorar ainda mais a eficiéncia das linhas podem ser implementadas
algumas medidas, tais como constantes sessoes de treino e transmissdo de conhecimentos de
forma continua, com o intuito de os colaboradores contribuirem para o correto e normal
funcionamento dos equipamentos e da propria producdo. A implementacdo de sistemas de
registo de anomalias e da forma como estas sdo solucionadas, quer no que diz respeito a aspetos
de manuten¢do dos equipamentos, quer em relagdo as paragens ocorridas durante a produgdo e
que sdo resolvidas pelos encarregados, permitird, caso haja substituicdo dos colaboradores

responsaveis por estas intervencdes que a pessoa que esta a substituir seja capaz de resolver os
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problemas. Além disso, devem ser adotadas ferramentas de ergonomia de forma que o trabalho
dos colaboradores seja mais eficiente e ndo afete negativamente a sua postura e estado fisico a
longo prazo. Por fim, sistemas de registo da producao informatizados seria uma mais-valia para
a empresa, ja que, permitiria aos encarregados responsaveis passarem automaticamente os
registos do dia de produ¢do em formato digital em vez de se encontrarem em papel e serem

posteriormente registados por uma segunda pessoa.
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Apéndice 1 - Tabelas de Registos das medigdes efetuadas na Produgao

Tabela 1.1. Folha de registo das medicées realizadas na linha dos Cefalopodes.

Produto Ref.

Hora Inicio: Hora Fim: Vel. =
. O Filme "
Tempode | Abastecimento Remover exce- Trocar rolo o Mudanga | Remogao e Cuvetes
o X Rompe Reprogramagao Vazao do 29 Qutros Cuvetes
Preparacde | deprodutona | dentedefilmeda | defilmeda - dorolonas| dacola - contador
R Dentroda | da Etiquetadora . . embalamento | motivos conf.
da linha linha seladora seladora <eladora Etig. nas etig. selador

Comentarios/OBS.

Tabela 1.2. Folha de registo das

Ref. Produto:

Hora de Inicio:

Hora de Fim:

medicgoes realizadas na linha da Calibradora/Ensacadora.

Vel. =

A saida da ensaca-
dora

Limites de peso

Sem lote
[ marcacgdo

Sacos rejeitados porque o
sensor ndo estava a ler corre-
tamente e ndo cortava o saco

ne sitio certo

Para mudar o relo
de filme

Filme rebentar
no molde na
parte da fita cola
azul

Fita cola do préprio
filme fica presa no
molde fazendo com
gue o filme rebente

Paragens por ou-
tros motivos

Comentériosfpbs.

Tabela 1.3. Folha de registo das medi¢oes realizadas na linha Calibradora/Ensacadora para produgoes ndo continuas.

Produto Ref.

Hara Inicio: Hara de Fim: Vel. =
Filetes com paragem do
b saida da o plastico/cartdo no Para mudar o rolo & . Sacos Sacos
Limites de Peso _ - ) tapete de final de| Por outros motivos
ensacadora final de linha ou & de filme conformes armazenados

saida da ensacadora

linha

Comentérios/OBS.
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Apéndice 2 — Tabela de Resultados obtidos para cada linha

2.1. Linha dos Cefaldépodes

Tabela 2.1 Resultados obtidos na linha dos Cefalopodes para a estrutura inicial da linha.

Tempao de
Preparagio
dalinha

Abastecimenta
de produta na
linha

Remaver
ercedente
de filme da

zeladora

Trozar

rolo de
filme da
seladora

OFilme
Rompe
Dentra
da
seladora

Reprogramag
Zoda
magquina
etiquetadara
[clientel late)

Mudarga
doralo
nas Etig.

Remogio da
colanas
etiquetadaras

Para dar
vazdono 2"
embalamenta

Paragens
Far outros]
Mativos

t. batal
prod.
[mir)

Tatal de
cuvetes
Conformes

unidades
retrabalhadas

¥ide
retrabalkho

OEE (2]

OBS.

Comentario

2.03

Tentaculos
depota
(3000 kag) -

Scolientes #

210

2230

017

10.03

Tentaculos
depota-2
clientes#

24

25

4,78

437

a7

2230

253

.35

334

Paragem de 4,37 min parque|
o zensor da zeladara estava
aembarrar na filme e a
prender as cuvetes

Ao longe desta produgdo
houve vérios problemas ao
selar as cuvetes porque o
filme ourebentava dentro
da seladora, ou & saidado
forma as cuvetes nfo
estavam bem seladas

103

Tentdculos
de Paota

117

7.93

368

1.07

15

2130

47

215

623

12.03

Paolva kg -
2 clientes#

137

5.6

1017

3.23

385

153

2030

47

23

36,6

Tentaculos
de pota

a0

1837

&0
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Tabela 2.2. Continuagdo dos resultados apresentados na

Tabela 2.1 e respetiva média para as paragens obtidas.

16.03
Palwar® 301 B 45
azkagl 353 3.0 585 _ = 536 _ _ ’ 152 210 43 23 36,3
Palua kg
17.03
Paragem de 3,27 minutos paramudangade ralos na
B3 1,06 B q4,33 _ 9,27 3 _ g8.83 126 15380 T 0,44 414 etiquetadoras, mas foi necessario mudar 5 vezes, ou
Palva Tka seja, em media cadamudanga demorou 1,85 min
2,38 1 _ _ _ 3495 _ _ _ ] 1573 558
Folvo kg
.03 S8 zeg 2.22 7.5 34 _ g3z 762 5 5,35 ™ 2373 57 2.4 45,5
Paolvo kg
2z.03 11 143 | s | _ _ 456 _ _ _ 27 | 13z an 47 50
Palva Tka
23.03 Tewe que se parar para
Até 3z 5:45 estavam a3 zair | limpar 2 sujidadelcola da
267 473 836 2R 277 1 1 1210 24 oq 493 warias cuvetes mal seladas soldadura harizontal
B - - ’ - B B B ’ i parque o filme estava porque as cuvetes
PoloTkg malhada continuavam a sair mal
seladas
23.03 Perdade 2,25 minutas
e T | Caberade mpregsoda
d T b z etiquetadora danificada o
m:‘m::ei:;o Ed';:F = qQuE CAUSOL UMa paragem
. . total de 17,95min para
Poluo £.33 263 517 | a6z 3743 10.05 2.38 _ 2024 | 215 | 2007 zg  |etiauetadors BZparqueal L s,
; parafusa que segura a parte
Limpa de cima d b d aparafusar apeca que
grande | Gecimadacabecsds sequra a parte de cima da
impressdo estava solto; 1,45 cahecs e reaiustar
parareajustar 3 posigio da posiv;égda etiqluetadora
etiquetadora 3 imprimir nas
cuvetes
';-Mia das 3.05 1.90 621 | 4.02 20.81 6.12 5.15 3.69 6.53
aragens
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Tabela 2.3. Resultados obtidos na linha dos Cefalopodes para a 1 restrutura¢do da linha.

Tempode | Abastecimento IR || el || Ol Fleprogr’am:av;a Mudang] Remogioda Paradar Paragens | ttotal | Totalde ; .
- encedente| rolode | Bompe | odaméquina - unidades i ode OEE
Preparagio | de produtana de filme dal fime da | Dentro dal stiquetadara |2 dorolo colanas vazdono 2' | Poroutros| prod. cuvetes | obalhadas|rerabathe] (20 OES.
dalinha linha = q nas Etig. | etiquetadoras | embalamenta]  Motivos [min] | Confarmes )
seladara |seladora] seladora | [cliented lote)
24.03 Paragem de 2.5 minutos parque se acrescentou uma
mesa antes do tapete de alimentagio de forma a que
fosze pozsivel prepar o polvo com wm mangueira de
pressio de vapor [para remover o gelo] & comuma
527 456 | 523 715 384 103 asv | zz7 | zam 10,00 n35 | dzpn | mangueirade dguaparadarmais - mais vidragem;
i i i - i i i i ’ i ’ Detegio que o lote das cuvetes seladas até ao
Polve Tkg momento estavam tocadas, logo eve que se parar
3.2 1.78 minutos para mudar o lote na etiguetadara;
Paragem de 5,63 min parque o rolo de etiquetas
rebentau viriaz vezes
04 a5z 062 478 1z 1900 S60 Foinecessaro parar 4,28 min para organizar as
Tentaculos . - - - : ’ : - : cuvetes nas caitas com o peso adequado
de Pota
30.03 Para arranjar o suporte de finagio dao tapete 3 maquina
135 152 155 17587 a5 5 5 476 5 seladora foram necessarios 17,97 min (manutengao); E
Peolvar 301 ’ - - ’ - ’ - - ’ ’ : necessaria mais 1 pessoa para o abastecimento de
azka) linha & este & bastante mais lento (17 cuvetesimin)
0104 Paragem de .63 min devido 2o filme estar mal
colocado e sair do triangula inferion; Paragemde 1,30
min parque ndc estavam a encontrar as etiquetas de
caixa com o nowe lote; Paragem de 1,30 minutos
B} 10,35 2B 247 _ 0.87 - 8.23 _ 1,57 583 a2 25dd 15 059 dB 1 porque o rolo da etiquetadora estava a romper;
Tentaculos paragem de 0,58 min para anular a etiquetadora
3009 EMASTER, pois como o rolo acabou e faltava selar
pouca praduta era muita mais produtive trabalkar 28
oM uma etiquetadora
05.04 Faragem de 1.55min porque n&o havia + rolos para
trocar nas etiquetas; 3.82min para alterar o nome
cientifico & a zona de captura; 10,77 min para reajustar
acentralizag 3o da maguina etiguetadora; Tmin apds o
intervalo foi necess ario, para além de mexer na
centralizag3o da maquina, teve—ze que alterar o late
Polun kg -2 17.83 0,85 _ 8.5 _ 1349 4,53 3.56 16 13,84 133 1330 [ 0,3 36,6 entretanto passaram 2 caikas que tiveram que ser
h reetiquetadas; 2, 70min porque quando se mudou o rolo
clientes # de filme da seladora foi -
= filme da seladara foi necessério mexer na
velocidade dao farno [1:3dmin) e comegar a passar as
cuvetes na horizontal em vez do que & habitual na
vertical [1:08), ista tuda parque o filme 2ra o 450mm em
vez do habitual 350mm
;‘Ed'a de 14.11 8.75 2.52 6.87 1.2 8.51 5.96 2.67 2.12 .15
aragens
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Tabela 2.4. Resultados obtidos na linha dos Cefalopodes para a 2° restruturagdo da linha.

Ofilme o
Tempaode | Abastecimenta IRy || ey rompe Fleprogr'amfat;ao Mudanga | Remogio da |Para dar vazéo| Paragens| ttotal | Totalde ) .
Preparagiio| deproduto na ech_edente r_olo ek dentra dfa MEFUNS - 4o rala nas colanas na 2 Parautras|  prad. cuvetes e el D_EE 0OES. Comentaria
dalinha linkia eblfimeck]| =k da etlguetadora Etig. etiquetadoras | embalamenta | Mativas [min]l | Confarmes retiabalhadas | retrabatho |- ()
seladora | seladora [cliente! late]
seladora
13.04 T cuwvetes passarammal | Paragem de 1.55min de
seladas, desta forma farma a permitic
limpou-se as soldaduras; restruturar o pavilhio
0 abastecimeto dalinha | parapassarumapalete
com uma palete de cestas de matéria prima de
coloridos deu(de 5 sardinha a ensacar para
medigdes] 25126 cuvetes o pingo dace; Ligeira
; 5.6 4,50 353 562 117 - _ _ _ 4,62 10 1577 1| 1.37 47,3 | por minuto enquanta que o| atraso, 56min, no Altime
Tentaculos asbastecimenta da linha abastecimenta dalinha
G00g com uma palete de cestas comuma palete de
brancos é mais rapida e de cestos brancos;
duas medigdes dew 23 Paragem de 46 seg
cuwvetimin; OBS. as pongque UMa cuwet
maiores paragens foram prendeu na saldadura
paratroca de paletes, vertical,
14.04 O abastecimeta dalinha
com uma palete de cestos
coloridos deuw (de ¢ Paragem de 0.3 min para
medigies] 2728 cuvetes | perceber o parque de
por minutas, tendo estanem a sair tantas
conseguido as 23 cuvetes mal seladaz 3
cuvetesimin na mudanga saida doforna.
de rola da seladara onde 3| Concluinde, que era filme|
. 3,33 6.67 115 453 0,7 - _ _ _ 2,65 32 1653 67 405 | 5o [Peesoesapovetaampars 2 -naseladora e
Tentaculos encher amesa com temperatura a +no forno,
E00g cuvetes preparadas para | isto acontece quando ha
selar. O abastecimento da| mudangas de produtos,
linha comuma palete de Paragem de 1.75 min
cestos brancos é mais | porque por duas vezes a3
rapida 23 cuvet!min; OBS. | cuvetesfizaram prezas
durante esta produgia na soldadura vertical.
estiveram 3 pessoazna
alimentagio dalinha.
Paragem de 1,95 min para
2104 darvazio ds cuvetes sem | Para ostentaculos de
etiquetas, cuvetes estas | 800g utiliza-se cuvetes
que ndo tinham peso 35 e paratentaculos Thg
suficiente, entio misturou-| utliza-se cuvetes 43, 2
Tenticulos 103 275 162 5.48 278 9532 4.5 123 2292 2 0,54 cgp |==ne meiode uma palete; | dnica diferengaé que a
&00g! ’ ’ ’ ’ ’ - ’ - - : ’ ’ Paragem de 2.2 min para | 45 & mais alta apesar de
Tentaculas reiniciar a etiquetadara ter 3 mesma largura.
S00g!1kg porque 3 Emaster dewum | Referéncia do filme

erro, comeganda a nda
expelir as etiquetaz e
parandao otapete,

seladora M510 - lote
2365

&3



Tabela 2.5. Continuagdo dos resultados apresentados na Tabela 2.4 referentes a 2° restruturagdo da linha dos Cefalopodes.

A paragem global de 4 65
min referente ag 2*
embalamento, foi para dar
vazdo is cuvetes que
Saiam sem etigqueta porgue|
nfaestavio dentro das
limites de peso. tendo que
zerembaladasz e
mizturadas no meio das

Meste caso s
precentagem de
retrabalho foi elevada
PrOrquE Como &
velocidade de
alimentagic & maior, ha
maior produtividade.
Destafarma, &
necessano ajustar o racio
velocidade temperatura

; T 207 3.22 5.3 5.08 _ 4,65 13.83 1wz 2735 3 4.35 525 |restantes caitas da palete.
Tentaculos Paragem de 1,83 min para doforna para
§00g . ) acompanhar a
reajustar o filme que estaval ;
a sair da estrutura metalica u.elomdade- das cetes
da parte de trés ds -.llndaas da_seladora, para
seladara; Paragem de 8,78 além disso. o Fc.nnr:!
min para reajustar o filme; stavacamum ||ge.|ro
Paragem de 3,25 min para problema, que foi
remacio de sujidades da dftEtadO na
soldadura horizantal. produaao.'embalamento
05.05 A paragem global de
1386 min referente a0 2*
embalamenta, foi para dar
vazdo s cuvetes que
Saiam sem etiqueta porgue|
nfoestavdo dentro dos
limites de pesa, tendo que
serembaladas e
misturadas no meio das A pereentagem de
restantes caixas da palet. retraball‘l'u? €bastante
Paragemtatal de eleuad)a_ |=1que apesar
3.27min paralimpezada dos. warios sjustes de
coldadura harizontal, velocidade & temperatur:a
ajuste de temperaturas e efetuados, ihegou—se =
455 5.2 245 4,43 697 272 13,86 10,57 240 2263 266 327 | 311 tentar compraender o monchuséo que o

Tentaculos

00g

porqué de estarem a sair
tantas cuvetes mal
zeladas. Mo final
continuaram a passar
cuvetes mal seladaz e
considera-se que o
problema esta no forna
vista que atemperatura no
seu interior oscila muita.
Paragem global de 7,30
minutos porque foi
necessaria reiniciar as
etiguetadoras duas vezes
poiz estavam a dar um ermo

problema deveria estar
nas recisténcias do farmo
termosselador ja gue,
apesar datempertura
dadaserde 162'C a
temperatura na seu
interiar oscila imensa.
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Tabela 2.6. Continuagdo dos resultados apresentados nas Tabelas 2.4 e 2.5 referentes a 2 restruturagdo da linha dos Cefalopodes.

Tentaculos

00g

167

4.7

3.8

Palvon'2 [
a3kagll
Palvon® 103
adkq)

2.7

305

4,53

104

1886

53

313

53.8

Dentra datempa de
preparagio dalinha esta
contabilizado airbuzcar a

palete 3 camera, 2
confirmagdo que o forno
estavs aselarbem e ainda

o posicionamento das
cabecas de impressic;
Dentra das paragens por
cutros motivas temos
2:10min para reposicionar
as cabegas de impressia
da etiquetadora; paragem
de 1:26min porque as
cuvetes estavam a sair mal
seladas nalateral;
paragem de 56 seq devido
an detor de metais

A temperatura do farmo
estavanos 16V'C 22
umavaprox. de 5.9,

mais para ofinal da
produg o as cuvetes
CHOMEGaram a vir mal
seladas e reduziu-se a
velocidade para 4

154

gz0

135

2378

TG

Para continuar a pradug o
para além de
reprogramar a
etiquetadora qus
demorou 2,17 min &
necessaio mudar arolo de
filme + ajustar amordaga
para cuvetes mais altas &
mudar oz pardmetros na
zeladara, isto demarou
.07 min = est3
contabilizada no tempo
de preparagio da
linha. Paragem global de
307 minutas para remover
sujidade da soldadura
hoarizontal

A temperatura do forno
estavanos 16T'C e a
velocidade foireduzida
parans 3.5 até 2harade
almogo varias cuvetes
sairam mal seladas.
Depois da horade
almogo ainda se selou as
cuvetes de uma palete 2
COM O MESMas
pardmetros j& ndo houve
cuvetes mal seladas.
ComoopolaZaiela
4 fai congelada todo
junta depois das cuvetes
todas seladas ainda tewe
quie =2 etiquetar as
CuUMetes COm peso acima
de 3kgo que demorou
35 minutos
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Tabela 2.7. Ultima medi¢do realizada na linha dos cefalopodes e respetivos valores médios obtidos para a 2° restrutura¢do da linha.

Tenticulas
&00g

o

113

4,32

05

143

2478

145

583

Paragem de 4:23 min,
porque ndo havia cainas; A
paragem paravazio 2*
embalamenta deveu-se a
duas paragens uma de
1:19 min paradarvazio
a5 CUNEtEs que entretanta
ze acumularam
etiquetadas por ndo haver
caxas; mais uma segunda
paragem de 2:2T min
porque estavam a sair
muitas cuvetes que por
n3o estarem dentra dos
limites de peza nio
estavam a ser etiquetadas.
A paragem devida A rotura
do filme dentra da seladors
deveu-se 3 cabega dos
tentaculos ficar presa, nas
soldaduras ou na divisdria
metalica antes das
mesmas dal haver uma
paragem de 4,32 min

Avelocidade do
forno estavanos G e
aT=167"C; A=5:290s

equipamentos ja estavam
todos ligados as
etiguetadoras
operacionais e duas
paletes com cuvetes na
linha para serem seladas,
s faltava caivas para
calocar as cuvetes daia
produgda ter arancado
comum ligeira atraso de
S minutas. Como estavam
a sair muitas cuvetes sem
etiquata por ndo estarem
dentro dos limites de
peso, durante a maicria
do tempa na mesafinal
de embalamenta
estavam 2 pessoas adar
vazdo dcolocagiodas
cuvetes nas caikas.

Tenticulas
500g

305

1.3

417

28z

T2

TE

2133

35

153

A produc o comegou =4 4 & 534h. Contuda a estas
hotas os equipamentos & estavam todos ligados, 2
mesa de abastecimenta cheia e as etiquetas comos
respetivos rolos, demarou-se mais a reposicionar as
etiquetadoras paraimprimirem a etiqueta no sitio certo
da cuwete [4:10min). & velocidade do Forno est3
rnos 4.5 2 atemperatura do forno foi de 167°C.
OBS. Como alinkha esté bastante eficients, as
cuvetes 3 sairem bem seladas e pesadas a
responsivel de linhatem aliberdade para sjudar na
zona dalinka que esteja a dar mais problemas, por
norma esta grande parte do tempo a ajudar na
etiquetagem. Az 3:56, séfaltava uma palete e meia e
trabalhou-se 54 com uma etiquetadora.

Média de

Paragens

6.67

3.95

2.20

5.33

3.58

27

5.82

1.5

7.44

5.98
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2.2. Linha Calibradora/Ensacadora

Tabela 2.8. Resultados obtidos na linha da Calibradora/Ensacadora para Cagao/Tintureira.

Fetrabalho de Produto [sacoz)

Paragens [min]

Eficiéncia Global da linha

Pardmetros equipamentos

A saidada
enzacadora

Preso nas|
molas ou
na
soldadurs

Freso
no
malde

Limite=s
de peso

Sacos
rejeitados
porque o

sensor nio

estava aler
coretamente
& ndocortava
0 5300 No sitio
e

Sem latel
marcagio

Fara

mudar o

rala de
filme

Filme arebentar
no maldes na
parte dafita colal
azul

Fitacola do
proprio filme fica
presa no molde
fazendo com que
ofilme rebente

Paragens
por autras
motivos

Comentérios

tempo de
produgio
[mir)

n'de ox
confarmes

V. ideal
[sacosimin)

r' sacos
confarmes

Tempa de
ciclaideal
[mir'zaco)

OEE [

Calibradora

Ensacadara
Auromatica

Tintureira ltalia

a7

25

150

35 32

8.33

263

20

20 minutos iniciais com
MUitas paragens que
implicaram algumas
perdas de produto
porque o FENsor NaD
estava aler bem ofilme =
nio estava a corar no

sitio zerto

247

&S00

S001 24

0.04z2

&1

u= 21 débita
us precisio =
3 Jpessoas

T.QP=041s
TSH=0Ts

Tintureira ltalia

32

23

28 22

388

96

Az paragens de 10 min
faram devido a: 5:20min
para voltar 3 ajustar 3
marcagio e o corte; dd
segundos para procurar
o ferra que saiu do malde
pegueno; 3:36min para
retirar o parafuso do ferro

do malde

T

126

1260 23

0.043

1

u= 21 débita
us precisio =
3 Jpessoas

Cag 2o Brasil

135

34

150

35

755

15,46

Paragem das 3:19 até &=
9:23 [dmin) devido aos
SAC0S BSLArEM & Saif sem
codigodebarasna
marcagio, até aqui i se
tinham feito 40 o 3
paragens da T.F.L
corespondente aum
total de 1,83 min;
paragem de 1,53 min
para reajustar a
marcacio; paragem de
1,15 min porque o saco
estava asairda
Soldadura Vertical + 155
min para novo reajuste
damarcagio; Paragem
de 5,37 min paratentar
resalver o problema dos
sacos ndo estarem a
selar bem
harizantalmente em
cima, esta paragem inclui
um reiniciar da maquina.

267

175

3500 25

0.040

52

u=22& 35
pessoas; o

débitavs
precis3o=3

Tempao de
rejeizdo do tapete
final de linka =700)

ms
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Tabela 2.9. Continuagdo dos resultados apresentados na Tabela 2.8 para Ca¢do/Tintureira na linha da Calibradora/Ensacadora

243 min para mudar o

h - T.Q.P=073s;

ralo de impress&a da T5W=0d0s:

marcadar; 1,17min para o et

acertar a soldadura ve2.0: débita Lg:; %2502 .

. ) 254 B0 415 96 19,86 _ 527 vertical que estava asar]  jop 372 7440 25 0,040 B4 | vsprecisio= |  AwaseSH=
Cagio Brasil do melde; 1.67min para 5; 72 pezsoas | 0,295 N Tempo de
apertar a borrachado P re"ei 4o do tap e
zensar que deteta o dl f_; Lde E -

maovimenta da filme na = In?SDEm:-' 2

parte de tras do molde

22.04 Paragem de 0,67 min TOP=03s

devide 2 uma posta de T S .‘.I. -0 fi-Dsl'
cagdo prenderna e
balarga da calibradora; w= 20 débita Lgll-t Dﬂgsﬂz .
o | ozs | m | see | e 10,43 - agg | FParsgemdelSzmin g, sn | 0zz0 25 0040 | &5 |usprecisso= | AwasoSH=
Cagao Brasil para aparafusar o ferra 5.7 neseoas | 0,282 N Tempo de
do molde que estava FeP le:'ei = do t: e
zolio; Paragem de 2,67 dL f;f'ual de Iinﬁa -
min para mudar o ralo de 750 ms
impressio do marcador.

23.04 TO.P=04s;
24 minutos para mudar _ . oA
do malde grande para o v=2Dseg : Z ¥gﬁ; gggs '

N 36 g 29 17 _ _ 24 milde pequenc & mudar 63 55 550 24 0.042 36 pEss0as . o
Tintureira ltalia - débito vs h.SH=045=;
o ralo dofilete smart para recisho = 3 Atrazo S H.
tritureira italia F 0 23.5 )
20,05 Paragem de 0,55 min
para ajustar afitado
marcador pois este
estaua & Marcar olote
por cima [sempre na T.OFP=0.4d1s
mesma posipéo.da fital; w= 1.8 débiro T.5H=0.7s;
S - 5 12 3 5.02 568 0,58 A produg 5o 257 530 5300 25 0040 | &2 | vsprecisso- | ArasoSiH =
Tintureira ltalia comegou 55 as Jh & 3 recenms 0,23z M tempe de
porque atomada do <P rejeigdo do tapete|
cabo queligaa final = 800 m=

calibradora &
ensacadaora queimou e
foi necessario substituir 2
tamada inteira.
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Tabela 2.10. Resultados obtidos na linha da Calibradora/Ensacadora para Filete Rombo.

Retrabalho de Produto [sacos

Paragens [min)

Eficigncia Global da linha

Pardmetios eg

uipamentos

& caidada
ensacadora

Presonas
malas ouna
soldadura

Fresono
malde

Limites
de peso

Sem late!
marcacio

Sacos
rejeitadas
pargue o
sensor nio
estava aler
cormetamerte
& nfocortava
o sac0 na sitio
certo

Fara
mudar o
rala de
filme

Fita cola do
proprio filme
ficapresa
nomolde
fazenda
com gue o
filme
rebente

Filme a
rebenta
ro malde
na parke
dafita
cola azul

Paragens
por autros
mativos

Comentarios

tempao de
produg 3o
[min)

==Y
conformes

' sacos
conformes

V. ideal
[zacasmin)

Tempa de
ciclo ideal
[mirnsaca)

OEE )

Calibradara

Ensacadara
Autam tica

Filet= d=
Rombo

10 21

13

kil

0= 3,07 min corespondem
auma paragem global devido
aotapete de final de linha
parar (14 2291+ uma paragem
de Z:50min porque as
divizérias das balangas da
calibradora estarem a prender

15

133

1333

25

0040

48

v=2.2 2 pessoas

Tempa de rejeicio

=750 ms

Filet= d=
Rombo

423 50

287

a3

548

6,73

Paragem de 0,82 min
porque o filete ficou
encravada nabalangada
calbradara; Paragem de 1,68
min porque o marcadar
estauva & MAIsar o sacos por
cima, ou seja, 05 $ac0s saiam
oM amarcagio mas estava
ilegivel, Paragem de 2,62
min paramudar a fitalala do
marcador; Paragem de 0,37
min do tapete de final de
linha; Paragem de 1 min
porque o sensor ndo estava a
ler corretamente o filme laga
este ndo era cortada no sitio
cErto

2E3

344

3440

23

0043

56

w= 2,2 Jpessoas;

o débito vs precisiol
=Elparaa

produs o mudou-
separad]

Tempa de rejeicio

=750 ms

Filzte de
Romba

1BS a5

434

o3

267

AT

6.3

Paragem de 3:26 min para
retirar oz parafusos do ferro do|
malde + 4:21 min para
colocar o fero no molde
depois de soldado; 6
paragens do tapete final de
linha que englabaram a um
total de 1,87 min; Paragem
de 6,39 min porgue a bobine|
onde passa otapete do
detetor de metais 2 estava
dezencaizado; Paragem de
0,90 min porque um filete
ficou preso na balanga

280

237

2370

24

.04z

48

w= 21 Ipessoas; of
débita vs precisio =

4

T.Q.P=0405;
Tempa de rejeicio
dotapete de final
de linnha= 720 ms=
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Tabela 2.11. Resultados obtidos na linha Calibradora/Ensacadora para Filetes de Pescada.

Eetrabalha de Produta [sacos)

Paragens (min]

Eficiéncia Global da linha

Parimetros equipamentos

A saidada

ensacadora

Presanas
molaz au
na
soldadura

Saca
Aberto

Limites
de pesao

Sem latel
marcagio

Sacos
rejeitados
porque o

sensor nio
estava aler
coretaments 2
nfo cortava o
£acona sitio
certo

Para
mudar o
ralade

filmue:

rebentar
no malde
naparte

cola azul

Fita cola do
proprio filme
fica presano
malde
fazenda com
que o filme
rebente

Filme a

dafita

Paragens
P oLtras
motivos

Camentarios

tempo de
producSal
[min]

n'de cx
conformes

n"sacos
confarmes|

V. ideal

[zacosimin)

Tempa de
cicla ideal
[mintzaco)

OEE ()

Calibradora

Ensacadora
ALtomatica

Filete
Pescada

356

32

27

44

128

Duas paragens de aprox. 3:56 min
cada porgue por defeita da filme este
estava a movimentar-se ndo selanda
bem na soldadura vertical; Recomegao
damedicio 3z 10:23 [a esta hora

ja se tinha produzido uma
palete +Tex), atéestahoraa
ensacadora estava adarimensos
problemas, isto porque se
experimentou usar um filtete nowe sem
vidragem & que estava a ficar preso no
molde [ndo escorregava tiobem) ou a
nao cair em condigdes no saco, por
ser demasiado iregular. Mudou-se
para filete utlizado na produg o de
COOP 4z 3:30, & a partir desta hara
comegau-se adesmanchar mais filete
e a daruma vidragem de 15 ¥ fazendo
oM que 3 partir, mais ou menos das
10:20, a ensacadara comega-se 3
funcionar normalmente, Az 17:00,
aquando da finalizagfo da medigio
tinkam sido produzidas § paletes e
da 92 ja se tinha uma lada
completa + 3 cx

337

353

3530

0,053

50

w=7 4 déhita
vz precisdo= 3

T.0P=04sTOH
=079 T.5V=
0,45z A.5.H=
0,20s; Atraso S H. =
0,33

Filete
Pezcada

BE7

43

23

8.5

Até &z 1130k tivemos atrabalhar com
omeszma filete do dia 8labril, 3 estas
horas este filete foi mergulhada na tina
para conferir alguma vidragem e
escarregar melhor no malde, apartir
deste momento os problemas com a
ensacadora foraminferiores

214

173

1730

21

0,042

38

v=25z2q;
debita vs
precisdo= 3; 3
pessoas

Tempo de rejeigio
dotapete final =
T50 ms
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Tabela 2.12. Continuagdo dos resultados apresentados na Tabela 2.11 para filete de pescada na linha Calibradora/Ensacadora.

£1.04 TOP=04s; TSV
=065 T5H=
I — 0.80=; A5H=015
! z; Tempo Tapete
Filete 528 07 6 7,02 _ _ 139 195 1980 23 0,043 43 ';E;fifoajs' dedescarga=13
Pescada i=50=3 | 599: AtrasoSH =
precisae 0,34 5 il Tempo de
rejeig o do tapete
final= 300 ms
07.0% 2 Sacosrejeitados & saida da
ensacadora pogque continham afita cola
dofilme. Paragem de 1.18 minutos para)
ajustar a posigdo do filme; Paragem de
50 segundos para abastecimento da TOP=04s5:T.5\
linha; Paragem global de 13,52 min =065:; TS H=
porgue os sacos estavam a abrir na u=ZAsen 3 0.80=; A5 H=015
Filete 462 12z 84 0,22 15,54 soldadura vertical, devido & pega que 215 225 2250 21 0,048 50 pessoas; s AtrasoSH. =
Pescada prende o suparte metélico onde & de‘.jlt”o M= 0.34 s/l Tempo de
y . precis3o=3 e
colocado o filme estar solta ndo rejeig 3o do tapete
prendendo o mesmo, fazendo com que o final= 800 ms
sensor ndo o lé-se coretamente e o
zaco ndo fosse cortado no sitio centao, &
terceiro porgue a fita cola da filme
prendeu no malde.
16.06 A= paragens por outros motivas foram
dewvido 4 impressora de ribon estar a
imprimir por cima, e na resolugio da
problema o rolo de impress 3o rebentou,
paragem que demorou B: 0Bmin, mais 4
frente foi necessario mudar o rolo da
imprezsara de ribon que demarau
6:-3F6min . paragem demorada porque o
rala antiga néo estava a sairem
condigies daimpressora, paragem de
6:36 min porque o rola de filme veic TOP=04s T5Y
cortado dos dois lados e estavaa =040s; T.S.H=
rebentar no maolde da ensacadora, foi w=Zdseq: 2| 070s:A5H=
3 necessano retirar o filme do maolde cortar pess0as; 0,20 =; Atraso S.H.
F'El-:sllv:::la 460 504 =7 57 1007 2277 aquele bocada de filme que estava 48 ST 560 21 0.048 85 débita vs =030s! Tempo

danificado & voltar a colocar o filme, tal
demarou 8:02min. Foram rejeitadas 3
=sacos por conterem a fita cala azul,
utilizada na mudanga dos rolos de filme
OBS. Mesta medicio perdeu-se 364
zacos & saida da ensacadora, Contudo,
destes sacos perdidos somente 460 &
que foram por o filete ficar preso nas
soldaduras, ou seja, devido &z suas
dimensdes ou aforma coma este caino
zaco, e oz restantes 504 devido aos
sacos sairem abertos devido ao filete
embater no saco ao cair.

precis3o=3

de rejeicio da
tapete final = 00
ms
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Tabela 2.13. Resultados obtidos na linha da Calibradora/Ensacadora para Filete COOP na linha Calibradora/Ensacadora.

92

Hetrabalho de Praduta [zacos) Paragens [min) Eficiencia Glabal da linha
B a Faragem dao tempo de Tempode
A saidada Limites de | plasticolcartda no final| Para mudar o gd finl Paroutras C Zrics A . OES dP e Sacos n" sacos W, ideal il Pd | OEE
Ermzacadora Pezo delinhacu dsaidada | rolodefilme tap;te. = Tins motives SMENLANas AS PATAgEns por autes matvos ’ PIeeue2s | simazenados| conformes [sacasimin) bl =]
= linha [min) [mirnzaca)]
ensacadora
25.03
Balanga do tapete final deisou de pesar e foi
rnecessario reiniciar (3,47 min]; Uma
balanga da calibradora ndo estava 2 &= 13:00 estavam na caméra 32
funcionar [1,28 min]; A divizdria do tapete cestos com sacos de filete j
Filzte 107 142 13 3.45 5,19 12,7 dacalibradora que rejeita o produto soltou- | furados que =4 € necessario 265 aoo 4450 21 0.045 &1
CooP 2 e weio na divisdria do tapete juntaments passar no tapete final 2 j& se
com o filete (1, 5min); & fita cala do préprio | tinha produzida 3 paletes e meia
rolo bez com que o filme 2 prende-z2 2
cama tal rompeu (6, 45min )
2603
Az 1130 aumentou-ze o tamanha
& produgio 6 comegou 3s 314k [perda de do saco em 15 mm, como
ddmin ] porque o filme estava aficar preso 2| objstivo de o filete comprido néa
como tal o inconden que tem como funcio fizar entalado aquanda o
detetar o mavimenta do filme ndo o estava a momento de soldadura, e
Filete d5 13 3 3.7 5.7 dd.d conseguir detetar; paragem de 40 seg durante 15 minutos 24 passaram 135 1350 21 0,048 33
[ = para acelarar o tempao da check way de + 3 sacos ndo conformes A saida
peso, para que este tivesse tempo de rejeitar] da enzacadera; Parsi de medir 4z
oz sacos quando o produta ndatinka o peso] 11:45h a eszas horas ja se tinha
adequado produzido 1palete + 2 fiadas de
autra
30,03
A= 13:00k ficaram 29 cestas
armazenados, ji com os sacos
furadas & devidamente
Filete 55 &7 18 _ 756 _ _ Znsaca‘#”f' Durante estetempo | 725 1775 21 nods | 78
= medic o estiveram sempre 2
Coor pessoas nacalibradorae 7 a
colocar oz acos nas respetivas
caitas




Tabela 2.14. Continuagdo dos

resultados apresentados na Tabela 2.13 para filete COOP na linha Calibradora/Ensacadora.

Filete
COoP

200

ag

20

3,16

a1r

168

Paragemde 5,28 min porque o filme ficou
presao na parte de triz do malde; Paragem
de 1.28 min porque apds atroca dorolo do
filme este ficou mal apertado & saitam 7
sacos abertos na soldadura vertical; Foi
necessanio a5 12:20h, mexer na velocidade
da calibradora poiz esta estava ajustada
para tintureira em vez de filete, ou seja, uma
welocidade superior 3 desejada para este
produto, esta detecio ocoreu apds a
percegio que vAros sacos estavam a ser
rejeitados no check way [paragem de 56
seg. ] Paragem de 40 sequndos para
alterar o pardmetra do tempo de rejeigio do
check way de peso; Paragem de 3,92 min
parque o filme rompeu na zona dalinha azul
utiizada na mudanga dos ralas

Paragem damedigao 25 1T7.00. &
estahora continuavam a zair
muitos sacos rejeitados pelo

checkway e jasetinham
procedido &5 seguintes
alteragdesiverficagdes da
velocidade da calibradors; se as
balangas da calibradara estavam
a2 pesarbem e senotapete de
slimentagdo da calibradorz &
ensacadora o sensor estava aler
bem e e estavam a cair os filetes
adequados aquela pesagem na
respetiva divisdria do tapete,

=]

2100

21

0,048

o3

Filete
coop

138

45

25

576

Comego damedicio 45 1d:40 & finalizagdo 451720, A estas horas & tinkam
produzido 2 paletes completas da parte da manhd e da terceira palete 4 tinkham|
Jfiadas completas + 7 caixas, Namesza de embalamento final do pavilhda 1
estavdo T pessoas acolocar em caikas

160

1550

21

0,048

47

Filete
coop

164

4

24

387

Tempao de medigo dasz 1406 3z 16:05. Aquando doinicio da medigio ja havia
ruma palete com 10 caikaz. Houve uma paragem de 27 seq para dezentupir o
molde da ensacadora. HA varios sacos aserem rejeitadaos pelo tapete de check)
way de peso, Contudo, verificou-se o senszor do tapete de ligagio da
calibradora 3 ensacadora, verificou-se as balangas da calibradara e s2 havia
produto entupido no molde da ensacadora e nenhum destes cazos se
verificou, podera dever-se 4 forma como oz colaboradares colocam a matéria
prima nas balangas da calibradaora.

13

150

21

0,048

45

93




Tabela 2.15. Continuagdo dos resultados apresentados na Tabela 2.14 para filete COOP na linha Calibradora/Ensacadora.

07 04
Em duas daz vezes que z& trocou o filme este rebentou 4 saida do molde (dai
esta paragem de 3,42min); Ao tempa de medigio total para além da hara de
Filete 470 73 43 214 082 942 almogo retirei 12 minutos de pesagens de sacos que n3oestavam 2 sair 473 50 5530 19 0,053 62
cooP bem do check way de peso; ficaram 2 cestos para o turno da noite
colocar nas caixas; Nota!! o tempo de rejeigdo do check way ficou nos
800 ms v.calibradora = 2.6 & o débita vs precizfo da calibradora = 4
30.04 Comentario. Mo final do dia de pradugfo ficaram 35 cestos, com sacos
conformes - sacos que ja passaram pelo check way, ou zeja 875 sacos
confarmes, mais uma caisa =4 com 3 zacos. Além dizso, noinicio da medigia i
Filete 145 an 6 g3 _ _ t|nha!'n.fe'|vto ] £H, 0U sEja .14|:I sacln.sﬂconfnrmes. DBS .,é\ saidada ens.acadora 125 &75 1533 1 0,048 70
a rejeigd0 ocormida, na minkha opinido, estava maigritaiiamente aszociada ao
coor facta dafilete cair de pé. ou seja, ndo tinha haver com as suas dimenz8es mas
sim mais com aforma como este caino saco. Calibradora -» v=2.4 zeg;
débito vz precizdo =4 3 pessoas
03.05
Comentario. Atrasoinicial de 5 minutos porque o tapete de ligagdo da
calibradora 3 ensacadora ndo estava a funcionar, Paragem de 4,58 min
Filete 30 419 & 577 062 358 porque a calibradera estava sem ar cornprlmul:lo. Ha ho.ra de alm::n;o hawia 2 365 1200 1454 = 0,045 35
paletes de cestos com sacos conformes [24° 2 cestas; Toestos=25sac0s)
coop Calibradora -» v= 2,4 seqg; débito vz precizio = 4, 2 pessoas; atingindo oz
22 sacosimin
13.05
Az paragens por outros mativas faram porque o filme rebentouw na fita azul 2
Filate 243 50 g £.05 077 3,65 para al?afteclmento dalinha. & '.'elocld_ade dacalibradora= 274_ o débito vs =10 _ 2550 = 0,045 74
cooP precisao = 4 com 2 peszoas na calibradora; o tempo de rejeigio dotapets

final = 800 ms
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Apéndice 3 — Apresentacao dos resultados que permitiram determinar o respetivo OEE

Tabela 3.1. Linha dos cefalopodes resultados para a estrutura inicial da linha

Tempo Produgao Produgao Produgao Perdas Perdas Perdas
Velocidade real Total paragens

planeado planeada total conforme  Disponibilidade Produtividade Qualidade
(unidades/min) (min)

(min) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades)
10/mar. 187 14,41 5610 2483 2230 439,80 2687,20 253 14,66
11/mar. 116 21,90 3480 2237 2190 415,50 827,50 47 13,85
12/mar. 183 14,86 5490 2077 2030 1296,60 2116,40 47 43,22
16/mar. 192 13,34 5760 2159 2110 905,40 2695,60 49 30,18
17/mar. 126 18,31 3780 1587 1580 1179,30 1013,70 7 39,31
18/mar. 93 18,36 2790 1573 1573 219,90 997,10 0 7,33
19/mar. 171 18,27 5130 2430 2373 1140,90 1559,10 57 38,03
22/mar. 127 17,74 3810 2010 1920 410,10 1389,90 90 13,67
23/mar. 81 21,13 2430 1244 1210 663,90 522,10 34 22,13
Média 141,78 17,59 4253,33 1977,78 1912,89 741,27 1534,29 64,89 24,71
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Tabela 3.2. Linha dos Cefalopodes resultados para a primeira restruturagdo.

Tempo Produgao Producgao Produgao Perdas Perdas Perdas
Velocidade real Total paragens
planeado planeada total conforme Disponibilidade Produtividade Qualidade
(unidades/min) (min)
(min) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades)

24/mar. 339,00 16,84 10170,00 4800,00 4790,00 1619,70 3750,30 10,00 53,99

30/mar. 33,00 27,71 990,00 330,00 315,00 632,70 27,30 15,00 21,09

01/abr. 182,00 19,09 5460,00 2559,00 2544,00 1439,10 1461,90 15,00 47,97

05/abr. 198,00 14,54 5940,00 1936,00 1930,00 1945,50 2058,50 6,00 64,85

Média 188,00 19,55 5640,00 2406,25 2394,75 1409,25 1824,50 11,50 46,98

Tabela 3.3. Linha dos Cefalopodes resultados para a segunda restruturagdo.
Tempo Produgao Produgao Produgao Perdas Perdas Perdas Total
Velocidade real
planeado planeada total conforme Disponibilidade Produtividade Qualidade paragens
(unidades/min)

(min) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (min)
13/abr. 110,00 18,10 3300,00 1608,00 1577,00 634,20 1057,80 31,00 21,14
14/abr. 92,00 22,54 2760,00 1720,00 1653,00 471,00 569,00 67,00 15,70
27/abr. 123,00 23,79 3690,00 2234,00 2222,00 873,00 583,00 12,00 29,10
28/abr. 172,00 21,85 5160,00 2857,00 2738,00 1237,20 1065,80 119,00 41,24
05/mai. 240,00 16,09 7200,00 3129,00 2263,00 1366,50 2704,50 866,00 45,55
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Tabela 3.4. Linha dos Cefalopodes continuagdo dos resultados obtidos para a segunda restruturagdo.

17/mai. 129,00 15,22 3870,00 1480,00 1353,00 639,45 1750,55 127,00 21,32
18/mai. 143,00 21,19 4290,00 2624,00 2478,00 575,40 1090,60 146,00 19,18
19/mai. 116,00 23,20 3480,00 2233,00 2198,00 592,20 654,80 35,00 19,74
Média 139,33 19,69 4180,00 2151,67 1981,67 780,93 1247,40 170,00 26,03
Tabela 3.5. Linha da Calibradora/Ensacadora resultados iniciais obtidos para Cagdo/Tintureira.
Tempo Produgdo Produgdo Produgdo Perdas Perdas Perda Total
Velocidade real
planeado planeada total conforme Disponibilidade  Produtividade Qualidade paragens
(unidades/min)
(min) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (min)
09/abr. 547,00 16,39 13675,00 8460,00 8001,00 774,00 4441,00 459,00 30,96
12/abr. 107,00 16,48 2675,00 1376,00 1260,00 587,00 712,00 116,00 23,48
19/abr. 267,00 15,81 6675,00 3857,00 3500,00 575,25 2242,75 357,00 23,01
21/abr. 465,00 18,79 11625,00 8266,00 7440,00 628,25 2730,75 826,00 25,13
22/abr. 480,00 23,79 12000,00 11056,00 10220,00 383,75 560,25 836,00 15,35
23/abr. 63,00 16,33 1575,00 637,00 550,00 600,00 338,00 87,00 24,00
Média 321,50 17,93 8037,50 5608,67 5161,83 591,38 1837,46 446,83 23,66
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Tabela 3.6. Linha da Calibradora/Ensacadora resultados iniciais para Filete Rombo.

Tempo Produgao Produgao Produgao Perdas Perdas Perdas Total
Velocidade real
planeado planeada total conforme Disponibilidade Produtividade Qualidade paragens
(unidades/min)
(min) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (min)
15/abr. 115,00 14,96 2645,00 1674,00 1333,00 70,61 900,39 341,00 3,07
16/abr. 269,00 16,71 6187,00 4289,00 3440,00 282,21 1615,79 849,00 12,27
20/abr. 260,00 15,62 5980,00 3707,00 2970,00 523,02 1749,98 737,00 22,74
Média 214,67 15,76 4937,33 3223,33 2581,00 291,95 1422,05 642,33 12,69
Tabela 3.7. Linha da Calibradora/Ensacadora resultados iniciais para Filetes de Pescada.
Tempo Produgao Produgao Produgao Perdas Perdas Perdas Total
Velocidade real
planeado planeada total conforme Disponibilidade Produtividade Qualidade paragens
(unidades/min)
(min) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (min)
08/abr. 337,00 13,83 7077,00 4349,00 3830,00 475,02 2252,98 519,00 22,62
23/abr. 214,00 12,18 4494,00 2504,00 1730,00 178,50 1811,50 774,00 8,50
29/abr. 199,00 14,02 4179,00 2691,00 1980,00 147,42 1340,58 711,00 7,02
07/mai. 215,00 15,42 4515,00 2918,00 2250,00 540,96 1056,04 668,00 25,76
Média 241,25 13,86 5066,25 3115,50 2447,50 335,48 1615,28 668,00 15,98
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Apéndice 4 — I.T. da colocagao do Filme na Seladora

mar cabo Instrugdo de Trabalho para colocagdo do filme na ULMA SLX 300

Figura 1. Colocar o filme no suporte —
entre as pegas pretas;

Figura 2. Passar o filme por cimadorolo A e
passar por baixo do rolo B e do rolo C;

Figura 3. Verificar sempre se a abertura
do filme esta do lado direito;

Figura 5. Desapertar a rosca e passar o
filme por cima do rolo azul (rolo 1);

Figura 6. Colocar o filme entre a estrutura
metdlica assinalada;

Figura 4.1. Primeira pagina da instrugdo de trabalho para a colocagdo do filme na seladora.

Maio 2021
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[
mar ca bo Instrugdo de Trabalho para colocagdo do filme na ULMA SLX 300

Maio 2021

Figura 7.

1. Pegar na ponta do filme que esta atras do 1 e passar por cima
do 2;

2. Passa por tras do rolo 3;

3. Sobe para passar por tras do rolo 4;
Vai outra vez a baixo e passa por trds do rolo 5;

5. Sobe e passa por cima do rolo 6;

6. Desce ao 7 e passa por baixo deste para ir para a frente da

maquina;

Nota! Trancar o manipulo e apertar a rosca antes de passar para a parte da frente da maquina.

Figura 8. Puxar o filme de forma a passar no
molde;

Figura 10. Juntar as duas partes e passa-las por baixo
do tridngulo superior;

Figura 9. Abrir o filme de modo a que o molde
triangular superior fique no meio;

Figura 11. Pegar na parte de cima do filme e passa-la
por baixo do tridngulo superior de forma a encaixar
no suporte assinalado;

Figura 4.2. Segunda pagina da instrugdo de trabalho para a colocagdo do filme na seladora.
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5 Y

£ )
mar ca bo Instrugdo de Trabalho para colocagdo do filme na ULMA SLX 300 | Maio 2021

Figura 12. De seguida pegar na ponta da
parte de baixo do filme e mete-la no
triangulo inferior;

Figura 13. Para ndo rasgar a parte de tras do filme, este é
puxado na parte da frente a0 mesmo tempo que se Figura 14. O filme colocado no triangulo inferior, se o
ajusta a parte de cima (que se encontra colocada no operador olhar de baixo, tém que ficar assim colocado;

triangulo superior);

Figura 15. De seguida, pegar nas duas pontas, a parte de cima e a parte de baixo do filme, junta-las e
passar pelas duas roldanas;

Figura 4.3. Terceira pagina da instrugdo de trabalho para a colocagdo do filme na seladora.
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mar cabo

Instrucdo de Trabalho para colocagdo do filme na ULMA SLX 300

Figura 16. Depois do filme estar introduzido
nas roldanas, o seu excedente é orientado
pela calha assinalada;

Maio 2021

Figura 18. O excesso de filme é armazenado
na unidade de recolha dos retalhos de filme;

Figura 19. Remocdo do excesso de filme da
unidade de recolha dos retalhos e passar a ponta
do excesso de filme pela ranhura do cone preto;

Figura 20. Enrolar o resto do filme que sai da
ranhura do cone preto a volta do mesmo e
dar-lhe um né;

Figura 21. Por fim, colocar a estrutura
circular transparente e apertar com a rosca
preta.

NOTA!! O filme indicado a utilizar é o dobrado 19 C da Bolloré

Figura 4.4. Quarta pagina da instrugdo de trabalho para a colocagdo do filme na seladora.
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Apéndice 5 — [.T. para Programacao da Etiquetadora

mar cubn Instrucdo de Trabalho para programacdo da Etiguetadora DIBAL L5-4000

Maio 2021

Wrtigo: 2954

Formato: 34 (etiqueta “PROFSEA")

PROFSea B4

nome ———>[ POLVO LIMPO| [1.0/2.0kg]

&————— MNomel

Texto 1l

‘ngredientes. POLVO, Agua.
Texto 11— DECLARAGAD NUTRICIONAL VALORES MEDIOS POR 100g:

nerga 218k )5 2cal; Lipidos: 1,8g. dos quais salurados: 0,6g
redratos de carbong. Og; dos quass aghcares: g Proteinas 8.7y Sal 2 33

Texto 12
“———[apiurado no. Fachico
Texto 13 $——F e oe

Cabecalho7

a
Congelado em. 01-06-2020 |
2 L Texto 3
N2 de |ote €——Lo2te 25.03.2021
Consumir de preferéncia antes do fim da: Cabecalho®
Produto Congeladd.  Manter a -18°C, ndo récongelar.
Consumir depois de cozinhado.

Ienu -= Programacio:

*  Artigos -> Inserir Artigo:

o Nome ->Textos -> (Nome 2 ; Texto 1 ; Texto 3 ; Texto 11 ; Texto 12 : Texto 13)

o Dados -» Vidragem ; Peso minimo ; Peso maximo ; Numero de Lote
o Multicabecal > Selecionar: Master ou M/E1 ou E1

Cabecalhos -»> Cabegalho 6 ; Cabecalho 7

Imprirmir artigo -> inserir artigo -> ok

Figura 5.1. Primeira pagina da instrugdo de trabalho para a programacao da etiquetadora da linha dos Cefalépodes
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mar ca bo Instrugdo de Trabalho para programacéo da Etiquetadora DIBAL LS-4000| Maio 2021

Indicagoes gerais

No codigo de barras (Texto 3):

e 29+ + DDDDDD (Peso)
o 27+ + CCCCCC (Preco)
e 23+ + DDDDDD (Peso) — argentina “OVERSEA”

OFFSET para as diferentes etiquetas

Etiqueta Master Escrava
“PROFSEA E GENERICA” Left = right = up = down =0 Left = down O right =20 ; up = 90

Figura 5.2. Décima pagina da instrug¢do de trabalho para a programagdo da etiquetadora da linha dos Cefalopodes.
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Apéndice 6 — [.T. das Dimensdes Cag¢ao/Tintureira Molde Pequeno

Dimensodes Cacao / Tintureira molde

ﬁ mar cabo
- pequeno

a

Dimens&es Molde Pequeno

g

Figura 1.

11,2 em

S.6cm

il,E.IL.m
. 10,1 cm
Figura 3.
11,25
Data: Maio 2021 GP.01.27¥121 112

Figura 6.1. Primeira pagina da instrugdo de trabalho das dimensdes de cagdo/tintureira que passam no molde pequeno.

105



15.7cm

Data: Maio 2021 GPOVZINT2Y 22

Figura 6.2. Segunda pagina da instrugdo de trabalho das dimensées de cagdo/tintureira que passam no molde pequeno.
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Apéndice 7 — [.T. das Dimensdes Filete Rombo Molde Pequeno

E mar cabo Dimensdes para filete em molde pequeno

Dimensdes Molde Pequeno

Dimensdes do Saco

h=253cm
| =21,9cm

Data: Junho de 2021

Figura 7.1. Instrugdo de trabalho para as dimensées de filete em molde pequeno.
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Apéndice 8 — [.T. das Dimensoes Filetes Molde Grande

F mar cabo Dimensodes para filetes em molde grande
-

l

h=351cm
|=27,7 €m
Data: Maio de 2021 GP.01.26 V1.21

Figura 8.1. Instrugdo de Trabalho das dimensdes de filetes que passam no molde grande.
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Apéndice 9 — [.T. para a Preparagado de Filetes de Pescada

f' mar cabo Instrucdo de Trabalho

Preparacio da matéria prima "Filete de
Pescada’

Estes cuidados devem ser tidos na preparacao da matéria-prima.
Caso o filete chegue ao tapete de alimentacao da calibradora
como o representado, colocar 2 pessoas, antes da calibradora

para fazer selecao.

!

Data: Maio de 2021 GP.01.25 V1.21

Figura 9.1. Instrugdo de Trabalho para a preparagdo da matéria-prima filete de pescada.
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Apéndice 10 — [.T. para os parametros dos filmes na Ensacadora

fi mar cabo Parametros dos Filmes na Ensacadora

Legenda:

Espaco — distdncia desde a lateral da ensacadora até a impressora de “ribon” que imprime a
marcagdo, posicionamento da impressora mais para esquerda ou direita do saco;

Posicionamento do filme (cm)
Esq. Dir. Rosca
Filme Profsea 29,5 19,9 0,0 8,0 7,0 3.8 Corte — posicdo onde as soldaduras horizontais véo cortar o filme, o corte acontece porque o
filme é lido por 2 sensores, um posicionado na parte posterior a ensacadora e o segundo na
parte posterior do molde, ja na parte da frente da ensacadora;

Nome do filme  Espago (em) Corte (cm)  Marcador (cm) Marcador - subir ou descer, dependendo se a marcagdo esta a ser impressa no sitio certo;

Posicionamento do filme — no suporte do rolo do filme medi¢do do espago esquerdo, direito
e da rosca de forma a que o filme seja colocado sempre no mesmo sitio, ndo alterando os
restantes pardmetros.

Figura 1. Demonstracdo de como se mede o0s Figura 2. Demonstracdo de como se mede a Figura 3. Demonstracdo de como se mede o

espacos "Esq." e "Dir." "rosca"” "espaco”

Data: Junho de 2021

Figura 10.1. Instrucdo de Trabalho para os pardametros dos filmes utilizados na ensacadora.
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