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RESUMO

Minimizar o Desperdicio de Papel na Impressao Rotativa numa Empresa Portuguesa de

Artes Graficas

Esta dissertacdo apresenta um projeto desenvolvido na empresa de artes graficas Lidergraf, durante o
estagio curricular no ambito do Mestrado em Engenharia e Gestdo Industrial, tendo como o principal

objetivo reduzir o desperdicio de matéria-prima e tempo no processo de impressao rotativa.

A metodologia de investigacdo utilizada foi a Action Research, sendo que numa fase inicial foi efetuada
uma revisado bibliografica sobre o conceito de Lean Production aplicado a Industria das Artes Graficas,
onde o foco foi essencialmente nas ferramentas, principios e tipos de desperdicio. De seguida foi
realizada uma analise recorrendo a diagramas de causa-efeito, estudos do tempo de sefup. Também
foram criados indicadores tais como, o Overall Equipment Effectiveness (OEE) e quantificados os

desperdicios.

Através desta analise foi possivel identificar os principais problemas presentes na seccao de impressado
rotativa, tais como os elevados tempos de sefupe baixa disponibilidade da maquina de impressao rotativa
M600. Para solucionar este problema foi apresentada uma proposta de melhoria baseada na revisdo

bibliografica, neste caso a metodologia SMED (Single-Minute Exchange of Die).

Com aplicacdo desta metodologia na seccdo de impressdo rotativa, mais especificamente na maquina
de impressdo rotativa M600, foi possivel alcancar uma reducédo de 28% no tempo de sefup e 42% na

distancia percorrida pelos operadores.

PALAVRAS-CHAVE

Lean Production, setup, SMED, OEE



ABSTRACT

Minimizing Paper Waste on Web Offset Printing at a Portuguese Printing Company

This dissertation thesis presents a project which was developed at the graphic company Lidergraf, during
the traineeship carried out in the Industrial Management and Engineering Masters. Where the main aim

was to reduce waste of pape and time on the web offset printing production process.

In this study, the used investigation methodology was the Action Research method. At na early stage, a
literature review about Lean Production applied to the Graphic Industry was performed, where the main
focus was tools, principles and types of waste. In addition to the literature review, an analysis was carried
out, using the cause.effect diagram, study of setup times, and also the creation of some performance

indicators such as Overall Equipment Effectiveness (OEE) and waste quantification.

Through this analysis was possible to identify the main problems present in this web offset printing
section, such as high setup times and low availability of the machine M600. In order to find solutions for
these problems, based on the literature review, improvement proposals were presented, like the

implementation of SMED (Single Minute Exchange of Die) methodology.

With the application of this methodology on the M600 machine, there was a gain of 28% for the setup

time and 42% for the distance covered by the workers.

KEYWORDS

Lean Production, setup, SMED
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1 INTRODUCAO

Esta dissertacdo surge no ambito do Mestrado em Engenharia e Gestédo Industrial da Universidade do
Minho. O trabalho realizado decorreu de um estagio curricular numa empresa da industria grafica
denominada Lidergraf. Neste capitulo é descrito o enquadramento, a definicdo dos objetivos do projeto,

descreve-se a metodologia de investigacao e, por ultimo, apresenta-se a estrutura do documento.

1.1 Apresentacao da empresa

A Lidergraf € uma empresa com 28 anos de existéncia, sendo que apds 9 anos de laboracao entrou no
Top 20 das maiores graficas nacionais e até foi mesmo distinguida pela revista Exame com o prémio de

“Melhor PME no setor da edicao, informacao e artes graficas” (Fernandes, 2013).

Em 2011, foi utilizada a ferramenta 5S’s sendo a primeira a ser implementada com melhorias visiveis.
5S’s, representa cinco palavras que comecam por S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke), cujo
objetivo é facilitar mudancas comportamentais em todos os setores da empresa. Em seguida surge uma
parceria com o Instituto Aaizen, na qual foi possivel contribuir para a melhoria continua e reformulacao
de processos. Com esta intervencao, os tempos de sefup foram reduzidos em 40%, em certos casos, e
noutros em 20%, recorrendo a técnica Single-minute exchange of die (SMED). Foi também alcancado o

objetivo de reduzir em 50% o desperdicio de papel nas maquinas rotativas (Fernandes, 2013).

Em 2020, surge a pandemia que veio alterar o paradigma de muitas empresas, incluindo a Lidergraf.
Os trabalhadores foram obrigados a ficar em casa e a evitar contactos, a quantidade de trabalhos

diminuiu, surgindo assim novas medidas para combater todas estas perdas.

A area administrativa operou em teletrabalho, sendo garantidos sempre os servicos necessarios. Ja na
area produtiva foi suspensa a bolsa de horas, normalmente aplicada, e os trabalhadores deslocavam-se
a fabrica apenas quando houvesse trabalho, isto numa fase inicial em que existiu confinamento geral da
populacdo. Conforme a evolucao da pandemia e restricdes impostas pelo governo, as medidas dentro

da empresa foram também sendo ajustadas.

Com a pandemia foi possivel repensar toda a estratégia da empresa, surgindo entdo reestruturacdes nas
equipas:; varios elementos abandonaram a Lidergraf e no inicio de 2020, a maquina de impressao
rotativa, M600, passa a ser operada por 3 trabalhadores, e toda a fabrica passa a operar no mesmo

regime - 3 turnos 5 dias por semana.



Segundo um inquérito mensal realizado pela Associacdo Portuguesa das Industrias Graficas e
Transformadoras do Papel (Apigraf), em dezembro de 2020, 66,4% das empresas inquiridas revelou que
0 ultimo més do ano foi pior que 0 més homdlogo do ano anterior, 18,3% das empresas inquiridas nao
notaram grandes diferencas e 15,3% registaram melhores resultados em 2020 comparativamente a
2019. Do universo do estudo, 45% das empresas espera que a atividade recupere para 0s niveis

anteriores aos da pandemia. Havendo assim, esperanca no retorno a melhores dias (Fernandes, 2013).

1.2 Objetivos

Esta dissertacdo tem como principal objetivo a minimizacdo do desperdicio de matéria-prima e tempo ao
longo do processo produtivo de impressao rotativa da seccdo de impressao rotativa em estudo,
recorrendo da aplicacao de ferramentas /ean e de melhoria continua. Mais especificamente os objetivos

pretendidos, sao:
e Efetuar uma analise diagnéstico da seccao de impressao rotativa;
e |dentificar operacdes/procedimentos que podem sofrer acdes de melhoria;
e Reduzir o tempo de sefup da maquina M600;
e Reduzir os danos existentes na matéria-prima.
Para este efeito foi necessario focar o estudo em quatro etapas da impresséo rotativa, sendo estas:
e Transporte da matéria-prima;
e Armazenamento da matéria-prima;
¢ Arranque de maquina ou sefup,

e Impressao final na maquina M600.

1.3 Metodologia de Investigacao

A metodologia “Action Research” foi considerada para desenvolvimento dos trabalhos descritos nesta
dissertacao, sendo que o autor da mesma interveniente ativo na analise e compreensédo do objeto de
estudo. “Action Research” combina a teoria e pratica, através da mudanca e reflexdo num problema

existente, de acordo com um plano de trabalho antes delineado e aceitavel (Avison et al., 1999).



Existem diversos modelos para descrever esta metodologia, mas de alguma maneira todos os modelos
utilizam os mesmos processos sendo estes: planeamento, acdo, observacao, reflexdo. Estas tarefas

formam um ciclo, apresentado na Figura 1.

Figura 1 - Ciclo "Action Research”

Esta dissertacdo foi entdo elaborada de acordo com a metodologia de investigacdo apresentada,

dividindo-se nas seguintes fases:

1° Fase — Revisdo da literatura existente: recorrendo a livros, artigos cientificos, dissertacoes e teses.

Com foco em producao /ean nas Industrias Graficas e Transformadoras do Papel.

2° Fase — Anadlise e diagndstico da situacdo atual: procurar entender os processos intermédios até ao

produto final e identificar desperdicios.

3° Fase - Elaboracao de planos de melhoria, recorrendo a ferramentas /ean e discussdo dos mesmos

com os representantes da empresa.

4° Fase — Implementacao e avaliacdo dos resultados, sera feita através da alteracdo de procedimentos,

sendo posteriormente feita uma avaliacao dos resultados obtidos.

1.4 Estrutura da Dissertacao
A estrutura desta dissertacao encontra-se dividida em sete capitulos.

No capitulo 1 apresenta-se um enquadramento do tema em estudo, referem-se os objetivos deste

projeto, descreve-se a metodologia de investigacao e, por fim, € mostrada a estrutura da dissertacao.

No capitulo 2, apresenta-se a revisdo da literatura, sendo feita a consulta e recolha de informacao

referente ao tema da producao /ean aplicada as Industrias Graficas e Transformadoras do Papel.



No capitulo 3, apresenta-se a empresa onde se realizou este projeto, a Lidergraf. Neste capitulo, é feita
a caracterizacdo da empresa, apresentada a estrutura organizacional bem como a missao, visao e valores
do grupo. Ainda neste capitulo, sdo mencionados os sistemas de qualidades presentes na empresa e

feita uma descricao e caracterizacao geral do processo produtivo.

No capitulo 4, descreve-se o diagndstico da situacao atual, e que, consequentemente, se divide em
dois subcapitulos: etapas até ao produto final da impressao rotativa e na analise critica e identificacdo

de problemas.

No capitulo 5 s&o apresentadas e implementadas propostas de melhoria, tendo como principal objetivo

influenciar o futuro do projeto.
No capitulo 6, séo apresentados os resultados obtidos destas implementacoes.

Por fim, no capitulo 7 sao apresentadas as principais conclusdes decorrentes da elaboracao deste

projeto.



2 REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo ¢ feita uma anadlise e revisdo dos conceitos associados a producao /ean, sendo a base
tedrica para a realizacdo desta dissertacdo. Inicia-se com a origem da filosofia /ean, em seguida
apresenta-se os oito desperdicios e, por ultimo, sdo mencionadas algumas ferramentas, metodologias e

técnicas fean.

2.1 Origem da Producao Lean

Ao longo dos anos os processos produtivos tém vindo a ser alterados e melhorados conforme as
necessidades do ser humano. Inicialmente os processos eram rudimentares, os artesaos recorriam a
ferramentas simples para cumprir com as necessidades do produto, sendo esta producéo denominada
de artesanal. Com a revolucao industrial surge a producdo em massa que permitiria uma producao em
grande escala, através de linhas de montagem. Henry Ford é um nome que surge quando se fala em
producdo em massa ja que esta foi popularizada pelo mesmo no inicio do século XX, durante a producao
do modelo Ford T. Este tipo de producdo manter-se-ia como exemplo a seguir, durante largos anos

(Castro, 2015).

No final da segunda guerra mundial (1939-1945) o Japado encontrava-se a atravessar tempos bastante
adversos, existia escassez de recursos financeiros e empresas como a Toyota procuravam reinventar-se
e competir com 0 modelo de producéo em massa ja implementado na Europa e Estados Unidos. Desta
forma surge entado o Sistema de Producao da Toyota ou TPS (Toyota Production System), que viria a
trazer enorme sucesso a nivel global tendo sido disseminado e implementado pelos mais diversos setores

industrias e de servicos (Castro, 2015).

2.2 O0Os Dois Pilares do TPS

Os dois pilares do TPS séo o jidoka e o justin-time. Estes conceitos tém origem no periodo pré-guerra. O
Jidoka tem origem no tear automatizado desenvolvido por Sakichi Toyoda no periodo Taisho (1912-1926)
e o justin-time foi introduzido na 7oyota por Kiichiro Toyoda em 1938, tendo como principal objetivo

produzir com o minimo desperdicio(Narusawa & Shook, 2009).

Deste modo jidoka, traduz-se numa série de métodos operativos pessoa e maquina, ou seja, é atribuido

as magquinas o controlo de qualidade e autorregulacao. No caso do just-in-time, consiste em produzir



na quantidade certa e no momento certo (Narusawa & Shook, 2009). O objetivo sera a eliminacao total
dos desperdicios para que seja possivel alcancar a melhor qualidade possivel, ao menor custo e reduzido

uso de recursos, e no mais curto prazo de producdo e entrega (Moura, 2011).

A Figura 2 ilustra de forma simples o TPS, com a denominada “Casa do TPS".

TPS

I Obpetvos alta gualdade, 0o mais bano custo ¢ o mam rapido possivel I

JUST-IN-TIML [ JIDOKA I

Flaxo Contimu Parar ¢ notificar
unormalbdades

Sepant trabalhador

Sisterma Pull i mdguns

l | l

Heljunka T'vabalho standard Kaizen

Estabilidade

Figura 2 - "Casa TPS" (Vieira, 2014)

O TPS significa mudanca. No entanto, em qualquer mudanca, existem os resistentes e os apoiantes das
novas tecnologias, das novas formas organizacionais e de novas formas de pensar. As pessoas
representam um dos maiores entraves a implementacdo de um modelo de melhoria continua e ao
mesmo tempo o principal motor da mudanca (Fernandes, 2013). A criacdo de fluxo continuo exige
mudancas por parte de cada trabalhador e maquina, de modo que sejam cumpridos os requisitos do

cliente.

2.3 Producao Lean

O conceito de /ean é entdo introduzido pela primeira vez por John Krafcik em 1988 num artigo sobre a
industria automovel japonesa denominado “7riumph of the Lean Production System”(Krafcik, 1988),
sendo disseminado mais tarde por James P. Womack, Daniel T. Jones e Daniel Roos no livro “ 7he

Machine that Changed the World” (Womack et al., 1990).

Nesta publicacao /ean foi definido como a combinacao das vantagens que traziam a uma empresa a
utilizacao dos métodos de producao artesanal e producdo em massa, sendo evitados elevados custos e

a rigidez produtiva. Na producao artesanal existe alta competéncia técnica por parte dos operadores e



ferramentas flexiveis, a producao feita & de apenas um exemplar. Este produto normalmente apresenta
um preco mais elevado por apresentar um elevado nivel de customizacao, sendo exatamente como o
cliente o deseja. Na producdo em massa, a equipa de design de produto € a que mostra maior
competéncia, sendo que quem faz o produto em si tem poucas ou nenhumas competéncias para

conceber o produto, tem de ser apenas garantida uma producao sem interrupcdes (Castro, 2015).

Producao /ean combina pontos fortes destes dois métodos tendo um impacto consideravel nos processos
de producao, em qualquer que seja a industria. Prevé a utilizacdo de trabalhadores multifacetados em
todos os niveis, elevada flexibilidade, devendo-se isto ao aumento da automacdo das maquinas,

produzindo uma maior variedade de produtos (Castro, 2015).

Com a producéo /ean surge a necessidade de se utilizar menos “esforco humano, menos investimentos
em maquinas, menos espaco de fabrica, menos tempo, menos produtos em inventario, entre outros.”

(Castro, 2015).

Portanto, o objetivo maximo da producao /ean, de uma forma sucinta, é eliminar todos os desperdicios

de uma empresa (Gupta & Jain, 2013).

2.4 Principios da Producao Lean

S&o cinco os principios que foram definidos por Womack e Jones (2003), sendo estes a base da producao
lean que, quando aplicados corretamente, levam a eliminacado das atividades que nao acrescentam valor

(Castro, 2015). Estes principios sao:

e |dentificacdo de valor;

e |dentificacado de cadeia de valor;

e Fluxo continuo de producao;

e Implementacao de um sistema pull;

e Busca pela perfeicao.
Um dos conceitos subjacente a filosofia de producao /ean é valor, sendo este apenas definido pelo
cliente e dependente do que o mesmo esta disposto a pagar. Portanto, todo o restante pelo qual o cliente

nao ird pagar é considerado desperdicio, devendo ser eliminado (Castro, 2015).

Outro dos conceitos que também surge com a producdo /ean é identificar a cadeia de valor. Traduz-
se, para cada produto ou familia de produtos, na cadeia constituida pelas atividades que acrescentam
ou nao valor, desde o fornecedor até ao cliente. Durante a analise da cadeia de valor surgem trés tipos

de atividades:



e As que acrescentam valor para o produto ou cliente;

e As que nao acrescentam valor, mas que sao necessarias;

e As que nao acrescentam valor e ndo sao necessarias.
0 passo seguinte do /ean sera identificar outro conceito denominado fluxo, neste caso a criacdo de um
fluxo continuo de producao. Os produtos deverao percorrer toda a cadeia de valor sem interrupgoes,

sem tempo de espera, sem stocks e sem qualquer tipo de desperdicio, até chegarem ao cliente.

Producao puxada ou pull surge, posteriormente, como principio para atingir o /ean, relacionando-se
com o facto de que a producao so se inicia quando o cliente faz uma encomenda, ou seja, o cliente puxa
a producao. Isto permite que seja produzida a quantidade certa no momento certo, de modo que seja

evitada producao em excesso e com isto a acumulacao de stocks.

Finalmente, perfeigcao é o ultimo principio do /ean, este é caracterizado pelo kaizen, ou seja, melhoria
continua. Esta consiste em eliminar desperdicios, erros e criar valor com o intuito de alcancar a perfeicao.
A postura das empresas devera traduzir uma constante procura pela evolucao dos todos 0s processos,

levando a que o desempenho seja melhorado de forma substancial.

A melhoria continua da reducédo/eliminacao do desperdicio, pode representar até 95% do tempo total de
producdo de um produto (Pinto, 2012). Na Figura 3 podem ver-se as atividades que ndo adicionam valor

ao produto do cliente na industria gréfica:

Valor < » Desperdicio

Atividades de valor Atividades de ndo valor

Lavagem

Acerto de cor

Esperas por stock
Montagem das chapas
Problemas da maquina
Changeover

Reunides

Procura de ferramentas

e  Impressdo de produtos conforme

Aumento do tempo de valor Diminuir ou eliminar ndo-valor

Figura 3 - Contraposicéao de valor e desperdicio, segundo TPS (Fernandes, 2013)

2.5 Desperdicios (Muda)

O conceito de desperdicio ¢ extremamente importante na metodologia /ean, traduzindo-se em qualquer
atividade que consome recurso sem que seja possivel criar qualquer tipo de valor para o cliente. De outro
ponto vista, pode também ser visto como qualquer atividade pela qual o cliente nao esta disposto a

pagar. Os 7 desperdicios, segundo Fernandes (2013):



Producao em excesso: Produzir em demasiada quantidade, mais cedo que o exigido pelo processo

seguinte ou cliente. As causas podem dever-se a producédo de lotes muito grandes, /ead times muito

longos ou até mesmo falta de sincronismo com os fornecedores.

Excesso de stocks. O armazenamento desnecessario de materiais, pecas, produtos inacabados e

acabados, &, portanto, armazenar mais do que o minimo necessario. Os motivos para este excesso

podem derivar de:

Problemas com o fornecedor, para obter descontos ou stock de seguranca;
Trabalhos de grandes quantidades e acumulacao de trabalho em curso;
Producéo mais cedo do que necessario;

Producdo excedente devido a requisitos do cliente ou para sfock produtos para eventuais

necessidades do cliente.

Tempo de espera: Constitui também um desperdicio, podem ser observados quando os operadores

demoram demasiado tempo a desempenhar uma tarefa, na possivel falha de equipamentos e no atraso

na chegada de pecas. Os tempos de espera podem dever-se a:

Tempos de sefup e mudancas de turno demoradas;
Informacdes e instrucdes incompletas;

Atrasos nas entregas de materiais;

Falta de ferramentas ou outros componentes;
Avarias no equipamento;

Alteracdes criticas no planeamento.

Tempos de espera elevados levam a um /ead time excessivo e aumento do sfock.

Transporte: O transporte por si € um desperdicio, no entanto, ha a necessidade de transportar pecas

e produtos para diferentes locais, mas qualquer movimento além do minimo necessario representa

desperdicio. Os transportes podem ser de:

Informacao, stocks, tintas, chapas, ferramentas e outros materiais;
Trabalhos entre processos, quando nao é possivel um fluxo continuo;

Material ou trabalhos armazenados em cima, em baixo, atras ou a frente do material necessario.



Excesso de processamento: Existe processamento desnecessario ou incorreto, ndo adicionando valor

ao produto ou servico, otica do consumidor. O excesso de processamento pode dever-se a:
e Falta de comunicacao eficaz;
e Alteracdes no produto;
e Falta de conhecimento dos verdadeiros requisitos do cliente;
e (Correcao de erros ou defeitos;
e Falta de procedimentos standard,;
e Equipamento sobredimensionado.

Considerando que 0s processos nao sao standard, diferentes turnos e diferentes pessoas tém maneiras

de trabalhar diferentes, originando-se excesso de processamento para o mesmo tipo de produto.

Movimentacdes em excesso: Desperdicio relativo as movimentacOes excessivas, que nao
acrescentam valor, por parte dos operadores. Este facto também pode ser aplicado na movimentacao

de maquinas. O excesso de movimentacdes pode dever-se a:
e Procura de ferramentas, materiais, informacdes, entre outros;
e Demasiados ajustes durante os arranques de maquina ou setup;
e Organizacao ineficiente da area de trabalho;
e [ayoutineficiente;

e Métodos de trabalho inconsistentes e falta de procedimentos;

Falta de espirito de equipa.

Defeitos: Sao graves se chegam ao cliente, relacionam-se com o facto de um produto ter de voltar ao
processo produtivo para ser inspecionado ou retrabalhado. Inclui o custo de selecionar, manusear e
executar novamente um produto defeituoso, bem como os custos de repeticao do trabalho. Tanto quanto
mais tarde forem detetados na cadeia de producdo, maior sera o desperdicio. Implicam ainda a perda

da confianca do cliente no produto final.

A Toyota trabalhou no sentido de eliminar completamente estes desperdicios. Ao longo dos anos, varios

autores destacaram novas formas de desperdicio, das quais se destacam:
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Conhecimento: Dispor de demasiada capacidade produtiva ou nao aproveitar o potencial criativo de
uma equipa, representam desperdicio. A experiéncia, 0 conhecimento e as sugestdes das pessoas

ajudam a melhorar processos, apesar de muitas vezes nao serem utilizados(Liker, 2004).

Recursos: A satisfacdo com o estado atual de producdo da empresa nao abre espaco para melhorias.
Realizar analises aos concorrentes sem realizar uma analise interna representa também um desperdicio

(Rizzo, 2011).

2.6 Solucoes Lean utilizadas

Nesta seccao serao apresentadas as diferentes metodologias, técnicas e ferramentas /ean, que quando
corretamente implementadas, apresentam resultados positivos para a reducdo dos desperdicios.

2.6.1  Standard Work

Ferramenta que representa a base para que sejam desempenhadas as operacdes para uma producao
correta, segura, facil e eficaz, a partir das tecnologias e processos existentes. Normalizar as tarefas
traduz-se também numa maior fluidez nos movimentos possibilitando-se assim uma execucao no menor

tempo possivel e com maior qualidade.
Para que o sfandard work seja aplicado serdo necessarios trés elementos fulcrais (Loureiro, 2016):

e Tempo de ciclo normalizado a producdo de um determinado produto tem um determinado

tempo de ciclo, e esse deve corresponder ao consumo do mercado.

e Inventario do WIP normalizado, a existéncia da quantidade minima de inventario que

permite ao operario realizar sem pausas.

e Sequéncia de trabalho normalizado, devera ser apresentada corretamente a ordem de

tarefas a executar tendo em conta o melhor fluxo de producao.

Todos os elementos do trabalho deverao estar de acordo com o fluxo de trabalhos, caso contrario sera

comprometida a fluidez dos processos de producao, e consequentemente a eficiéncia e consisténcia.

O standard work tem como principal objetivo estabelecer bases para a melhoria continua - existirdo

menos variacdes nos processos sendo também mais facil integrar novos operadores.

2.6.2  Single Minute Exchange of Die (SMED)
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Este indicador tem como principal objetivo a reducao dos tempos de sefup, onde a ideia € de que os
tempos de sefup podem ser diminuidos em grande valor. O método foi desenvolvido por Shiego Shingo,

que teve enorme sucesso na diminuicao dos tempos de sefup em diversas empresas (Moura, 2011).

Entende-se que os tempos de sefup podem ser diminuidos, havendo exemplos que podem retratar isto.
Os tempos de mudanca de 4 pneus em 1957 eram de 1 minuto e 16 segundos, sendo estabelecido em
2013 um tempo record de 2 segundos e 5 milésimas pela equipa da Red Bull, o que demonstra muito

treino e espirito de equipa (Fernandes, 2013).

Para que seja implementado este método é necessario, distinguir dois tipos de operacdes estando estas
presentes no sefup:
e Operacoes internas, traduzem-se nas operacdes que devem ser efetuadas com a maquina
parada.

e Operacoes externas, relacionam-se com as operacdes que podem e devem ser realizadas
com a maquina em funcionamento.

A implementacdo do método SMED levara a que se maximize o numero de operacdes em operacdes

externas e também conseguir simplifica-las.
De acordo com Shingo, esta metodologia ¢ implementada em quatro etapas diferentes:

e Primeira etapa - Identificar as operacdes internas e externas
Consiste num estudo dos postos trabalho, recorrendo a videos, auditorias e entrevistas, de modo que

seja possivel identificar as operacdes internas e externas.

e Segunda etapa — Separar as operacoes internas e externas
Separacao das atividades externas das internas, o que so6 por si podera significar diminuicées no tempo

de setup.

e Terceira etapa — Transformar as operacoes internas em externas
Aqui o intuito € maximizar a conversao de operacdes internas em operacoes externas através de uma
analise rigorosa do processo. A equipa que conduz o SMED devera questionar-se como podera realizar
esta conversao e em quais das operacdes (Loureiro, 2016).Este processo resulta numa lista onde séo
apresentadas as operacbes candidatas por ordem de prioridade, sendo 0s mais promissores

transformados em primeiro lugar.

e (Quarta etapa — Racionalizacao
Os elementos nos quais ndo é possivel conduzir alteracdes, sao realizadas revisdes de modo que estas

tarefas se possam realizar no menor tempo possivel.
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O resultado final devera ser um conjunto de instrucdes de trabalho para que o setup seja realizado no

menor tempo possivel.

Na industria grafica os tempos de sefup estdo, normalmente, incluidos no preco que o cliente ira pagar.
Logo, as empresas graficas nao sentem a pressdo e necessidade de se preocupar em demasia com esta
situacdo. Contudo, o cliente esta a pagar por uma atividade que ndo acrescenta valor ao produto final.
Este & um forte motivo para as empresas reduzirem os tempos de sefup ou arranque de maquina,

existindo também outras vantagens (Cooper et al., 2007):

e Reducéo nos custos incluidos na orcamentacao, isto leva a que se possivel praticar precos mais

competitivos;

e Aumento da capacidade produtiva, porque os tempos utlizados para arranque de maquina estao

agora livres;

e Aumento da capacidade nao apresenta custos para a empresa, pois o custo/hora definido ja

inclui este tempo;
e O novo tempo disponivel pode ser utilizado noutras areas da producao;
e Aumento da competitividade, gracas ao aumento do lucro ou reducao de custos e precos;
e Aproximacdo do fluxo continuo.

Apesar de alguns equipamentos existentes no mercado, ajudarem a diminuir os tempos de sefup, a
aquisicao dos mesmos devera ser a ultima decisdo a tomar. Portanto, € necessario esgotar todas as

possibilidades de melhoria dos processos (Fernandes, 2013).

2.6.3 Diagrama de Spaghetti

Num diagrama de Spaghetti sado representadas linhas continuas que traduzem os caminhos percorridos
pelos operadores da seccao de impressao rotativa ao longo de um processo. As linhas continuas
permitem identificar redundancias no decorrer do trabalho e oportunidades de melhoria para criacao de

fluxo de trabalho melhorado.

O diagrama de Spaghefti apresenta maior utilidade quando apresentados em conjunto com outras
ferramentas e técnicas, que ajudam a construir uma representacao visual do local de trabalho (Bialek et

al., 2009).

2.6.4 5S
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A ferramenta dos 5S’s é composta por cinco principios, sendo estes: seiri, seifon, seiso, seiketsu e

shitsuke.

Seiri, consiste em separar 0 necessario do que nao é necessario, e no final descarta-se o que nao é
necessario. Através da gestao visual, todos os matérias devem estar organizados, acessiveis e reduzidos

ao minimo necessario (Fernandes, 2013).

Seiton, traduz-se em arrumar os itens necessarios de forma ordenada, facil de localizar e na sequéncia
de consumo. Para que isto aconteca é necessario padronizar nomes usando rotulos e cores vivas para

uma gestdo visual eficaz.

Seiso, refere-se nao unicamente a limpeza da area de trabalho ou do equipamento, mas também a

inspecao do local de modo a detetar possiveis anormalidades.

Seiketsu, advém dos resultados obtidos com as praticas introduzidas pelos “S” anteriores, pretendendo-
se normalizar todas a tarefas do posto de trabalho, bem como normas para manter as alteracoes.

Significa também “Manter a area de trabalho limpa e organizada!”

Shitsuke, tem como objetivo que todas as etapas desta metodologia sejam cumpridas, recorrer-se-a a

auditorias periodica que permitirdo verificar se os 5S estdo a ser executados.

Na Figura 4 é apresentada a aplicacdo desta metodologia em contexto de fabrica.

w1

Figura 4 — 5S's aplicado na Lidergraf

2.6.5 Gestao Visual

A gestao visual devera traduzir-se numa imagem clara que ilustre corretamente o processo ou atividade.
Esta informacéo deve ser constantemente atualizada, servindo de motivacdo para partilhar de forma
transparente informacao relativa ao estado atual da empresa. Desta maneira é possivel os operadores

observarem a evolucao e o resultado do seu trabalho.
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Também na industria grafica, a gestao visual deve permitir aos operadores (Cooper et al., 2007):
e |dentificar as metas de producao diarias
e Compreender o fluxo de trabalho e todos os componentes do processo de producéo;

e Estabelecer e acompanhar o progresso dos trabalhos prioritarios, agendamento de manutencées

e limpezas;
e Tornar standard os procedimentos relativos aos 5S e outros procedimentos;

e |dentificar problemas a resolver ou apresentar ideias para melhorar seguranca e produtividade

no seu setor;
e |nteriorizar a missao, visao e valores da empresa;
e Conhecer a situacdo financeira da empresa;

e No geral, conhecer o progresso da empresa na sua jornada /earn.

2.6.6  Overall Equipment Effectiveness (OEE)

O indicador OEE, ¢ uma meétrica utilizada, independentemente da pratica ou processo e adapta-se a
qualquer industria. E uma medida versatil e padrao da industria para eficiéncia de producéo. Este foca-

se na quantidade de producéo “boa” de uma maquina por minuto em comparag¢ao com a:
1. Disponibilidade do equipamento;
2. Performance do equipamento;
3. Qualidade dos produtos.

Este indicador providéncia uma comparacao balanceada entre equipamentos recentes e equipamentos
antigos. Mede a eficacia real dos equipamentos em relacdo a sua eficacia tedrica. As métricas permitem

gue as empresas localizem onde devem focar as suas iniciativas de melhoria.

No caso da industria grafica podemos identificar cinco momentos chave que permitem aumentar o

indicador OEE, sendo estes (Rizzo, 2011):

1. Tempo de paragem:;

2. Tempo de sefup;
3. Tempo de ciclo;
4. Desperdicio;
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5. Defeitos.

Quanto mais elevado o OEE melhor. Dependendo do tempo despendido em cada trabalho e do niimero
de arranques de maquina que ocorrem, um OEE que se situa acima dos 50% sera considerado bom
(Rizzo, 2011). Equipamentos que apresentam um OEE abaixo dos 30%, sdo os principais candidatos a
sofrer iniciativas de melhoria. Neste estudo, para a obtencao deste indicador, utiliza-se a seguinte

equacao, apresentada na Figura 5:

OEE Tempo X OEE Velocidade X OEE Qualidade = OEE Total

Tempo de Tiragem/ Veloccidade Tiragem/ Planos OK/ OFEE Tempo * OEE Velocidade
Tempo Total Velocidade Tiragem Padric Planos Totan * OFE Qualidade

Figura 5 - Expressao para o calculo do OEE Total
e Tempo Tiragem - corresponde ao tempo total de tiragem sem paragens;
e Tempo Total - corresponde ao tempo total;
e Velocidade Tiragem — corresponde a velocidade média de tiragem;
e Velocidade Tiragem Padrao — corresponde a velocidade padrao da tiragem;
e Planos OK - corresponde a quantidade planos impressos que representa produto final;

e Planos Totais — corresponde ao total de planos impressos.
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3 APRESENTACAO DA EMPRESA

3.1 Caracterizacao da Empresa

A Lidergraf, Artes Graficas, SA. € uma empresa da industria grafica criada em marco de 1994, tendo

iniciado a sua atividade em setembro desse ano com a designacéo de Lidergraf — Artes Graficas, Lda.

A organizacao esta equipada para responder a todas necessidades do cliente na area de produtos

graficos, principalmente:

e Folhetos publicitarios;
e (Catalogos e Brochuras;
e Revistas;

e Livros.

Dispde entdo dos seguintes equipamentos para dar resposta as solicitacdes dos seus clientes:

o Area de Pré-Impressao: Computer To Plate (CTP)

o Area de Impresséo: Impressao OffSet (formatos maximos: 52*37,5;72*102), impressao digital
de pequeno formato (cor e p&b) e HeatSet - rotativa comercial de 16 e 48 paginas

e Area de Acabamento: Mecanizada a 90%.

3.2 Estrutura Organizacional

E apresentado na Figura 6 o organigrama geral da Lidergraf.

Equipa Gestdo
e
---------------------- {  comolodeGestao |
| | | |
Direcao Financeira Direcaa Tecnica Direcao de Operacoes Direcaa Comarcial
4  Recursos Humanos = Qualidade Producao L Vendas
- Contabilidade - Amblente ¢ Seguranca Logistica
= Compras - Sistemas de Informacao
— Administrativo = Manutencio
H o e i ==

Figura 6 - Organigrama Geral da Lidergraf
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3.3 Identificacao e Localizacao

Sediada na freguesia da Arvore em Vila do Conde, a Lidergraf tem também delegacées em Lisboa e
Barcelona. A empresa em Vila do Conde esta dividida em dois edificios compostos de escritorios,

producdo, armazém e espacos comuns. O edificio principal encontra-se apresentado na Figura 7.
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Figura 7 - Edificio Lidergraf

3.4 Missao, visao, valores

Na Lidergraf, foram definidos pela Administracdo pressupostos basicos da organizacdo, sendo estes

comunicados aos colaboradores, estando também disponiveis online.

Missao, reflete a razdo de ser da empresa traduzindo-se nas atividades que oferece a sociedade para

satisfazer necessidades relevantes. “E a nossa missao oferecer solucdes, produtos graficos e servicos”

(Lidergraf, 2020).

Visao, traduz o que a empresa quer ser no futuro. “Ser a melhor empresa grafica aos olhos de clientes,

colaboradores, fornecedores e investidores” (Lidergraf, 2020).

Alcancar a visao e missdo pressupde o respeito dos valores que identificam a organizacao, e se revelam
de extrema importancia para definir de forma estavel a forma de atuar junto de clientes e partes
interessadas. Mais especificamente, dentro dos valores apresentam-se o empenho, inquietude e

abertura.

Empenho é uma “atitude indispensavel para fazer com qualidade” (Lidergraf, 2020).
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Inquietude é uma “atitude fundamental para mudar e evoluir” (Lidergraf, 2020).

Abertura é uma “atitude basilar para aprender, dar e receber” (Lidergraf, 2020).

3.5 Certificados PEFC e FSC

O PEFC Council & uma organizacdo mundial que promove a gestao florestal sustentavel através da
certificacao florestal e rotulagem de produtos de base florestal. Os produtos com rétulos e/ou alegacdes
PEFC oferecem seguranca de que a matéria-prima tem origem em florestas com gestao florestal

sustentavel.

A FSC é uma organizacao independente, ndo-governamental, sem fins lucrativos, criada com o intuito de
promover a gestao responsavel das florestas do mundo inteiro. A certificacao FSC fornece uma ligacao
credivel entre uma producéo responsavel e o consumo de produtos florestais, permitindo que os
consumidores e as empresas tomem decisdes de compra, eles irdo beneficiar as pessoas e o ambiente,
bem como assegurar um valor crescente aos negocios. Tal como a certificacdo PEFC, os produtos FSC

oferecem seguranca de que a matéria-prima tem origem em florestas com gestao florestal sustentavel.

Parte dos papéis utilizados, atualmente, pela empresa na impressao rotativa ja € de origem certificada,
no entanto, esta ainda continua a ser uma questao decidida pelo cliente, pois € 0 mesmo que determina

qual o papel a usar (Lidergraf, 2014).

3.6 Descricao Geral do Processo Produtivo

Nesta seccdo descreve-se o processo produtivo, desde o contacto com cliente até ao produto final.

3.6.1 Vendas

Esta etapa traduz-se no contacto proximo com o cliente, compreendendo todas as suas necessidades de
modo a obter um produto final desejado. No caso da Lidergraf, os seus clientes sao sua grande maioria
recorrentes, trabalhando exclusivamente com a empresa. Para o caso de novos clientes, é feita a rececao
da informacao necessaria ao trabalho, estimados o0s custos e realizada a orcamentacao. Para que no

final o resultado seja o esperado, serdo necessarias especificacdes claras e objetivas.

3.6.2 Pré-Impresséo

A fase de pré-impressao agrega os diferentes processos pelos quais um texto ou imagem tem de passar

para ser reproduzido pela impressdo. E na pré-impressao que se definem todos os pardmetros que
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determinam a qualidade de um trabalho, tais como a qualidade das imagens, dos textos, das formas e
das cores. E também essencial antecipar os possiveis problemas que poderdo ocorrer durante a
impressdo e nos acabamentos. Cada processo de impressdo apresenta diferentes especificacdes, usa
diferentes materiais exigindo, assim, diferentes procedimentos de pré-impressédo (Lidergraf, 2014). O

processo de pré-impressao divide-se em cinco etapas:

e Rececdo da arte final enviada pelo cliente, acompanhada com respetivo pdf, sempre que possivel

no formato PDF X-1;
e \Verificacdo da arte final;
e Imposicao do trabalho (através do programa Workshop);

e Realizacdo de uma maqueta do trabalho através de provas de plofter e provas de cor (caso
existam imagens, ilustracoes ou textos que possam suscitar duvidas, ou por indicacao do

cliente);

e Saida de chapas através do CTP (computer to plate).

Na Figura 8 é apresentado o fluxo de trabalho da pré-impressao.

Racegdo das artes finais

Transformagao em POF X-1a

Realizagdode provas digitais

{provas de cor)

Realizaciode pravasde
Imposicho/ozalides

Figura 8 - Fluxo de Trabalho (Lidergraf, 2014)

3.6.3 Transporte e Armazenamento Bobines de Papel

A cada trabalho esta associado um tipo de papel, estando as variedades representadas no Anexo 1 -

Tipos De Papel. A chegada das bobines ao armazém é realizada via camiao, apresenta na Figura 9, o
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veiculo é aberto e o operador do armazém inicia a etiquetagem individual de cada uma das bobines.

Estas encontram-se presentes no Anexo 2 - Etiqueta de Identificacdo do Lote e representada na Figura

10.

Figura 9 — Bobines armazenadas no camiao
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Figura 10 - Etiquetagem individual do lote

Em seguida, recorrendo da utilizacao de um empilhador as bobines séo retiradas, individualmente, do
interior do camido sendo verificado o seu estado de conservacao. Havendo alguma irregularidade visivel,

a bobine é colocada no chao e prontamente aberta, como apresentado na Figura 11.
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Figura 11 - Abertura da bobine por suspeita de dano
Na eventualidade de se verificar algum dano de maior dimenséo é preenchido um boletim de ocorréncia
(BO), presente no Anexo 3 — Boletim de Ocorréncia. Este sera utilizado como prova da irregularidade,
€aso seja necessario realizar uma devolucdo ou reembolso parcial. Nao havendo qualguer dano de maior
valor, a bobine é armazenada no seu devido local. Através da Figura 12 é possivel observar o

armazenamento das bobines.
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Figura 12 - Bobines armazenadas
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Quando necessaria para a impressado, a bobine ¢ transportada com a ajuda do empilhador, até junto da
maquina de impressao rotativa. Aqui permanecera durante 48 horas, como apresentado na Figura 13,

para que o papel se habitue as condicdes de temperatura e humidade do local.

1o

Figura 13 - Bobine junto da maquina de impressao rotativa M600

3.6.4 Impressao Rotativa

A impressao rotativa é realizada na maquina de impressao M600 sendo um processo composto por duas

fases cruciais:
1. Sefup ou Arranque de maquina;
2. Impressao final.
3.6.4.1 Maquina de Impressao Rotativa M600

A M600 foi a primeira maquina de impressao rotativa adquirida pela Lidergraf, que desde a sua chegada
a empresa foi sofrendo alteracdes que permitiram facilitar o trabalho dos operadores. Muitas destas
alteracdes residem no facto de terem sido implementados automatismos a nivel de acerto de cor e dobra,

permitindo assim arranques mais rapidos.

Esta maquina apresenta uma capacidade maxima de impressao de 50.000 planos, cadernos de 16

paginas A4, por hora. A maquina esta dividida em 5 estacdes comuns a todos os trabalhos, sendo estas:

e Desenrolador

e Unidades de impressao
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e Estufa
e Dobradeira

e Mesa de Cor

Na Figura 14 encontra-se representado o desenrolador que é o componente onde é colocada a bobine,

e permitira que esta seja desenrolada e o papel utilizado na impressao.

|

Figura 14 - Desenrolador

As unidades de impressao contém a tinta utilizada na impressao, Figura 15, o sistema utilizado é

denominado de CMYK, ou seja, cada unidade representa uma cor:
e Ciano (Cyan);
e Magenta (Magenta);
e Amarelo (Yellow);

e Preto (Black, sendo utilizado K para nao se confundir com o “B” de Blue do padrao RGB).

Figura 15 - Unidades de impressao (Ul)
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A estufa, Figura 16, permite a secagem do papel depois da sua passagem pelas unidades de impressao,
podendo a sua temperatura ser ajustada. Na dobradeira, Figura 17, é realizada a dobra do papel

conforme o trabalho.

Figura 16 - Estufa

Figura 17 - Dobradeira

Excetuando o desenrolar, os componentes sao controlados na mesa de cor, Figura 18, onde ocorrem os
acertos necessarios do produto final. Neste local a iluminacao é standard, sendo cumpridos os requisitos

de cor.
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Figura 18 - Mesa de cor

Dependendo do trabalho, o papel podera atravessar a dobradeira sem ser dobrado, seguindo diretamente

para a maquina de corte VITS, Figura 19.

Figura 19 - Maquina de corte VITS

Outros trabalhos que necessitem de ser dobrados, irdo ser submetidos aos processos da dobradeira
seguindo depois pelos tapetes rolantes, Figura 20, em direcdo a zona de fixacdo dos macos de planos,

Figura 21.
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Figura 21 - Fixacdo dos macos de planos

3.6.4.2 Setup ou Arranque de maquina

0 arranque de maquina é considerado a primeira etapa da impressao rotativa. Nesta fase sdo essenciais

trés componentes, sendo estes:

1. Bobines de papel, Figura 22;
2. Chapas de impressao;

3. Folha de obra.
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As bobines de papel sdo a principal matéria-prima utilizada no processo produtivo, sendo,

posteriormente, utilizadas na impressao do produto final, pretendido pelo cliente.

Figura 22 - Bobine de papel utlizada na impressao

As chapas de impressao, Figura 23, vindas da pré-impressao, representam a “fonte da impressao”; é

nestas que sdo impressas as imagens relativas ao trabalho que ira ser realizado.

Figura 23 - Chapas de impresséo

A folha de obra é uma pasta fisica que contém toda a informacéao relativa ao trabalho a realizar, desde
0s acertos de cor até a quantidade de planos (exemplares) que deverdo ser impressos. Esta ira

acompanhar o trabalho em todo o seu percurso dentro da fabrica.

De modo a sintetizar o processo de sefup desempenhado na maquina de impressao rotativa M600, foi

elaborado a uma fluxograma vertical, representado na Tabela 1.
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Tabela 1 - Tarefas de setfup

Descricao do Setup Figura

Na primeira etapa do sefup é
retirado o papel das unidades
de impresséo, para que em
seguida se possa iniciar a
limpeza dos cauchus, Figura

24,

Figura 24 - Cauchu

Depois é aberta a nova folha
de obra, e recolhida a
informacdo necessaria para a
impressao.  Entretanto, &
preparada a nova bobine
para que possa ser colocada

no desenrolador, Figura 25

Na segunda fase sao
retiradas as chapas de
impressdao  relativas  ao
trabalho anterior e colocadas
as novas, necessarias para o
novo trabalho. Em seguida, é
realizada a passagem do
papel pelas unidades de

impressao, Figura 26.

Figura 26 - Passagem do papel pelas unidades de impressao
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E efetuada a colagem da

banda de papel, Figura 27.

Figura 27 -Colagem da banda de papel

A banda é acompanhada
pelos operadores na sua
passagem pela estufa e pela
dobradeira, Figura 28, sendo
depois enfiada no funil de

saida da dobradeira.

Finalmente, é realizado o
acerto de cor e dobra bem
como registo das chapas de

impressao, Figura 29.

Figura 29 - Acerto de cor, dobra e registo de chapas
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3.6.4.3 Impressao Final

A impressao final € um sistema de impressao indireta onde o papel recebe a imagem indiretamente de
uma chapa de impressao. Sdo impressas em simultaneo as duas faces do papel, logo em seguida a tinta
¢ seca muito rapidamente através de uma estufa, o trabalho ¢ molhado em silicone/agua em ambas as
faces para incorporar o teor correto de humidade. Finalmente podera ser dobrado, sem que haja
rompimento da banda (Lidergraf, 2014), ou seja, sem que o papel se rasgue. A maquina rotativa estara

a imprimir até que a quantidade desejada seja alcancada.

Em relacdo a qualidade do produto final, esta é garantida através da verificacdo do produto impresso,
sendo esta tarefa desempenhada pelos operadores da maquina. Havendo alguma irregularidade, podera
ser necessaria a repeticdo de determinadas etapas do arranque. Se o erro persistir, tera de ser sinalizada
a anomalia e rapidamente existir intervencao da equipa de manutencdo. Finalmente, o produto da final
desta impressao rotativa é devidamente colocado em paletes e transportado até a etapa seguinte. O

produto final podera representar:

e Produto Acabado;
e Produto Semiacabado.
O produto acabado segue diretamente para a expedicao sendo, posteriormente, transportado até ao

cliente. O produto semiacabado é terminado na seccéao dos acabamentos. antes de partir para o cliente

3.6.5 Acabamentos

Os acabamentos sao a ultima fase do processo de impressao, sao os acabamentos que dao a forma
final ao produto, que de seguida é transportado o cliente. E o cliente quem decide que tipo de
acabamento deseja de entre as inumeras possibilidades de acabamento existentes (os tempos de

execucao variam em funcéo do tipo de acabamento).
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4 DIAGNOSTICO DA SITUACAO ATUAL

Neste capitulo é realizado o diagndstico da situacao atual da seccao da impressao rotativa. Inicia-se com
uma breve descricdo dos processos desta seccao, seguindo-se um diagndstico da situacao atual onde
sao identificados desperdicios que prejudicam a produtividade do processo produtivo e acrescem custos

ao produto final.

4.1 Descricao da Seccao da Impressao Rotativa

Esta seccao opera cinco dias por semana e 24h por dia, dispondo de trés operadores por turno. A funcao
dos trabalhadores desta seccéo € garantir a impressao do produto final, de acordo com as necessidades

exigidas pelo cliente. A impressao rotativa depende de duas fases distintas:
e Arranque de maquina ou sefup;
e Impressao final.

Na figura 30, encontra-se uma representacao do /ayout da seccao.

R Vel

Cortosd o Sewrioayors v l

O s jr 0 pocesen | L)
- o 73— |

Figura 30 - Layout da seccao da impressao rotativa

4.2 Analise critica da Seccao da Impressao Rotativa

O principal objetivo passa por identificar possiveis oportunidades de melhoria na seccéo de Impressao

Rotativa. Para tal recorreu-se a observacao da seccao, utilizando como indicadores:

e Tempo de setup;

e Quantidade de Manta Branca;
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e OEE.
Por serem os indicadores de mais facil estudo, visto que a empresa ja possuia dados, que permitiram o

calculo dos mesmos.

4.2.1 Atividades que Acrescentam Valor ao Processo Produtivo

Com a finalidade de conhecer o tempo efetivo de producao, utilizou-se os dados referentes aos primeiros
cinco meses do ano de 2022. Inicialmente, foram considerados os dados relativos a cada um dos turnos,
presentes no Anexo 4. Em seguida, foram considerados os dados totais para as trés equipas. Com estes

dados foi possivel elaborar o grafico que se encontra na Figura 31.

W Setup W Impressao Final W Paragens Durante 3 Impressao Final

Figura 31 - Percentagem de Tempo de Impressao Rotativa

E possivel observar que 55% do tempo é gasto em operacdes de valor acrescentado, isto é, operacdes
que permitem a transformacao da matéria-prima e obtencado do produto conforme. No entanto, parte do
tempo é gasto em operacdes que nao acrescentam valor, ou seja, que o cliente nao esta disposto a pagar

tais como sefup’s (29%) e paragens durante a impressao final (16%).

4.2.2 Analise de Desempenho do Equipamento

Com o objetivo de conhecer o desempenho da maquina de impressao M600, utilizou-se o indicador OEE.
Para tal, foram considerados dados referentes aos primeiros cinco meses de 2022, de acordo com a
categoria, podendo ser consultados no Anexo 5. As categorias R1, R2, R3, R4, R5 correspondem,
respetivamente, a 1-15000, 15001-25000, 25001-100000, 100001-250000, 250001-750000
impressdes por cada trabalho realizado. Com utilizacdo destes dados foi possivel obter os seguintes

resultados presentes na Tabela 2.
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Tabela 2 - Disponibilidade, Velocidade, Qualidade e OEE da Maquina de Impresséo Rotativa M600

Categoria R4 R5
R1 R2 R3
(100001 - (250001 -
[1-15000] (15001 - 25000] |[25001 - 100000]

Indicadores 250000] 750000]
Disponibilidade 32,00% 52,61% 63,54% 78,28% 82,20%
Velocidade 57,05% 53,94% 61,95% 67,26% 67,60%
Qualidade 68,88% 84,64% 90,70% 95,89% 97,17%
OEE 12,58% 24,02% 35,70% 50,48 53,99%

Analisando os resultados obtidos, constata-se que as categorias R1, R2, R3 apresentam valores do OEE
especialmente baixos, ou seja, abaixo dos 50%. No caso das categorias R1 e R2 apresentam valores
abaixo dos 30% o que significa que estas serdo as primeiras a sofrer acdes de melhoria. Para as
categorias R4 e R5, este fator ndo é tdo visivel ja que o elevado tempo de sefup e paragens se combina
com um elevado tempo de impressdo final. Trata-se de tiragens de maior dimensdo que,

consequentemente, demoram mais tempo.

O facto de os tempos de arranque de maquina ou setup influenciarem a disponibilidade total das
maquinas conduziu ao estudo destes tempos, presente na subseccao seguinte.

4.2.3 Mudancas de Folha de Obra — Setfup’s ou Arranques de Maquina

Recorrendo aos dados fornecidos pela empresa, foi possivel conduzir uma analise dos tempos de sefup
dos primeiros cinco meses de 2022, considerando as diferentes categorias existentes. Os tempos de
setyp da maquina de impressao rotativa M600 estao presentes no Anexo 6. Na Figura 32 mostra-se o

tempo médio de sefup por categoria.
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Tempo Médio de Sefup por Categoria
52,9

42,5 42,6

10 37 38,6

R1 R2 R3 R4 R5
Categoria

Figura 32 - Tempo Médio de Setup

Recorrendo a observacao, a filmagens e comunicacado direta com os operadores na seccdo de impressado
rotativa, foi possivel identificar as principais tarefas que constituem a operacao de arranque de maquina

ou setup. Para este estudo foram possiveis identificar dois tipos de arranque:

J Arranque para a VITS;

J Arranque para a Mesma Dobra.

Como afirmado anteriormente, os arranques compreendem diversas tarefas, apresentadas no Anexo 7,
sendo algumas destes comuns a ambos os tipos de sefup. Também foi possivel observar que as
operacdes efetuadas no setupvariam conforme a folha de obra anterior, o que leva a que existam tempos
mais demorados que outros. As tarefas sdo efetuadas de forma sequencial por todos os operadores, ou
seja, 0 arranque de maquina ¢ efetuado seguindo uma ordem definida. No entanto, 0 modo de operar
para cada tarefa varia, ou seja, cada operador tem o seu método. Isto leva-nos a concluir que ainda nao
existe normalizacao de certas operacoes, levando a que os tempos de sefup nao se efetuem da forma
mais correta e eficaz. Durante o sefup os materiais necessarios encontram-se normalmente presentes
na seccao, nao sendo por isso, necessario os operadores se deslocarem a outra seccéo para recolher os
mesmos. A Unica excecao aplica-se as chapas, que por vezes nao se encontram reveladas. Deste modo,

€ necessario o operador deslocar-se a outra seccao, o que se traduz num aumento do tempo de arranque.

Durante o periodo de recolha de dados para este estudo verificou-se, na etapa de preparacédo das
bobines, a existéncia de bobines danificadas. Portanto, foi necessario retirar grandes quantidades de

papel das bobines (manta branca), o que gera desperdicio.
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4.2.4 Desperdicio de Manta Branca

Durante o arranque de maquina é necessario, antes que seja introduzida a bobine de papel dentro do
desenrolador, retirar uma quantidade minima de papel denominada de manta branca. Este processo
esta dependente do estado de conversdo da bobine e caso se verifiquem demasiadas irregulares sera
necessario retirar maior quantidade de papel da bobine. Esta etapa permite diminuir a probabilidade de
existir rompimento de banda, ou seja, que o papel se rasgue. Recorrendo a dados referentes a quantidade
de manta branca nos primeiros quatro meses de 2022, e sabendo o preco médio da matéria-prima, foi

possivel contabilizar o custo do papel desperdicado. Os resultados obtidos apresentam-se na Tabela 3.

Tabela 3 - Custos Totais de desperdicio de Manta Branca

Desperdicio Setup Meés Custo
Manta branca janeiro 641,59€
Manta branca fevereiro 595,76€
Manta branca marco 617,47€
Manta branca abril 538,48€

Total manta branca - 2393,31€

Tal como se pode verificar, nos primeiros quatro meses de 2022 a empresa suportou um custo de
2393.31€ em desperdicio de manta branca na maquina de impressdo M600. Sendo este um processo
de retirar papel a bobine, a quantidade retirada devera ser a menor possivel. De acordo com o trajeto da
matéria-prima, possiveis danos derivam da movimentacao das bobines de papel dentro da fabrica, Figura
33. Visto que este procedimento pode afetar a quantidade de papel retirado da bobine, optou-se por

efetuar um estudo mais aprofundado a esta variavel critica da seccao.
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Figura 33 - Bobine de papel danificada

4.2.5 Bobines Danificadas

Como em qualquer tipo de armazém, os produtos sofrem movimentacGes e, durante essas
movimentacdes, podem sofrer danos variados. Um dos cuidados a ter, principalmente no manuseio das
bobines, € a necessidade de garantir o adequado armazenamento da bobine. Devido a elevada

sensibilidade do material, estes procedimentos permitem que nao existam danos nas bobines.

Como é possivel observar na Figura 34, as bobines que se encontram no nivel zero sao armazenadas
diretamente no chdo do armazém. Em caso de inundacao ou fuga de liquidos, estas bobines poderao
ser atingidas e ficarem inviabilizadas. Acresce a este inconveniente a questao da propria deposicao no
solo. Apesar do cuidado do operador do empilhador, as bobines poderdo sofrer estragos na face que

toca no chao, criando desperdicio de papel.

Figura 34 - Armazenamento de bobines
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Apds conversas com os operadores foi possivel identificar trés situacdes distintas, de onde podem surgir

estragos.

1) O operador ndo adequa a velocidade de descarga da bobine, que fica danificada na base, ou o

chao tem saliéncias, como pedras ou outros materiais o que pode ser observado na Figura 35;

2) O operador apresenta menor sensibilidade no momento de agarrar a bobine, que fica danificada

devido ao contacto com as pincas do empilhador;

3) O operador, durante o trajeto, embate com a bobine noutro objeto, ou noutra bobine, ficando

esta também danificada.
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Figura 35 - Local de deposicdo das bobines com detritos
Em conjunto com a possibilidade da matéria-prima ser atingida por liquidos presentes no chao, estas
situacdes poderao ser evitadas se no nivel zero, forem adotadas plataformas com distancia ao chao. A
base destes dispositivos seria constituida de um material esponjoso que absorva a deposicdo, mas que

garanta a estabilidade da bobine.

0O momento em que uma bobine nao é usada na sua totalidade e é necessario retorna-la ao armazém,
constitui outra situacao em que o estado da bobine pode ser comprometido. Caso o operador responsavel
por embalar a sobra ndo desempenhe a tarefa em condicdes, a mesma podera desenrolar levando a

desperdicio. Na Figura 36 encontra-se representada uma bobine danificada.
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Figura 36 - Interior danificado

Durante o transporte e posterior deposicdo da bobine, caso as bobines que definem os limites de
passagem do empilhador ndo estejam protegidas por defesas estas podem sofrer choques e ficarem
danificadas. Esta situacdo pode comprometer o estado da bobine, o que leva novamente a que exista

desperdicio.

Foi possivel ainda questionar os operadores sobre quais as possiveis causas que levariam a danos da
matéria-prima. Depois de levantadas as opinides de todos os operadores e sintetizada toda a informacao,

elaborou-se um diagrama de causa efeito, apresentado na Figura 37.

| Medidas Materiais

- Bobines

sgaste das
pingas

Faltade ____
manuten¢ao

+— Embalamento deficiente
+— Colocarne chdo
Problema na
calibragdodos — «— Bobine sem defesa
empilhadores «— Sensibilidade
+——  Acelerado
Danificadas
Falta de
Falta de motivacao ___ luminago
dos operadores «—— Humidade
Derrame de ____
Afmaoao liquidos
Incorreta Fatta de Pizo do local de
Falta de fon'nacéo armazenamento com
sensibilidade | dgtifos

| Maquinas | Maode-obra | | Meio-Ambiente |

Figura 37 - Diagrama de Causa-Efeito para Bobines Danificadas



E de salientar a situacdo da falta de sensibilidade que reside no facto dos operadores nao mostrarem
sensibilidade suficiente quando manuseiam as bobines de papel e também a questdo das bobines sem
defesa. Este caso, reside no facto, de ser essencial colocar protecdes nas bobines armazenadas, de
modo a proteger as mesmas caso existam colisdes, entre a matéria-prima armazenada e as bobines que

estao a ser transportadas.

4.3 Sintese de problemas identificados

Apds uma analise feita a seccao em estudo e ao seu processo produtivo, foram detetados alguns
problemas que afetam o desempenho do processo. Na Tabela encontra-se uma sintese dos problemas
encontrados na seccao.
Sintese dos problemas detetados na seccao
Elevadas percentagens em operacdes que nao acrescentam valor ao produto, designadamente,
setup’s, e paragens durante a impressao final;
A magquina de impressao rotativa M600 apresenta baixa disponibilidade, especialmente nas

categorias R1 e R2;
Elevados tempos de sefup devido a falta de normalizacao das tarefas;

Elevada quantidade de manta branca retirada, levando ao desperdicio, pois as bobines encontram-se

danificadas.

No capitulo seguinte serdo apresentadas propostas de melhoria para tentar minimizar os problemas

descritos acima.
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5 PROPOSTAS DE MELHORIA

Neste capitulo serdo apresentadas algumas propostas de melhoria para os problemas encontrados na

seccao de impressao rotativa. Estas propostas baseiam-se na implementacao da metodologia SMED.

5.1 Implementacao da Metodologia SMED

De forma a reduzir os elevados tempos de sefup da maquina de impressao rotativa foi elaborada uma
proposta de melhoria que consiste na implementacao da metodologia SMED na maquina de impressao

rotativa M6000. Em seguida serdo apresentadas as varias etapas de implementacao.

5.1.1 Etapa Preliminar - Observacao e descricao das operacoes de setup

A primeira etapa desta metodologia consistiu na realizacao de filmagens das tarefas desempenhadas
pela equipa de trés operadores, de um dos turnos, durante o arranque da maquina de impressao rotativa

M600, sendo possivel identificar as operacdes necessarias para executar a mudanca de folha de obra.

Ainda nesta fase os operadores foram questionados sobre os métodos utilizados pelos mesmos quando
efetuam o sefup da maquina. Estes referiram que operam da maneira que lhes foi ensinado e ao longo

do tempo também foram alterando algumas praticas de modo a facilitar o seu trabalho.

Assim, com as filmagens foi possivel conhecer todas as operacdes para a mudanca de folha de obra
num arranque para a VITS e num arranque para a Mesma Dobra. Para um arranque para a VITS foi
contabilizado um total de 49 minutos, tempo que corresponde & duracdo total do sefup. No caso do
arranque para a Mesma Dobra foi contabilizado um total de 43 minutos e 30 segundos, tempo

correspondente a duracéo total do sefup.

Nas Tabelas 4, 5 e 6 apresentam-se o0s graficos de sequéncia-executante onde é possivel verificar o

tempo total gasto num arranque para a Mesma Dobra por cada operador, respetivamente.
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Tabela 4 - Grafico sequéncia-executante para o operador 1 (Mesma Dobra)

Grafico Sequéncia-Fxecutante Resumo
Grafico n°1 Afividade Atual
) Operacdes (’“‘) 30,5
Objetive: Fedozir o tempo de arrangue de maguina para & _ -
Movimentacoes |:.> 0
Dulesmia Dobra;
Armazenamento ﬂ 0
Atividade: Mudanga de folha de obra;
. . . . Controls I:l 0.5
Localizacao: Secgao de Impreszao Fotativa;
Espera (|7 3
Operador: 1; _
. .. . . Diztancia(m) 177,48
Equipamento: hiaquina de Imprezzdo Fotativa BIG0D;
Tempo{min) 34
P Tipo de
Diiztancia .
; ; Tempo Simboloz Operaci
N Descricas da Operacae | Percorrida (mim) Ea0
min
()
O A
Diesligar linha de corte +
1 0.3 . Exiemna
tepates
Colocar evento limpezs de
2 24 0,5 8 Externa
fim de rzbalbo
3 Fustirar papsel daz UL 26,7 0.3 . Interna
Lavar & secar canfchuas TT
4 .0 5 & Internz
Amarals + Rolos da hiolha
Lavar e secar canfchos UL
5 11,4 5 & Intarma
hlagents + Folos da hiolha
] Abrir nova Folha de Clhra 17,6 0.5 . Extemna
7 Charnar Presst 2.4 1 ® Extemna
B Chamar o CIP 1 & Externa
] Limpar estofa 83 1 » Intarna
10 Caolocar novas chapas 194 5 & Interna
Colocar desenzordurante Interna
11 . 158 2 &
nas chapas da TT Ciang
12 Ajustar rotacio da molhs 1 L ] Intarnz
13
Pazzar a banda 133 13 L Interna
14 Colocar candes 36 2 & Intarnz
15 Enfiar banda no fanil 134 1 & Intarma
Pazzar a colagem do papel
1§ |+ Ammentar 2 velocidade de 3 ) Intarma
impressio
17 Acaerta de car 114 3 & Exiemna
18 17 Plano QK 2; 0,5 o Externa
Total 1776 X 3,5 1] ] 0S| 3
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Tabela 5 - Grafico sequéncia-executante para o operador 2 (Mesma Dobra)

Grifico Sequéncia-Executante Resuma
Grafico n°1 Atividade Atual
Operacies O 225
Objetivo: Feduzir o tempo de arrangue de maguima para 2 Movimentagses 6.5
Blesmaz Dobra; E:
. Armazenamento h a
Afividade: hudanca de folha de obea;
. . . . Controlo 05
Localizacan: Secgzo de Impraz=ao Fotativa; I:I
Operador: Z; Espera (Ij 3
Equipamento: Maguing de Impraszio Fotstiva RSO0, Distancia(m)
Tempo{min) 35
Simbale Tipo de
NP m 5
Dhiztancia | Tempo 0O i
N° Drescricae da Operacao ) PEraFID
(ma) (min) : : & |:| j
1 Corta banda antes da esmifa 05 ® Interna
Lavar e zecar cautchus U1
I 15,2 5 & Intema
Brato + Foloz da molha
Preparar e colocar nova
3 o7 1.5 . Intema
bobins no desenralador
Emhbalar sobra para racolha
4 4.8 4 Y Extama
do AMP
Colocar desenzordurants
5 nas chapas da UT Preto + 124 4 L Internz
TUT Arnaralo
] Pazzar Banda 4.8 15 & Interna
7 Engrapar a2 hMaquina 0,5 ® Internz
g Calzzem dz banda 3.6 1 Y Intemsz
Acompanhar 2 banda =
] 194 2 & Intema
Pazzar na dobradeira
Ligar tenzin + Apontar
10 . 78 0.5 8 Intema
baobines
1 Arromar casquilko + Palete . Extama
7 25
dios cazquilhos - e
Pagzar 3 colzgem do papel
12 + Aumentar a velocidade 3 ] Interna
ds impres=3o
13 Flegisto QTL Acerio d=
79 8 [ ] Intema
chapas
Taotal 1381 115 125 G5 o0 |05 3
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Tabela 6 - Grafico sequéncia-executante para o operador 3 (Mesma Dobra)

Grafico Sequéncia-Executante Resumo
Grafico n°1 Atividade Atual
Operagies O 26
Objetive: Fedozir o termpo de arrangue de magquma para 2 Movimentagies ]
Ble=ma Dobra; E:
. Armazenamento ﬂ a
Afividade: hvdanga de folha de obra;
. . . ) Controlo 3
Localizacan: Secqao de Imprazzao Fotativa; |:|
Operador: 3; Espera (Ij 3
Equipamento: Maguinz de Impraszdo Fotstva BIS00; Distancia(m)
Tempo{min) 32
Simbols Tipo de
T i 5
Distancia | Tempo 0 H
N Descricdo da Operacio ) peragag
(m) (mmin) : : & |:| j
1 Diezengrenar 0.5 L Interna
Lavar e sacar cautchus U
2 . 158 ] o Int=mna
Ciang + Foles da hlolha
3 Batirar Chapas 182 35 ® Interna
4 Colocar Movas Chapas 242 10 & Interna
Colocar desengordurantes
I 10,2 2 L Intatna
nas chapa: hagents
] Pazzar Bandz 8.5 1.5 9 Interna
7 Colazem da banda 2.4 1 ® Interna
Passar 2 colagem +
- Aumentar 3 velocidads de 3 & Interna
impreszio
Verificar folhas a cair da
o 242 3 L Intamna
nora
10 Agerto da dolbra 28,7 2.5 . Interna
Total 1134 n 14 ] 0 3 3

Com o objetivo de perceber quais as movimentaces que os operadores executam, foi realizado o
diagrama de spaghetfti referente ao sefup Mesma Dobra. Nas Figuras 38, 39 e 40 estao representados

0s percursos feitos pelos operadores 1, 2 e 3, respetivamente.
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Figura 40 - Diagrama de Spaghetti referente ao Operador 3

De facto, os operadores executam algumas movimentacdes que inevitavelmente se traduzem em
operacdes que nao acrescentam valor ao produto final da impressao rotativa, isto é, refletem-se em
desperdicio de mao-de-obra e consequentemente em custos para a empresa. Tal como podemos verificar
pelos diagramas apresentados, existem mais movimentacfes na zona das unidades de impressao
(representadas a esquerda da figura), pois os operadores tém que se dirigir as unidades de impressao,

para realizar a limpeza das mesmas bem como retirar e colocar chapas de impressao, e ainda aplicar
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desengordurante. Para cada um dos operadores sdo percorridos respetivamente, 54,7, 32,7 e 66,6
metros nesta zona. E de salientar o facto de que o operador 2 ausenta-se da zona das unidades de
impressao para preparar a nova bobine e tratar do embalamento da sobra, percorrendo 14,5 metros. As
movimentacdes realizadas refletem-se numa distancia total percorrida, por cada operador, de 177,6,
138,1 e 128,4 metros, respetivamente. A distancia percorrida pelos operadores deve-se muitas vezes a
desorganizacéo das tarefas a serem desempenhadas. Muitas vezes, os operadores movimentam-se até

certos locais tendo posteriormente que voltar ao mesmo local onde estava inicialmente.

Em alguns sefup’s observou-se que os operadores nao tinham as chapas de impressao necessarias,
sendo por isso necessario realizar a revelacdo das mesmas. Enquanto as chapas ndo se encontram
prontas, a maquina permanece desligada o que consequentemente leva a diminuicao da disponibilidade.
0O facto que leva a indisponibilidade de chapas de impressao sao alteracdes a nivel de planeamento. Isto
¢, a chapas de impressao sao reveladas de acordo com as folhas de obra que vao ser seguidas, em caso

de mudanca de ultima hora nao é possivel ter o material atempadamente.

Para um arranque da VITS foram também elaborados os graficos de sequéncia-executante,
representados nas Tabelas 7, 8 e 9, onde é possivel verificar o tempo total gasto em cada uma das

operacOes desempenhadas por cada um dos trés operadores.
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Tabela 7 - Grafico sequéncia-executante para o operador 1 (VITS)

Grafico Sequéncia-Fxecutante Fesumo
Grafico n°1 Atividade Atual
Operacdes O 41
Objetivo: Fedozir o tempo de arrangue de maguing para a Movimentagses 0
Mzguina VITS, E:
. ) _ Armazenaments _.-""\_ i
Atividade: hudanca de folha de obra;
. . . . . Controls 1
Localizacan: Secqao de Impraszan Fotativa; I:I
Operador: 1; Espera (Ij 3
Equipamento: haguinz de Imprazzio Fotativa RIG0D; Distancia(m)
Tempo{min) 43
Simbola Tipo de
e mmbolos
Distamcia | Temps 0 3
N Descricio da Operacao ] PeTRE
" "™ol=]alo
Diazligar linha de corts +
0.5 [ Extama
tapetes
Colocar evento limpeza de
I _ 14 0,5 o Extema
fim de wrabalha
3 F.etirar papel daz TT 26,7 0.5 ® Interna
Lavar e sacar cantchus U1
4 75 3.5 & Interna
Amarelo + Falos da hMalha
5 Algrir nova Folha de Obra 17,6 0.5 [ ] Extema
& Chamar Prazet 4 3 8 Extema
7 Chamar o CTP 3 8 Extama
g Limpar esfufz 85 2 . Interna
Q Colocar novas chapas 124 1.5 ® Interna
Calocar desengordurants
10 o 158 2 & Interna
nas chapas da UT Ciano
Passar a colagem +
11 Aumentar 3 velocidada de 3 Interna
impreszio
12 Afinat a Magquina VITS 32 15 8 Interna
Comparacio cam Prova de
13 . 73 0.5 & Interna
Produczo
14 Arerto de Cor 145 3 9 Interna
15 1°Plano OK 03 & Interna
Tatal 1546 45 41 1] L 1
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Tabela 8 - Grafico sequéncia-executante para o operador 2 (VITS)

Grafico Sequéncia-Executante Eesumo
Grafico n°1 Atividade Atual
Operacdes O 345
Objefive: Feduzir o tempo de arrangue de magquing para 2 Movimentagoes z
Mizquina VITS; E:
. Armazenamento f'"‘\ 0
Afividade: hivdanca de folha da obra;
. w . . Comtrolo 0
Luocalizacan: Secpio de Impreszio Fomativa; I:l
Operador: 2; Espera (Ij 3
Equipamento: MMaguina de Impraszao Fotativa MaO0; Distamcia(m)
Tempo{min) 41.5
Simbols Tipo de
NP m 5
Distancia | Tempo 0 H
N° Descricao da Operacio . peragan
™ol ]aldy
Cortar Banda antes da
1 0,5 & Intema
Estufa
Preparar € colocar nova
I . 152 1.5 8 Intemz
bobine no desenralador
Lavar e zecar cautches UL
3 15,9 35 8 Intemz
Preto + Folos da Molha
Lavar e secar cautchus U1
4 7.3 35 Intema
hlagzenta + Falos da halha 8
Emhalar sobra pars racalha
5 145 4 . Exterma
do AMP
Colocar desengordurants
] %1 4 Intemz
nas chapas restantas
7 Passar 3 banda 7.3 1 . Interna
& Colzgem dz Banda 18 0.5 8 Interna
Passar @ colagem +
o Aumentar 3 velocidade da 3 Interna
impras=3o
10 Afinar o VITE a7a 15 9 Intema
Fuagisto QTL Acerto das
11 10,9 25 9 Intema
chapas
12 Acerto da Daobra 2.5 & Interna
Total 1315 415 345 i L] ]
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Tabela 9 - Grafico sequéncia-executante para o operador 3 (VITS)

Grafico Sequéncia-Executante Eesumao
Grafico n°1 Atividade Atual
Operacies O 36
Objetive: Reduzir o tempo de arrangue de maguing para Movimeniacaes 33
Maguina VITS; Eb
. Armazenamento rl.-"\ 0
Afividade: hMudanca de folha de obra;
. . . ) Controlo i
Localizacan: Secgzo de Impreszao Fotativa; |:|
Operador: 3; Espera (Ij 3
Equipamento: hMaguinz de Impraszio Faotativa ME00; Distancia(m)
Tempo{min) 415
Simbolo Tipo de
T 1] 5
Diztincia | Tempo 0 i
N° Descricao da Operacio ] peTaEn
" 1™ o2 ]alOe
1 Dezangzrenar 3 Extufa 0.3 [ ] Intetna
Procurar porta paletes +
2 Levar 3 palete para 3 L) 25 [ Extema
axpedicio
Fecolber biddo do papel a
3 lewa-lo para junto da 26,7 1 . Externa
Magquina VITS
Lavar e secar cautchus U1
4 . 43,6 35 e Intema
Ciang + Folos da hlolha
5 Fustirar Chagas 32,7 3 & Intetna
a Colocar Movas Chapaz 182 10 & Intetna
Colocar desengorduranta
7 118 2 & Intema
nas chapas restamtas
B Caolzzam da Banda 73 035 . Interna
Passar 3 colagem +
o Aumentar 3 velocidade de k] . Intema
imprasz3o
10 Afinar o VITE 70 13 & Intema
11 Afinar folha VITE 73 15 ® Intema
Total 211 425 k1] as L] o3

Com o objetivo de perceber quais as movimentacdes que os operadores executam, foi realizado o

diagrama de spaghetti referente ao setup VITS. Nas Figuras 41, 42 e 43 estdo representados todos os

percursos feitos pelos trés operadores.
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Figura 41 - Diagrama de Spaghettireferente ao Operador 1
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Figura 42 - Diagrama de Spaghettireferente ao Operador 2

Figura 43 - Diagrama de Spaghetti referente ao Operador 3

Tal como no arranque Mesma Dobra, no sefup VITS os operadores executam algumas movimentacdes
que inevitavelmente se traduzem em operacdes que nao acrescentam valor ao produto final da impressao
rotativa, refletindo-se em desperdicio de mdo-de-obra e, consequentemente, em custos para a empresa.
Através dos diagramas Spaghetti apresentados, verifica-se que existem mais movimentacdes na zona
das unidades de impressao (representadas a esquerda da figura), pois os operadores tém que se dirigir

as unidades de impressao, para realizar a limpeza das mesmas bem como retirar e colocar chapas de
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impressao, e ainda aplicar desengordurante. Nesta zona, cada um dos trés operadores percorre
respetivamente, 34,6, 53,3 e 116,3 metros. E de salientar o facto de o operador 2 se ausentar da zona
das unidades de impressao para preparar a nova bobine e tratar do embalamento da sobra, percorrendo
14,5 metros. O operador 3 realiza também uma deslocacdo fora da seccado de impressdo antes da
lavagem e secagem dos cauchus, percorrendo 63,1 metros. As movimentacoes realizadas refletem-se

numa distancia total percorrida por cada operador de 154,6, 131,8 e 221 metros, respetivamente.

5.1.2 Etapa 1 - Separacéo do operacdes internas e operacdes externas

Apds a identificacdo de todas as operacdes feitas pelos operadores, segue-se a etapa 1, onde as
operacdes sdo classificadas como internas ou externas; serao internas caso estas possam ser feitas com

a maquina em funcionamento, caso contrario, serdo externas.

Através do grafico sequéncia-executante efetuado na etapa preliminar, verifica-se que a maioria das
operacdes sao internas. Na Tabela 10 estd representado o total de operacdes internas e externas, o

tempo total do sefup e o total da distancia percorrida antes da aplicacdo da metodologia SMED.

Tabela 10 - Total de Operacdes, distancia percorrida e tempo de sefup antes do SMED

Swp  Operador R e Percornida (m)  Sefup (min)
Mesma 1 11 7 177,6 34
Dobra 2 10 3 138,1 32,5
3 8 2 128,4 32
vITS 1 6 9 154,6 45
2 9 4 131,8 41,5
3 7 4 221 42,5

5.1.3 Etapa 2 - Conversao de operacoes internas em operacoes externas

Neste estagio da metodologia SMED procurou-se converter algumas operacdes internas em externas.
Com esta conversdo sera possivel diminuir o tempo de sefup e consequentemente aumentar a
disponibilidade da maquina. Portanto, esta etapa da metodologia é de elevada importancia. No entanto,
esta tarefa mostrou-se exigente, pois, grande parte das operacdes tem que ser executada com a maquina
parada. Apos a etapa preliminar, foi possivel organizar as tarefas externas posicionando-as de modo que

fosse possivel realiza-las com a maquina em funcionamento.

Apesar de nao terem sido identificadas tarefas internas candidatas a externas durante o desenvolvimento

desta proposta de melhoria, a empresa decidiu implementar um braco robético na zona de fixacdo dos
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macos. Embora este braco robético ndo desempenhe tarefas durante o arranque, permitiu que o
operador 3 nao ocupasse a mesma posicao durante a impressao final. Isto &, fica livre de desempenhar
tarefas que poderao ser importantes para uma melhor preparacdo do sefup, e consequente diminuicdo
do tempo de arranque. Chegou-se a conclusdo de que o operador 3 ficara encarregue de desempenhar
algumas das atividades externas durante a impressao final, eliminando-se assim estas tarefas da fase de
setup. Os operadores foram entdo informados das alteracdées na seccdo. Também foi dada formacdo
acerca do braco robdtico aos operadores, onde foram explicadas todas as suas funcdées. Em seguida,
procedeu-se a elaboracdo de novos graficos sequéncia-executante para cada um dos operadores, Tabela

11,12, 13, 14, 15e 16.
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Tabela 11 - Grafico sequéncia-executante para o operador 1 (VITS)

Grafico Sequéncia-Executante Eesumo
Grafico n°2 Atividade Atual
Operacdes O 30
Objefive: Fedozir o tempo de arangue de maguna para a Movimentagoes a
Maguina VITS; E:
. Armarenamento r"h\ 0
Atividade: Mudanga de folha de obra;
. . - . Controlo 1
Localizacdo: Secgdo de Impreszdo Faotativa; I:l
Operador: 1; Espera (Ij 3
Equipamento: haguinz de Impress=3o Fatativa 600D, Distancia(m) 122,7
Tempo{min}) 43
Simbalo Tipo de
. mmbolos
Distancia | Tempo 0 i
N® Descricio da Operagdo . PETacas
"1™ o= Ao
Drezligar linha de corta +
1 0.5 [ Extema
tapetes
Colocar evento limpeza de
2 4 0.5 . Extama
fim da trabalhao
3 Abrir Mova Folha da Obra 0.5 o Extama
4 Chamar Praset 3 L Extama
5 Chamar CTP 3 o Extema
6 F.etirar papel das TT 26,7 0.5 [ Internz
Lavar e gecar cautchus U1
7 78 35 [ Interna
Arparelo + Kolhz
& Limpar estufa 124 2 ] Interna
o Colacar IMovas Chapas 194 .5 & Intema
Paszar a colagem da papel
10 + Suumentar velocidade de 3 ® Internz
imprazzio
11 Afinar o VITE 321 15 & Extama
Comparagdo com Prova de
12 - 7.3 0.5 8 Extama
Brodugso
13 Acerto de cor 145 3 Y Extama
14 1°Plzno 0K 0,5 & Extama
Total 1127 43 3 o 1] 1|3

53




Tabela 12 - Grafico sequéncia-executante para o operador 2 (VITS)

Grafice Sequéncia-Executante Fesumo
Grafico n°2 Atividade Atual
Operacoes O 33,5
Objetive: Feduzior o tempo de arangue de magung para 3 Movimentages 0
Maguina VITS; E:
. Armazenamento ﬂ ]
Afividade: hIvdanca de folha de obra;
. . . . Controlo 0
Localizacao: Secg3o de Impraszdo Fatativa; |:|
Operador: I; Espera (Ij 0
Equipamento: Baguinzg de Imprassio Fotativa M600; Distancia(m) 88.2
Tempo{min) 335
Simbolo Tipo de
P T 5
Distancia | Tempo 0 i
N® Descricae da Operacdo ] peragao
"1™ ol= a0
Cortar banda antes da
1 05 - Intemna
gxfufz
Preparar e colocar nova
I . 15,2 15 e Intemna
bobins no dessnraladar
Lavar e secar cautchus U1
3 14,9 35 * Intemna
Prato + halha
Lavar @ secar cautchus U1
4 73 R L ] Interna
Ilazentz + hialha
5 Pazzar a banda 73 1 & Interna
@ Calagsm dz Banda 36 0.3 & Intetna
Paszar a colagem do papel
7 + Aumentar 3 velocidade 3 & Interna
da impresz3o
g Afinar o VITE a7a 15 ] Extema
Fegisto QT / Acerto da
Q 10,9 25 Y Extema
chapas
10 Arerto dobra 235 & Extema
Total 88,2 s 33,5
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Tabela 13 - Grafico sequéncia-executante para o operador 3 (VITS)

Grafice Sequéncia-Executante Resumo
Grafico n™2 Afividade Atual
Operagdes O 34,15
Objetive: Feduzir o tempo d= aranque de magquing para a Movimentacses 0
Maguina VITS; E:
. Armazenamento !.-‘\ 0
Atividade: hMudanca de folha de obea;
. ,, " . Controlo i
Localizacdo: Secgdo de Impraszio Fotativa; |:|
Operador: 3; Espera (Ij 3
Equipamentoe: MMaguinz de Impres=3o Fotativa Ma00; Distancia(m) 7.1
Tempo{min) 325
Simbolo Tipo de
T imbolos
Distamcia | Tempo 0 i
N® Descricio da Operacio ] PeTagaD
() (min) : & |:| j
1 Desemprenar a esmufE 0.5 [ Intetna
Lavar e sacar cautchus I
2 . 34,6 35 - Intemnz
Ciang + holha
3 Fuatirar chapas 32,7 3 . Internz
4 Colocar navas chapas 18,2 10 » Interna
] Colagem dz banda 7.3 0.5 . Interna
Paszar 2 colzgem do papel
6 + Aumentar a velocidade 3 » Interna
de imprezzdo
7 Afinar o VITS 27,0 15 [ ] Extama
B Afinar folha VITS 7.3 75 » Extama
Tuotal 1271 3725 (3425 0 1] o3
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Tabela 14 - Grafico sequéncia-executante para o operador 1 (Mesma Dobra)

Grafico Sequéncia-Executante Resumo
Grafico n°2 Atividade Atual
Operagdes O 285
Objetive: Feduzir o termpo de arrangue de maguing para a Movimentactes 0
Blesma Dabra; E:>
. Armazenamento _‘.-"'\‘ 0
Atividade: hudanca de folha de obra;
. - . . Controle 03
Localizacao: Secgdo de Imprass=do Fotativa; |:|
Operador: 1; Espera (Ij 3
Equipamento: hMaguinz de Imprassio Fotztiva RME00; Distancia(m) 1437
Tempo{min) 32
Simbols Tipo de
e imbolos
Distancia | Tempe 0 i
N Descricao da Operacio ] peragag
" ™ [o]2 a0
Diazlizar linha de corte +
1 0.5 [ Extama
tapetes
Colocar eveatio limpeza de
2z 14 03 a Extemna
firm de trabalha
3 Abrir Mava Folka de Ohra 0.5 . Extama
4 Chamar Praset 3 ® Extama
3 Chamar CIP 3 & Extema
a4 F.etirar papel das TT 26,7 0.5 . Interna
Lavar e zacar cantchus U1
7 T8 1 & Interna
Amarelo + Faolos Malha
Lavar e zacar cantchus U1
& 11,4 1 ] Interna
Ilazenta + Faolos hialha
o Limpar estufz 12,4 1 . Interna
10 Colocar novas chapas 124 5 [ Interna
11 Ajaostar rotapdo dz molka 1 [ ] Internz
12 Pazzar 3 banda 153 13 e Intetna
13 Colocar cartfes 16 z & Intemnz
14 Enfizr bandz no fimil N 1 ® Interna
Paszar 3 colagem do papel
15 + anmentar a velocidade de 3 ® Internz
impresz3o
14 Acerto de cor 224 3 & Extama
17 1°Plano QK 14 035 . Externa
Tuotal 1457 an 285 0 0 (053
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Tabela 15 - Grafico sequéncia-executante para o operador 2 (Mesma Dobra)

Grafico Sequéncia-Executante Fesumo
Grafico n°2 Atividade Atual
Operacdex O 235
Objetive: Fedozir o tempo de arangue de magquing para 2 Movimentagses i
Blesma Daobra; E:
. Armazenamento tl.-"\ 0
Atividade: hMudanca d= folha de obra;
. . . ) Comtrolo 0
Localizacao: Secgdo de Impreszdo Fotative; I:l
Operador: 2; Espera [:Ij a
Equipamento: {aguing de Imprazzio Fotztiva 600, Distancia(m) 121.2
Tempo{min) 135
Simbolo Tipo de
A mmbolos
Distancia | Tempo 0 i
N Deescricao da Operacio ) peraran
"™ [o]= a0
Cortar banda antes da
1 0.5 - Interna
gxfufa
Lavar e secar cautchus U1
I 1532 3 & Interna
Preio + Faolos da hMalha
arar g colocar nova
3 Prep o7 15 ™ Interna
hobins no desenraladar
4 Passar a banda 194 1,5 & Interna
3 Engrenar a maguina 0.5 a8 Interna
a4 Colazem da banda 36 1 & Internz
Acompanhsr 2 banda +
7 ) 124 2 & Interna
Paszar a dobradeira
Ligar tens3o + Apontar
] . 7. 0,5 . Interna
haobines
Paszar a colagem da papel
o + Aumentar 3 velocidade k] ® Interna
de imprezzio
10 Acerto das chapas T8 8 [ ] Extama
Total 1112 135 s 1] ] a1 3
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Tabela 16 - Grafico sequéncia-executante para o operador 3 (Mesma Dobra)

Grafico Sequéncis-Executante Eeaumo
Grafico n®2 Atividade Atual
Operagdes O 27
Objetivo: Feduzir o tempo de arangue de maguina para 2 Movimentagses i
Bleama Dohbra; E:
. Armazenamento _‘.-"'\ 0
Atividade: hMudanca de folha de obra;
L . . ) Controlo 3
Luocalizacan: Secgzo de Imprassao Fotativa; I:I
Operador: 3; Espera (Ij 0
Equipamento: Maguinz de Imprassio Fotztiva MG00; Distancia(m) 1181
Tempo{min) 30
Simbolo Tipo de
T m 5
Distancia | Tempo O i
N° Descricao da Operacio ] Peragao
() (min) : : & |:| j
1 Desanerenar 3 Extufa 0.5 & Intetna
Lavar @ sacar cautchus U1
z . 159 3 & Interna
Ciang + Foloz hlolha
3 Fietirar chapas 18,2 35 e Intetna
4 Colocar novas chapas 241 10 [ ] Intetna
5 Passar a banda 85 13 & Intetna
] Colagem da banda 4 1 [ [nteTna
Paszar 3 colagem do papel
7 + Aumentar a velocidade 3 [ ] Interna
da impresz=3o
Verificar folhas a cair na
] 241 3 s Externa
nora
] Acertz da dobra 26,7 2.5 & Externa
Total 1181 27 n 1] o I

Com estas implementacdes foi possivel alcancar melhorias no sefup por operador. Foi possivel alcancar
reducdes significativas na distancia percorrida na realizacao das operacdes de sefup e também no tempo
despendido a desempenhar as tarefas. Os resultados obtidos da aplicacao da metodologia SMED podem

ser observados na Tabela 17.
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Tabela 17 - Total de Operacoes, distancia percorrida e tempo de setup depois do SMED

Tempo Reducao da Reducao

Distancia

Setup  Operador (10t S O e Pereorida ey A
R i) (%) (%)
T 10 7 1457 32 18% 28%
Dobra | 2 9 1 1212 235 12% 28%
3 7 2 118,1 27 8% 16%
VITS 1 5 9 122,7 43 21% 4%
2 7 3 882 | 335 33% 19%
3 6 2 127,1 37,25 42% 12%

5.1.4 Etapa 3 - Melhoria das operacdes de sefup

No ultimo estagio desta metodologia procurou-se a melhoria continua das operacdes de mudanca de
folha de obra. Com a implementacao do braco robético, algumas operacdes foram eliminadas do setup.

De seguida sdo propostas algumas melhorias para as operacdes da seccao de impressao rotativa.
Alteracao do tipo de chapas de impressao

Inicialmente, as chapas utilizadas na impressao necessitavam de levar desengordurante para corrigir
riscos. Atualmente, o novo tipo de chapas na necessita de levar desengordurante o que leva a diminuicao

do tempo de setup.
Renovacao das réguas da maquina VITS

A maquina VITS a é constituida por réguas que permitem facilitar a tarefa de afinacdo da folha VITS.
Depois de observada a maquina, foi visivel que as réguas apresentavam desgaste, o que leva a que
afinacao seja mais demorada. Portanto, com a renovacdo das réguas reduziu-se para metade o tempo

de afinacdo.

5.1.5 Analise e Discussao

Reducdo do Tempo Total de Sefup

Com a implementacao desta metodologia conseguiu-se reduzir o tempo total de mudanca de producéo.
No grafico da Figura 44 sdo apresentadas as comparacdes entre tempo de sefup antes e apos a

implementacao desta metodologia.
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Figura 44 - Comparacao dos tempos de sefup para os trés operadores
Como podemos verificar através do grafico apresentado na Figura 44, os tempos de sefup para operador

1 e 2 no arranque Mesma Dobra, foram os que apresentam melhorias mais significativas. Obtendo-se

ganhos a rondar os 28%.

Reducao da Distancia Percorrida

Foi possivel reduzir as movimentacdes dos trés operadores, sendo que no arranque VITS o operador 3,
apresentou a reducao mais significativa, o diagrama de spaghetti referente ao mesmo esta presente na
Figura 45.

|
T

Figura 45 - Novo diagrama de Spaghetti referente ao Operador 3

Para este caso em particular, a reducdo encontra-se na casa dos 42%. No grafico da Figura 45 sao

apresentadas as comparacdes entre distancia antes e depois da implementacao do SMED.
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Figura 46 - Comparacao da distancia percorrida para os trés operadores

Com a diminuicdo do tempo de setup é possivel quantificar o ganho da seccdo. Sabendo que cada hora

de setup equivale a um custo de 350€. Foi possivel contabilizar para o maior tempo de sefup um ganho

anual de 15404€.

5.2 Propostas de melhoria para o armazém de bobines de papel

Para colmatar os danos nas bobines de papel descrito na seccao 4.2.5 propds-se a sensibilizacdo dos
operadores para as boas praticas dentro do armazém. Com esta sensibilizacao espera-se que os
operadores tenham em conta as boas praticas que permitem a conservacao do bom estado das bobines
de papel, permitindo assim uma diminuicdo dos danos visiveis na matéria-prima. Foi realizada uma

sessao de sensibilizacdo na qual foram apresentadas as praticas a seguir (ver Anexo 8).

Foi também proposto a aquisicdo de mais protecdes de plastico, que séo colocadas em volta das bobines
armazenadas no chao, visando minimizar os danos observados nas bobines. Deste modo, sera possivel

proteger as bobines presentes no local de passagem dos empilhadores.
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6 CONCLUSOES

Neste capitulo sdo apresentadas as principais conclusdes deste projeto, referindo também as principais
dificuldades sentidas para a sua realizacdo. Sao ainda apresentadas algumas propostas de trabalho

futuro.

6.1 Consideracoes finais

O principal objetivo deste projeto recai sobre a reducdo dos desperdicios mais particularmente tempo e
matéria-prima, através da aplicacao de principios e ferramentas Lean, na area da impressao rotativa.
Nesta seccdo, sao diarios os desperdicios sendo estes representados de varias formas. Elevadas
movimentacoes, por parte dos operadores, baixa disponibilidade das maquinas, elevados tempos de

setup, desperdicio de papel, entre outros.

Apds detetados os problemas surgiu a proposta de implementacéo da metodologia SMED a maquina de
impressao rotativa M600. Com a ajuda dos colaboradores da empresa foi possivel implementar esta
proposta e chegar a um novo sefup. Esta implementacao foi bem-sucedida, uma vez que se conseguiu
obter ganhos substanciais, reduzindo-se o tempo de sefup e a distancia percorrida. No caso, da reducao
dos danos presentes na matéria-prima, nao foi possivel contabilizar os seus ganhos. No entanto, as
propostas de melhoria foram apresentadas a direcdo da empresa. Parte das tarefas identificadas que
poderiam sofrer acdes de melhoria, ndo foram consideradas para este projeto por ndo se enquadrarem

na area de estudo, ficando como propostas de trabalho futuro

No decorrer deste projeto, surgiram dificuldades, tais como a resisténcia @ mudanca demonstrada por

alguns operadores o que dificultou a implementacao das melhorias.

Um dos aspetos positivos, foi a existéncia de dados para estudo, o que facilitou a elaboracao dos

indicadores apresentados.

A elaboracao deste projeto permitiu desenvolver novas competéncias de pesquisa bibliografica, adquirir
maior conhecimento acerca da filosofia Lean e todas a suas ferramentas, bem como a aplicacéo das

mesmas num contexto industrial.
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6.2 Trabalho Futuro

Com vista & melhoria continua, o trabalho desenvolvido nao deve ser dado por concluido, sendo
necessario amplia-lo ao resto da fabrica, melhorando todos os processos. Uma das areas que merece

especial atencao é o armazém, onde a quantidade de material continua a aumentar.

Uma implementacéo futura podera passar pelo desenvolvimento de acdes de melhoria na organizacao e
gestdo de um armazém de bobines de papel. O estudo teria duas vertentes. Uma das vertentes incidiria
no desenvolvimento de acdes de melhoria dos diversos processos logisticos realizados no armazém. A

segunda vertente focar-se-ia, na analise do /ayout e organizacdo do armazém.

Outra sugestao de trabalho futuro podera passar por analisar, melhorar e estruturar as funcoes, métodos

e ferramentas utilizadas pelo departamento de Planeamento e Controlo da Producao da empresa.

Concluindo, a empresa devera continuar a aplicar a filosofia Lean, permitindo assim uma melhoria

continua de todos os processos produtivos.
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ANEXO0 1 - TiPoS DE PAPEL

Referéncia Descricao Tipo de pasta Gramagem

Jornal Papel de Jornal Pasta Mecanica Nao 40-52
Revestido

MFS Papel de Jornal Pasta Mecanica Nao 42-60
Melhorado Revestido

SC Papel Super Calandrado Pasta Mecanica Nao 45-60
Revestido

MFC Papel Revestido Pasta Mecanica 48-70

Acabado em Maquina

LWC Papel Revestido Ligeiro Pasta Mecanica 60-80
MWC Papel Revestido Médio Pasta Mecanica 60-100
WFU Papel Nao Revestido Pasta Mecanica 60-250

Pasta Quimica

WFC Papel Revestido Pasta Pasta Mecanica 80-250

Quimica
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ANEX0 2 —ETIQUETA DE IDENTIFICACAO DO LOTE

Data rececdo 2022 040

e { {m m M‘ m““ Nimero de

e lote interno
1104 o armazém

020217052147
SC UPM Max 100% PEFC ECOLABEL 52 gr, 85.8 cm

papel
CB2 localizagho

Nome do

artigo MCH & Agent 3 Print

Fim a que se 30621862_A de bobines

d 1 005 é coluna
Este codigo todo

da a localizagho
da coluna onde se
oncontra a bobine

UPM Sales Oy- Alemanha —

destina (trabalho,
stock,..)

Documento
do fornece

Fornecedor
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ANEXO 3 — BOLETIM DE OCORRENCIA

Origem: ks Assunto: Problema: w |
Emissor: | ~ |
Quem detectou: | |
Entidade terceira: | v
Outra entidade: | - |
Equipa Comercial: | - |
Descricdo da Ocomréncia ou Ndo Conformidade: Data: Otd NOK: |

#
Acdo Imediata:

#
— g Prazo: | 2 dias -
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ANEXO0 4 — VALORES Do TEMPO POR EQUIPA

Equipa 1

Equipa 2

Equipa 3

Ano/més Segundos Prep Total Segundos Tir Run Segundos Tir Stop Segundos Tir Total Segundos Totais

2022/01
2022/02
2022/03
2022/04
2022/05

40 858
97 500
120917
137 838
92 830

102 741
189 494
239 368
253 706
155317

28119
57 230
62 400
65 547
51926

130 860
246 724
301 768
319 253
207 243

171718
344 224
422 685
457 091
300 073

Ano/més Segundos Prep Total Segundos Tir Run Segundos Tir Stop Segundos Tir Total Segundos Totais

2022/01
2022/02
2022/03
2022/04
2022/05

72123
112 459
134 631
109 727
105 357

91575
123176
233154
217 859
177 757

33765
39758
73 093
67774
58379

125 340
162 934
306 247
285 633
236 136

197 463
275 393
440 878
395 360
341 493

Ano/més Segundos Prep Total Segundos Tir Run Segundos Tir Stop Segundos Tir Total Segundos Totais

2022/01
2022/02
2022/03
2022/04
2022/05

74 551
20 168
88018
33 300
72 819

68

144 795

88147
302 984
167 313
218 180

36 710
14 648
68 814
35765
64 455

181 505
102 795
371798
203 078
282 635

256 056
122 963
459 816
236 378
355454



ANEX0 5 — VALORES DO TEMPO, VELOCIDADE E QUALIDADE POR CATEGORIA

Desdle janeiro 2022 até maio de 2002

Categoria| Segundos Preparacao Total | Segundos Tiragem Stop | Segundos Total|  SegundosdaTiragem | Velocidade Tragem | Velocidade Tiragem Padrdo | Planos OK | Planos Totais
R 09851 317902 1494389 478406 16478 18884 050481 | 2976998
R 164285 81167 517901 g 18867 34976 1380805 | 1631339
i3 157659 148248 13 107364 13375 Mt 40805 | 48TAS
R 1797 3907 389963 305259 06751 LI 187 | B0g67d
RS 8153 12809 1183442 972764 09152 B T3 | 196545
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ANEX0 6 — TEMPOS DE PREPARACAO E ENTRADAS DE MAQUINA

Categorias [Tiragens] | Segundos Prep Total | Entradas de Maquina | Tempo de Setup (Minutos)
R1[1-15000] 698 581 315 37,0

R2 [15001-25000] 164 285 71 38,6
R3 [25001-100000] 257 659 101 42,5
R4 [100001-250000] 35797 14 42,6
R5 [250001-750000] 82583 26 52,9
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ANEXO 7 — TAREFAS DE SETUP

Tarefas

Cortar Banda antes da Estufa

Arranque
Mesma Dobra

w

Desengrenar a Estufa

Desligar Linha de Corte + Tapetes

Colocar evento Limpeza de Fim de Trabalho

Retirar Papel Unidades de Impresséao

Recolher o Porta Paletes + Levar a Palete a Expedicao

XXX XXX XX | >

Levar o Contentor do Papel para junto da Maquina VITS

Preparar e colocar nova bobine no desenrolador

Lavar e Secar Cautchus + Molha

Embalar Sobra para Recolha do AMP

Abrir Nova FO

Chamar Preset

Chamar o CIP

Limpar estufa

Retirar Chapas

Colocar Novas Chapas

Colocar Desengordurante nas Chapas (Magenta)

Colocar Desengordurante nas Chapas (Azul)

Colocar Desengordurante nas Chapas (Preto + Amarelo)

Ajustar Rotacao Molha

Passar a Banda

Engrenar a Maquina

Colagem da Banda

Colocar Cartoes

D<K D5 XKD 3| XX |5 DX DX |5 XX [ 3| XX [ XX | X[ XX [ XX | X | X (X | X | X |5

Acompanhar a banda + Passar na dobradeira

Enfiar no funil

Ligar tensao + Apontar bobines

DX XD DX DX DX DX D[ DX XXX [ XX [ XX [ XX | XX | > | X

Arrumar casquilho + palete dos casquilhos X
Passar a colagem do papel + Aumentar a velocidade de
iImpressao X X
Verificar folhas a cair nora X
Passar a colagem do papel X X
Afinar a VITS X
Comparacao com Prova de Producéao X
Registo QTI / Acerto de chapas X X
Acerto dobra X X
Acerto de cor X X
Afinar folha VITS X
1° Plano OK X X
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ANEXO 8 — APRESENTACAO BOAS PRATICAS NO TRANSPORTE E ARMAZENAMENTO DE
BOBINES

SITUAGAO ATUAL

Desperdicio de Papel, Mar.22
Desp. Interno ~—

Desp. Plano W Desp. Global (Valor)
2021 Meta 2021
10,2 8,7 10,2
2

Prego  Qta
®WTon) (Tem) Welor

Agora
1.070 K€
Desp.
interno
Pano

457 103 516 %€
9

12
" n
19 12
L] ’
] L
y 7 487 1112 S56%WC
¢ JPVAV L IATOND  TVAN JASONS $ JTVAV ASOND L PWAN  JARONS
| SUNEE "V S ", S—

1070 we
ey £ »n
de & erdic . ¥ LIMage e <O r e 1
o Supw L Qre (rDANGAD | vax ] . 2C.
LIDERGRAF
———e vt 0@,

DESPERDICIO INTERNO (%)

Desperdicio de Fapel, Mar 22

SPNAS, SRENT, PHAY, JANCKS
L = ] -
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DESPERDICIO INTERNO (€)

Desp. Global (Valor)

Agora
1.070 K€

Rore: r'!;:: ) g‘d
Intermo 497 1 ‘1 |I !’
Plano 457 1118 o

1070 Re

Isto pode significar...

... mais 403€ por trabalhador ao final do
ano, considerando os 134 trabalhadores
da Lidergraf!

.

‘o) (o)

N
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COMO PODEMOS COMBATER ESTE DESPERDICIO?

Existem duas maneiras:
+ Reduzindo Internamente

*» Reclamando ao fornecedor

S6 este ano, foram registadas 20
ocorréncias de danos internos!
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O REGISTO DE UMA OCORRENCIA SIGNIFICA NO
MINIMO 10 KG DE PAPEL DESPERDICADO!

PORQUE E QUE E IMPORTANTE TRANSPORTAR
CORRETAMENTE AS BOBINES?
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AS BOBINES SAO PONTO DE PARTIDA DA PRODUCAO!

O correto transporte das bobines traduz-se em:
C Menos danos

Menos manta branca retirada
C Menos desperdicio de papel

Mais poupanca!

ELEVADA QUANTIDADE DE MANTA BRANCA A
RETIRAR!
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DANOS PROVOCADOS POR OBJETOS
ESTRANHOS!

SUPERFICIE DA BOBINE DANIFICADA!




INTERIOR DA BOBINE DANIFICADO!

LIDERGRAF,(

O QUE CORREU MAL?
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O QUE CORREU MAL?

x Nao uso das protecoes das bobines;
x Pincas de transporte nao limpas;

x Posicionamento das pincas descentrado
da bobine;

O QUE CORREU MAL?

x Pouco espaco para realizar manobras;
x Bobines fora das marcacoes;

x Local de descarga da bobine nao limpo;

LIDERGRAE]
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COMO DEVO PROCEDER ?

BOAS PRATICAS

J Utilizar SEMPRE as protecdes de plastico,
principalmente nas zonas de maior
movimento;

¢ Verificar o estado das pingas antes de
iniciar o transporte das bobines;

~/ Limpar o local onde as bobines vao ser
descarregadas;
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BOAS PRATICAS

¢ Transportar apenas uma bobine de cada
vez;

# Manter sempre uma conducao responsavel,
atentando ao estado do piso;

~/ Verificar se existe espaco suficiente para
realizar as manobras, antes de iniciar o
transporte;

BOAS PRATICAS

Descarregar as bobines no local correto,
respeitando as marcacoes no chao;

Colocar as sobras em cima dos cartoes de
protecao;

Verificar os topos e laterais das bobines
apos a sua descarga do camiao;

Pousar cuidadosamente a bobine apés
o seu transporte.
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RESUMINDO ...

TER EM MENTE A IMPORTANCIA DA BOA
CONSERVACAO E TRANSPORTE DAS
BOBINES

TRANSPORTAR AS BOBINES SEMPRE COM O
MAXIMO DE CUIDADO £
RESPONSABILIDADE!
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