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RESumo

Andlise e reducéo do risco de circulacdo na zona de embalamento do produto acabado numa industria
de mobiliario
O presente projeto de dissertacdo realizado no ambito do 5°ano do Mestrado Integrado em Engenharia

e Gestdo Industrial (MIEGI), na Universidade do Minho, surge como resultado de um projeto, em
ambiente industrial, realizado numa industria de mobiliario, tendo como finalidade a eliminacao e/ou
mitigacdo do risco de circulacdo na zona de embalamento do produto acabado. A metodologia de
investigacao utilizada foi a investigacdo-acdo e a dissertacao iniciou-se com uma revisdo bibliografica,
seguindo-se uma analise detalhada da zona do embalamento de produto acabado (objeto de estudo),
recorrendo a ferramentas de avaliacdo semi-quantitativa de riscos, elaboracéo de diagramas de spaghett;,
graficos de circulacdo, entre outras. Esta analise permitiu a identificacdo de alguns problemas como a
circulacao de empilhadores em zonas onde laboram pedestres; deslocacdes concentradas no tempo de
porta-paletes elétricos as linhas; inexisténcia de sinalética de circulacao; circulacao de pedestres em
zonas de intensa circulacdo de empilhadores; alocacdo indevida de materiais nas zonas de finais de
linha; abastecimento inadequado de buffers; inexisténcia de procedimentos adequados para a requisicdo
de paletes para inspecdo e recolha ineficiente de residuos. Identificados os problemas estabeleceram-se
as respetivas propostas de melhoria que visam nao so6 eliminar e/ou reduzir o risco de colisao Homem-
maquina, como também a melhoria do fluxo de abastecimento. Implementou-se assim um novo /ayout
relativo as regras de circulacao de pedestres e veiculos, que delimita as areas destinadas a circulacao
de veiculos industriais e as areas destinadas a circulacdo de pedestres; adquiriram-se 8 novas
plataformas elevatorias que permitiram reduzir o numero de deslocacdes de porta-paletes elétricos as
linhas para 77% das referéncias analisadas; definiram-se locais seguros para realizacdo de tarefas
produtivas; propds-se a substituicdo de tarefas manuais por solucdes automaticas e redefiniu-se o
abastecimento dos buffers e das linhas para um horizonte temporal de uma hora de producao. No final,
realizou-se uma nova avaliacdo de riscos que permitiu concluir que das 30 acdes propostas, 11
conduziram a eliminacéo do risco identificado, 10 permitiram a reducdo do risco atribuido e apenas 9
estdo pendentes de fornecedores externos e carecem de analise devido ao estudo de expansao da area
do Packing.

PALAVRAS-CHAVE: Area de embalagem, Avaliacdo de riscos, Empilhadores, Industria de mobiliario,

Seguranca do trabalho



ABSTRACT

Analysis and reduction of the risk of circulation in the packaging area of the finished product in a furniture
industry

The present dissertation project develops as part of the 5°grade of the Integrated Master in Industrial
Engineering and Management, at the University of Minho and it is a result of a project developed in an
industrial environment in a furniture company, with the purpose of eliminating and/or mitigating the risk
of circulation in the packaging area of the finished product.

The research methodology used was the Action-Research and the dissertation began with a literature
review wich was followed by a detailed analysis of the finished product packaging area (object of study),
using semi-quantitative risk assessment tools, drawing of spaghetti diagrams, circulation charts, among
others. This analysis allowed the identification of some problems such as: the circulation of forklifts in
areas where pedestrians work; time-concentrated movements of electric pallet trucks around and along
the lines; lack of traffic signs; pedestrian circulation in areas of intense circulation of forklifts; undue
allocation of materials in end-ofline areas; inadequate buffer supply; lack of adequate procedures for
pallet requisitioning to inspect and inefficient waste collection. Following the identification of the problems
the corresponding proposals for improvements have been made, with the aim not only of eliminating
and/or reducing the risk of Human-machine collision, but also of improving the flow of supply. In this
way, a new layout concerning pedestrian and vehicle traffic rules have been implemented, which delimits
the areas destined for the circulation of industrial vehicles and those destined for pedestrian traffic; 8
new lifting platforms were acquired, allowing the number of electric pallet truck movements around and
along the lines to be reduced to the 77% of the references analysed; safe locations were defined for the
performance of productive tasks; it was proposed the replacement of manual tasks for automatic solutions
and the supplying of buffers and lines was redefined for a time frame within one hour of production. In
the end, a new risk assessment was realized which allowed to conclude that of the 30 proposed actions,
11 led to the elimination of the identified risk, 10 allowed the reduction of the assigned risk and only 9

remain suspended due to the expansion study of the Packing area.

KEYWORDS: Forklifts, Furniture Industry, Occupational Safety, Packaging Area, Risk Assessment

Vi



LISTA DE ABREVIATURAS, SIGLAS E ACRONIMOS

AM - Aglomerado de Madeira

Bl - Buffer Intermédio

BMS - Business Management System

BOF - Board On Frame

BOS - Board On Style

E&D - Edgeband & Drifl

F&P - Foil & Wrapping

GEP - Gabinete de Estratégia e Planeamento

HDF - Hight Density Fiber

ISO - /nternational Organization for Standardization

L&P - Lacquering & Print

MDF - Medium Density Fiber

PA - Produto Acabado

PFF - Pigment Furniture Factory
PP - Produto Pendente

PVAC - Polwinyl Chioride Acetate
RLTS - Real Time Locating System
SAS - System of Active Stability
SCWI - Safety Climate in Wood Industries
SOS - Standard Operation Sheet
ULL - Unit Load Loading

WES - Work Element Sheet

Z| - Zona Intermédia

Vii



INDICE GERAL

AZAAECIMENTOS. .. ettt ettt et e e et e e et e e e ebt e e ebeeeeabe e e bt e e ebaeeeabeeeaareeanteeeanreeanns iii
R0 T J PSSRSO v
ADSTIACT. ... e et e abe e e aabe e e bt e e ataeeaareeeans Vi
Lista de Abreviaturas, Siglas € ACIONIMOS ........cciiuiiiiiiie ettt tre e et eaae e eanas vii
INAICE GEIAL ...ttt e et e et e ettt e e e et eeer e e eeen e Viii
INAICE 8 FIGUIBS ...ttt ettt e ettt ettt e et en e ee e e XV
INAICE 8 TADRIAS ...ttt ettt ettt ettt s et s et e e e e e e en e et ensee s e XXV
L 141 (T [Tz o OSSOSO 1
| N e Lo U= Lo =T =T o (o TSROSO 1
1.2 OBJEEIVOS vttt e et e e e be et e e e etreeebeeeaaeas 4
1.3 Metodologia de INVESHIZACAD ......vviiiiiiiciie et e 5
1.4 EStrutura da DiSSEITACAOD........ueiiiuie ettt ettt ettt et e e e eneas 6

2. Revisao Critica da LItEratUra........cc.ecoiuiiiiiii ittt 8
2.1 AVAlIACA0D B RISCOS ...veiiviiiiiie ettt ettt ettt ettt ettt e b e e s abe e e ebte e e eteeeenbeeeeaeas 8
2.1.1 Tipologia da Avaliaga0o de RiSCOS ........eciiuieeiiie ettt 8
2.1.2 Critérios de aceitacdo da Avaliacao de RiSCOS........ccceiiiiiiiiiii e, 9

2.2 Analise € GESIAD O RISCO......uiiiiiii ettt e ete e et 11
2.2.1 Distincao entre 0 conceito de perigo € de FiSCO.....ccvuiiiiieeiiiei e 11
2.2.2 Fases da GEStA0 08 RISCO ...cvuiiiiiie ettt ettt te e et ebee e eaae e 11
2.2.3 Normas Aplicaveis a GeStA0 d0 RISCO......iiiuiiiiieiicie e 13

2.3 Cultura organizacional, cultura de seguranca e clima de SeguUranca..........ccccceeeeeveeecveeeenneenne, 15
2.3.1 Distincao entre os conceitos de cultura e clima de SeguranCa.........cccceeeeeveeeeecvieeeeccnneennn, 15
2.3.2 Carateristicas de uma cultura de seguranca efiCaz ..........ccoeuveeiiieiicii e 16

2.4 Ferramentas de Estudo do Trabalno .........cocveiiiiiiiiic e 18
2.4.1 EStudo do Trabalno.....c...ceiiieiiic e 18
o o (e [0 ] [0 3 4 1=1 (0T [0 LSRR 19
2.4.3 Diagrama de SPAGACIH.........cc..cccue it 20
2.4.4 Grafico d& CICUIACAD ....ovveiiiie ettt s te e et s eare e 22



2.5 Estatisticas de Acidentes de TrabaliNo ............eeeeee e 24

2.5.1 Definicao legal de acidente de trabalno ...........ccoeiiiiiiiiiiii e 24
2.5.2 Estatisticas de acidentes de trabalho referentes a0 ano 2017 ........cccoovvieiiiiiiiiiiiieciienn, 25

3. Apresentacdo e caraterizagio da BMPIESA.......ccoiuieiiiiiiitiie ettt et 28
3.1 Caraterizacao da EMPIESA X .....oouiiiiiie ettt ettt ettt et et e e e be e e eate e e aeeeenree e 28
3.2 Caraterizacao dos sistemas produtivos da BOF ...........cccooiiiiiiiiiiicccec e, 29
3.2.1 Caraterizacdo do sistema produtivo da L&P...........ccooiiiiiiiii e 31
3.2.2 Caraterizacdo do sistema produtivo da Fof.........coeeecieiiiiiiiiie e 33
4. Descricao e analise critica do estado atual .........cccooiiiiiiiiiii e, 34
4.1 Descricao da area produtiva Packing do setor BOF..........ccoviiiiiiiiiiicee e, 35
4.2 Principais Tipos de Equipamentos Industriais utilizados no transporte interno............c............. 40
4.2.1 Empilhadores Toyota Traig0 48........ccueiiiiiiiei et 40
4.2.2 Plataforma de elevaCao LOGIIEN .......ccuueiceeiieeeee e 41
4.2.3 Porta-paletes elétrico Toyota BT ......couiiiiiiiiiei e 42
4.3 Tipos de paletes e Haseboards UIlIZadas...........c.eeoceeiiueiice e, 43
4.4 Abastecimento do buffer de SEMIPIOAULD .......cocvveeiiiiei e 43
4.5 Abastecimento do Ouffer INtEIMEIO.........eeiveiece e 45
4.6 Caraterizacdo das linhas de embalamento ..........ccocveiiiiiiie e, 46
4.6.1 FOINAS A8 PIOCESSOS ...vveeierieeietee ettt eetee e ettt et e e et e e et e e et e et e e ete e e eate e e eteeeenteeesateeeeneas 47
4.6.2 FOINAs de PArAMELIOS .....cvieiieiei ettt et e ete e et e e et eaeas 48
4.7 Abastecimento das linhas de embalamento...........ccvviiiiiiii i, 48
4.7.1 Modo direto de abastecimento a partir do bufferintermédio .........oooovvveeiiiiiieiiiiiieeeene. 49
4.7.2 Modo indireto de abastecimento a partir do bufferintermédio..........ccooveeeiiiiiiiiiiiieeeeennen. 49
4.7.370N3S ENTIE lINNAS ..eeiviiiiiii ettt ettt e et e e s abe e e eaeas 49
4.7.4 Sentido do @abasteCimENT0.......uiiiiii i 52
S ] T Ty o [ = o U 1<) = TR 53
S = 1o U 1<) = =] TSR 53
4.8.2 EHQUETA NLACD .....eeiieece ettt ettt ettt e e e abe e e enes 53
A.8.3 EHQUETA ULL....oiiiieiiee ettt ettt ettt et e eneas 53



4.9 ProcesS0 de FIiNAl dE LINN@ ... ..eeeeeeee e 54

4. 10 TiPOS A8 INSPECAD ...veiiiviei ettt ettt ettt et e et e e ettt e et e e e be e e sabeeeetbeeebeeeanbeeeans 57
4.11 Paletes de Produto Acabado e Paletes de Produto Pendente .........ccooveieiieiiiiiiiieicciccc, 58
4.11.1 Paletes de Produto ACADAA0 ........ccoiuiiiiiii e 58
4.11.2 Paletes de Produto Pendente .........ocuviiiuiiiiiiicce e 58
A.12 EXPEAICAD. .. uve et ettt ettt ettt e ettt et e et e e et e et e e eaa e e et ae e abeeeaateeeareeaareeaans 59
4.13 Diagnéstico e identificacao de problemas...........cocuveiiiiiiiiic i, 60
4.13.1 Grupo 1: Areas de COlISAO 1 € 15 ....uomrreeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 66
4.13.2 Grupo 2: Areas de ColiSA0 2, 3, 4, 5 € B e.veeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt 67
4.13.3 Grup0 3: Areas de COISAO 3,4 € B.....evveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 73
4.13.4 Grup0 4: Area de COIISAO 7 ....eeeieeeeeeeeeeeeeeeeee e, 75
4.13.5 Grup0 5: Areas de COlISAO 7,8 € O....evveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 76
4.13.6 Grupo 6: Areas de coliSA0 2,3,4,5,6,7,8 € D..oveveeeeeeeeeeeeeeeeeee et en e, 78
4.13.7 Grupo 7: Areas de colisd0 10,11,12,13 € 14 ..omomeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 79
4.13.8 GrUPO 8: Area de COlISAO 16.......vveieeeeeeeeeeeeeeee e, 94
4.13.9 Grup0 9: Area de COISAO 17 ...eveeeeeeeeeeeeeeeee e, 98
4.13.10 Grupo 10: Area de COISAO 18 .. ..o, 99
4.13.11 Grupo 11: Area de COMSAO 19 ..., 99
4.14 Sintese da AvaliaCao dE RISCOS .......uiiiiuiee ittt ettt e et tee e 100
5.  Apresentacao e implementacao de propostas de melhoria........c..eeeveeiiiiciiiiiiiecee e 103
ST R T (UT oo I RSOSSN 104
5.1.1 Definicdo de uma nova zona de abastecimento extra...........ccocvvvveiiiiiii e, 105

5.1.2 Proibir a passagem de empilhadores no corredor entre a linha Aallfass Velha e a linha Genax

2 e e ettt te e ee e —eeteeetee e et ateeeteeatteeteeateeateateeateeateeateeateeateeteearaeeteeateens 106
5.1.3 Criacao de um procedimento para os abastecedores das linhas ..........cccccoeeeiieeineenne. 107
D.2 GIUPO 2.ttt ettt ettt ettt e ettt e e bt e e be e e e e e e bt e e e be e e abe e e eabeeeatreeabaeeaareeas 108
5.2.1 Estudo para bloquear e/ou reduzir 0 acesso a porta paletes elétricos. ......cccccevvvvveeenneen. 109
5.2.2 Colocacao de botoneiras junto a LogoPack em cada uma das linhas .........c..ccceveeeveeennne. 111
5.2.3 Colocacao de barreiras (barrotes) nas zonas dos cais de finais das linhas....................... 113
D3 GIUPO 3.ttt ettt e be e be e e eha e e e be e e ebe e e abeeeatteeabaeeaaaaeas 114



6.

5.3.1 Deslocacao da impressora de etiquetas situada no final da linha Genax 2....................... 116

5.3.2 Instalacdo de uma impressora de etiquetas destinada as linhas Biele.............ccoouveevne... 116
5.3.3 Colocacao automatica de etiquetas nas paletes de PA’S € PP'S. ....ocovvveiivciieei i, 117
5.3.4 Implementacado da picagem automatica das etiquetas ULL..........cooovveiiicevieiiciieee e, 117
5.3.5 Alteracdo das instrucdes de trabalho dos empilhadoristas .......cccceveveeieiiciiiciiciieee e, 117
5.3.6 Colocacao de um coberto entre 0 Packinge o armazém de produto acabado ................. 118
DA GIUPO ..ottt et e et e e bt e e e be e e e e e e ete e e tteeabaeeaaraeas 119

5.4.1 Definicdo do local para colocacdo manual das etiquetas das caixas 3 e 4 dos casamentos

.............................................................................................................................................. 120
D D GIUPO Bttt et e b e e et e e e ete e e etae e abeeeaaaeeas 122
5.5.1 Implementacao de um sistema anticoliSA0 ...........covviiiiiiiiiei e 123
5.5.2 Colocacao de SINAIBLICA .....cocvveeiiii ettt 124
D0 GIUPO Bttt ettt ettt ettt e e et e e et e e et e e ea e e e ba e e e be e e ebe e e ete e e etaeeabaeeaaaeeas 125
5.6.1 Definicdo de um local para colocacdo das paletes de PA's € PP'S.......cooovvveeviciinee i, 126
5.6.2 Estabelecimento do nimero maximo de lotes de paletes vazias a alocar nas areas......... 127
ST A T4V oo I SRRSO SRR 128
5.7.1 Eliminacao de postos de trabalho dos dois lados da linha........cccevvvvieiiiiiciiii, 130

5.7.2 Eliminacdo das deslocacdes de porta paletes elétricos ao lado de dentro e fora das linhas

.............................................................................................................................................. 136
5.7.3 Definicdo do abastecimento as liNhas..........ccooiiiiiii i 139
DB GIUPOD 8.ttt et ettt e et e e et e e ete e e ete e e eraeeabeeeaareeas 141
5.8.1 Definicdo do abastecimento do bufferintermeédio ..........ccvveeiiiiiiiiiiiiie e, 143
5.8.2 Implementacao de UmMa PONTE ....c.vvviiiiiiiee e 148
5.8.3 Colocacao de SINAIBLICA .....cocvviiiiii et e 150
5.8.4 Definir/controlar a velocidade de circulacdo dos empilhadores.......ccccceevvevveeiicieeeeiennen. 151
DLO GIUPO 9. e aa e be e e sbe e e ete e e arreeabeeeaaaeeas 153
B.10 GIUPO 10 ettt ettt e eaa e e be et b e e e eabe e e aar e e abeeeaaaaeas 155
BUIT GIUPO L1 ettt et e e e et e e e be e e s ab e e e e ate e e aar e e abeeeeareeas 157
Discussao e analise dos reSUtAdOS .......uevii i e 159

xi



6.1 Grup0 1: Areas de COISAO 1 & 15 ..ottt 159

6.1.1 Resultado do estabelecimento de uma nova zona de abastecimento..........cccccceevvveeinee. 159
6.1.2 Resultado do comportamento do impulsor da linha ..., 160
6.2 GrUPO 2: Areas de COlISA0 2,3,4,5 € 6 v.v.veeeeeeeeeeeeeeeeee et ee et eeeee et e e eeeeens 161
6.2.1 Resultado do estudo para bloquear/reduzir o acesso a porta-paletes elétricos ................ 161
6.2.2 Resultado da colocacao de botoneiras para inspecdo das paletes nas linhas................... 161
6.2.3 Resultado da colocacao de barreiras nas zonas dos cais de finais das linhas .................. 161
6.3 GrUPO 3: Areas de COISAD 3,4 € B.....v.ueeeeeeeeeeeeeeeeeeee et e e sttt en s 162

6.3.1 Resultado da deslocacao da impressora de etiquetas da linha Genax?2 e da instalacdo de uma

impressora de etiquetas Nas lINNAS Bre/B........c..ooeo e 162
6.3.2 Resultado da alternativa automatica de colocacdo de etiquetas .........coveeeveeeiieiineeenee. 162
6.3.3 Resultado da picagem automatica das etiquetas ULL ..........coovvvveiiiiiic e, 163
6.3.4 Resultado da alteracdo das instrucdes de trabalho dos empilhadoristas..........ccceeeevueee. 163

6.3.5 Resultado da colocacdo de um coberto entre o Packing e o armazém de produto acabado

.............................................................................................................................................. 163
6.4 GrUPO 4: Area de COISAD 7 ..e.vveeeeeeeeeeeeeeeee ettt s ettt eeeer s 164
6.5 Grupo 5: Areas de COlISA0 7,8 € O..uuveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt en s 164

6.5.1 Resultado da implementacao de um sistema anticoliS30 ........cccceeeveveiiiiiiiiic i, 164

6.5.2 Resultado da colocacao de SiNAlBLICA .......ccoveeeieieiiciec et 164
6.6 Grupo 6: Areas de ColiSA0 2,3,4,5,6,7,8 € D 1..e oo eeeeeeeeeeeeeee et 165

6.6.1 Resultado da definicdo de um local para alocacdo das paletes de PA’s e PP's ................ 165

6.6.2 Resultado da definicdo do numero maximo de paletes vazias a alocar entre as zonas dos cais

de fiNQIS AE INNA c...eeeeie et 165
6.7 Grupo 7: Areas de colisB0 10,11,12,13 € 14 wmomoeeeeeeeeeeeeeeee et 165
6.7.1 Resultados da eliminacdo de postos de trabalho..........cccvvveiiiiieiiciieie e, 165
6.7.2 Resultados da eliminacdo de deslocacdes de porta-paletes elétricos ........ccovvvvvvveeeinnee.. 166
6.7.3 Resultados da definicdo do abastecimento as iNhas.......c....covvvveeiiciiiie e, 168
6.8 GrUPO 8: Area e COISAO 16 ...ttt 169
6.8.1 Resultado da implementacao de uma ponte com ligacdo a Mezanine..............cc.c......... 169

Xii



6.8.2 Resultados da definicdo do abastecimento do bufferintermédio ...........covevvvivvciieeeiennen. 169

6.8.3 Resultado da colocacao da SiNalEtiCa .........cceeeiiiiiiiiciiie e 172
6.8.4 Resultado da reducéo da velocidade de circulacdo dos empilhadores ...........cccoveeeveennnee. 173

6.9 GrUPO 9: Area de COISAD 17 ..ottt 174
6.10 Grupo 10: Area de COlISAO 18 .......veeieeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt 174
6.11 Grup0 11: Area de COSAO 19 ... .ottt 175
6.12 Sintese dos RESURAAOS .......oviiiiiiiiiiie e 175

7. Conclusdes € trabalno fFUTUID........couiiiiii s 179
7.1 ConSIideracies fiNAIS .......eoiueiiiie ettt et 179
7.1.1 Deslocacdes de porta-paletes elétricos e empilnadores........c..oovveeeiieiiieeeiiec e, 179
7.1.2. Atividades produtivas realizadas nas zonas dos cais de finais de linha...........cc...cve...... 180
7.1.3 Abastecimento dos buffers e das lINhas...........c.ccoiiiiiiiiieie e 180

7.2 Trabaln0o fULUFO ...ttt eneas 181
Referéncias BibDOGIAICAS ......c.vii it et 183
AANEXOS ..t b R h et b et enn e 187
Anexo 1- Planta Packing BOF .........co e s 188
Anexo 2 - Instrucdes referentes ao abastecimento do buffer de semiproduto ..........coevveeeieiineennnee. 189
Anexo 3 — Standard Operation Sheet — Packing Process INSHUCHON. ...............cccccceeeevieeecineaienannne. 192
Anexo 4 — Folha de Par@metros .........coi oo 193
Anexo 5 — Resultados da Avaliacao de RISCOS ........cociiiiiiiiiiiiiii ettt 194
Anexo 6 — Selecao Inicial e Final das familias de produtos do setor BOF.........cccccocviieiiicieiiieeeee. 203
Anexo 7 — Template do grafico de CIrCUIAGCAD ........ocvveiiivieiiiee e 205
Anexo 8 — Tarefa de Reajustamento do TIPO 1 .....cooviiiiiiiiii e 206
Anexo 9 — Tarefa de Reajustamento do TiPO 2 ......eeeiiieiiiiiicie et 207
Anexo 10 - Tarefa de Reajustamento do TiPO 3 .....cooiieiiiiiicie e 208
Anexo 11 - llustracao da Tarefa de Reajustamento do Tipo 3 no Chéo de fabrica...........cccceeuveennee. 209
Anexo 12 - Graficos de circulacao das referéncias selecionadas .........ccccocveeeeieeiiiiiciec e, 210
Anexo 13 - Registo de Passagem de INformaca@o N1 .......oooveiiiiiiiiii i 228
Anexo 14- Registo de Passagem de INformacdo N°2 ........oooveiiiiiiiiic i 229
Anexo 15 - Registo de Passagem de INformac@o N°3 ........ooveiiiiiiiiii e 230
Anexo 16 — Registo de Passagem de INformacd@o N4 ........ccveviiiiiiiie i 231

Xiii



Anexo 17- Alteracdes no sentido de abastecimento da Referéncia C4 .........ocovevevveeieiiiiieee e 232

Anexo 18 - Alteracdes no sentido de abastecimento da referéncia C3.........ccovvvviiceieiiiieee e 233
Anexo 19 - Alteracdes no sentido de abastecimento da referéncia Cl.........ccoocvvevveiiiiiiieee i 234
Anexo 20 - Alteracdes das Folhas de Processos e de Parametros da Referéncia D3............ccovveeee. 235
Anexo 21 - Alteracdes das Folhas de Processos e Parametros da Referéncia A6..........ccovvvevvvneenn. 236
Anexo 22 - Alteracdes das Folhas de Processos e Parametros da referéncia D1..........ccovvvevinnnnnnn 237

Anexo 23- Ficheiro relativo as quantidades por palete de matérias-primas e componentes fabricados

QL= aF=T LT 0] (=SSR URR 238
Anexo 24 — Analise do Abastecimento - Referéncia C2 ...........cccooiiiiiiiiiiiii e 239
Anexo 25- Abastecimento do Buffer Intermédio — Referéncia C2..........cocovvviiiiiiiiiiiiee 242
Anexo 26— Analise do Abastecimento — Referéncia Al ..o 243
Anexo 27- Abastecimento do Buffer Intermédio — Referéncia Al .........cocoiviiiiiiiiiiiee 244
Anexo 28 — Analise do Abastecimento — Referéncia Ha ... 245
Anexo 29- Abastecimento do Buffer Intermédio Referéncia Ha...........ccoooiiiiiiiiiiiicee 247
Anexo 30 - Resultados da nova AvaliaGao de RISCOS .....c..ccovueiiiiiiiiie e 248
Anexo 31 - Novos Graficos de Circulacado das Referéncias Selecionadas ........cccceevvevveeeiviiieeeviieneenn, 257

Anexo 32- Mix de Referéncias das linhas Genax e Kallfass para a velocidade do empilhador de 12 km/h

...................................................................................................................................................... 276
Anexo 34- Mix de Referéncias das linhas Genaxe Kallfass para as matérias-primas.........ccccceeveeenee. 277
Anexo 35— Mix de Referéncias das linhas Genaxe Kallfass para 0s semiprodutos...........ccceeeveeennee. 278
Anexo 36— Mix de Referéncias das liNNAS BIE/E...........cccuuueiiiiiiiieieee e 279
Anexo 37 - Antigas regras de circulacao respeitantes ao PackingBOF .........ccoveiieiiieiiciiee e 280
Anexo 38- Novas regras de circulacao respeitantes ao PackingBOF ..., 281
Anexo 39- Panfleto de basicos de circulacdo de empilnadores...........oocvvveiieviiiiiccieee e 282

Xiv



INDICE DE FIGURAS

Figura 1 - Ciclo da Investigacdo-Acdo (Susman & Evered,1978) .......cccoiiiiiiiiiiiiiicie e 7
Figura 2 - Tipologia da AvaliaCao de RISCOS ........ccuiiiiuiiiiiiie ettt 9
Figura 3 - Selecdo dos critérios de aceitacdo de FISCOS ......eiiviiiiiiiiiiee et 12
Figura 4 - Fases da Gestao de Risco (Rox0, 2009)........cooiiiiiiiiiiiiiiiec ettt 13
Figura 5 - Etapas do processo de Gestao de Risco (Todinov, 2007) ......ccoeevieiiiieiiiie e 14
Figura 6 - Relacdo entre as normas aplicaveis a Gestao do RiSCO.........cocvviviiiiiiiiciiic e 15

Figura 7 - Relacao entre os conceitos de cultura organizacional, cultura de seguranca e clima de

SEEUIANGA ... vvveeeeiettieee e ettt e e s etbeeeeaetbeeeeeaabeeeeeaabbaeeesasbeeeeeastaeeeeassbeaeesasbeeeesanbbeaeeasbeseesasbeaeeeabaneeeas 17
Figura 8 - Carateristicas de uma cultura de seguranca forte € efiCaz.........cccoveevveeiiie i 19
Figura 9 — Técnicas do Estudo do Trabalho (Organizacao Internacional do Trabalho,1984)................ 20
Figura 10 - Etapas do método fundamental (Organizacdo Internacional do Trabalho,1984) ................ 21
Figura 11 - Exemplo de um diagrama de Spaghetti (Senderska et al., 2017)....ccceevvveiiiieiiiieeiieeenee. 23

Figura 12 - Gréfico de circulacdo: Movimento de um continuo num escritorio (Organizacéo Internacional
do Trabalng, TO84)......cooiiiiii ettt et e et 24
Figura 13 - Classificacdo dos acidentes de trabalho de acordo com as incapacidades.............ccc........ 27
Figura 14 - Gréfico referente ao numero de acidentes de trabalho em Portugal e no Estrangeiro
(Estatisticas em Sintese - Acidentes de Trabalho 2017, 2019) .......ooovieiiiiiiiiieee e, 27
Figura 15 - N.° de acidentes de trabalho em Portugal Continental (Colecdo de Estatisticas- Acidentes de
Trabalho 2017, 2019)....ei ittt e 28

Figura 16 - N.° de acidentes de trabalho no Estrangeiro (Colecéo de Estatisticas - Acidentes de Trabalho

2017,2019) ettt ettt et rt et et nneenes 29
Figura 17 - InStalacies da @MPreSa X .....eii i iiii ittt ettt et e e et e e e e ebaeee e 30
Figura 18 — Esquema ilustrativo das fabricas da empresa X........cooveveeeiieeieeeicieeee et 30
Figura 19 - Alocacao da producao das familias de produtos a(s) fabrica(s).......cocvvevveveeeiiiiieeeiiiineenn, 32
Figura 20 - Componentes das familias de produtos ...........ccocviiiiiiiiii i 32
Figura 21 - Areas produtivas da L&P ........oeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt ee e eneean 33
Figura 22 - Placas de aglomerado de madeira (Madiplac, 2019) ....cc..oovveiieiiiiiiee e 33
Figura 23 - Placas de HDF (Berneck, 2019).......ccuviiiiiiiiie ettt 33
Figura 24 - Placas de MDF (Madeiranit,2019)..........coouiiiiiiiiiie et 33
Figura 25 - Placas de melanina (Covema, 2019).........ccuiiiiiiiiiie ettt 33

XV


file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061320
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061321
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061323
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061326
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061327
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061329
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061331
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061331
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061333
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061335
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061337
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061339
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061340
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061340
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061342
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061343
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061343
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061344
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061344
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061345
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061345
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061346
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061349
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061350
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061351
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061353

Figura 27 — Areas produtivas da FOil............o.weeeeeeeeeeeee oot se e, 35
Figura 28 — Processos produtivos da FE&W..........ouui i 36
Figura 29 - Processo Foil € PrOCESSO WIADDING c........oocueeiiieiiiee e 36
Figura 30 — Processos produtivos da E&D..........cccccoiuiiiiiiiiiii e 37
Figura 31 - Identificacdo dos componentes abastecidos as liNhas...........cccccoveeeiiiii e, 38
Figura 32 — Bufferde SEMIPIOAUIO.......c.uiiiiiiii ettt ettt e eae e e eare e 38
Figura 33 — Buffer interMEdI0.........ci ittt 38
FIGUIA 34 - PONEE.. oottt ettt e e e st e e eate e e tee e eabeeeeaeas 40
Figura 35 - Organograma da 8r€a PACKING .........ccueeeueeecee et 41
Figura 36 - Empilhador Toyota com Led Blue Satety LIGht .........ccueucvueeiieeiiiieeecieeeiee e 44
Figura 37 - Empilhador Toyota com pirilampo laranja..........cccoeueeeeieeiieiccie e 44
Figura 38- Plataforma elevatoria LOGIflEX .......cueiiviiiiiiiiie ettt 44
Figura 39 —TOY0ta LEVIO .. .ueiiviei ittt ettt e ettt e bae e e e e eanas 45
Figura 40- Toyota BT QPO .ovveiieieiiiei ettt ettt ettt e e e et eanas 45
Figura 41 — Palete MESIIA ...ovveiiiieice ettt et eaeas 46
FIGUIA 42 — BUFO PallEl.......oooceeeeeeeeeeeeee ettt ettt e e eanas 46
Figura 43 - Semiproduto alocado numa baseboard em Madeira ..........cocveevieiecieeiiee e 47
Figura 44 - Baseboard em madeira € alcatifada ............ccoveiiiiiiiiiic e 47
Figura 45 - Conveyors a saida da L&P.........ccuei i i 47
Figura 46 - Buffer INTEIMEIO ....ccviee ettt ettt e e etae e et e e et eeeaeas 48
Figura 47 - Buffer de semiproduto junto ao final da linha Genax2 .........c..cccooveeeveecieiiciieiecee e 48
Figura 48 - Z0nas fora de liNNa ........cueiiiiii ittt 49
Figura 49 - Esquema ilustrativo das zonas das linhas Genax...........ccccevvvveiiiieiiiiicciiic e 50
Figura 50 - Work EIBIMEITE SHEEL.............ccoueeiieee ettt 50
Figura 51 - Modo de abastecimento dif€0 .........coccuviiiiiiiie e 49
Figura 52 - Modo de abastecimento INAIMEL0.........ccuvviiiiciiii e 52
Figura 53 - Representacdo das zonas entre lINNAS.........ccuvveiiiviei e 53
Figura 54 - Zona entre linhas destinada a alocacdo de Componentes..........eevevvvveeiicveee e 54
Figura 55 - Contentores e caixotes de reSidUOS.........cuiiiiuiiiiiii it 56
Figura 56 — AlINhAdor e PaAIBIES.......cuveiie ettt s e e e 56
Figura 57 — Alinhador de baseboard’s localizadas no topo da linha Aa/fass..........cocoeveeeiiiicicannnn., 56

XVi


file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061368
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061369
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061370
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061371
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061372
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061373
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061374
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061375
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061376
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061377
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061381
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061382
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061383
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061384
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061387
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061389
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061392
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061393
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061394
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061396
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061397
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061399

Figura 58 - Sentido do abastecimento as lINhas........cc.cooiiiiiiiii e 56

Figura 59 - EHQUETA ULL .. ..oooiieiiieee ettt ettt ettt et ebee e ennas 57
Figura 60 - Colocacao da etiqueta NLACD ........coouiiiiii et 58
Figura 61 - Colocacao de paletes de cartao nos conveyors das linhas..........ccccccveeiieiicie e, 58
Figura 62 — Etapa inicial do processo de paletizagao..........ccouveiiiiiiiiiiiiiii e 59
Figura 63 - Colocacao do tampo de Cartan .........ccuiiiiii i 59
Figura 64- ColoCaCA0 dE CINTAS .....vviiiiiii ittt ettt e et eavee e eaeas 59
Figura 65 - ColoCacao de CANTONEIFAS .....c.ueiiviieiiec ittt ettt ettt e eanas 60
Figura 66 - FIlmagem da Palete ........cveiiuiii et 60
Figura 67 - Aplicacao da etiqueta ULL frontal ..........ccoeiiiiiiiii et 60
Figura 68 - Aplicacao da etiqueta ULL lateral..........cccoeiiiiiiiiiiiiie e 60
Figura 69 - Conjunto de critérios utilizados na avaliacdo da palete de produto acabado...................... 61
Figura 70- Paletes de Produto ACADAd0........ccueiiuiiiiiii it 62
Figura 71 - Area dos pendentes localizada no armazém de matérias-primas e semiproduto ............... 63
Figura 72 - Ponte com ligacdo ao armazém de produto acabado..........ccceeevveiiiiiiiiii i, 63
Figura 73 - Critérios da Avaliacao de RiSCOS .......ccuiiiiuieiiiiie ettt et 65
Figura 74 - Matriz de RISCO ......veiiuieeieiee ettt ettt e e te et e e et e e etae e e tee e enteeeeaeas 65
Figura 75- Representacdo das 19 potenciais areas de COlISE0 ......oeevvveeviuiiiiieiiie e 66
FIUIa 76 Area de COISAO 1 .. ..vveeieeeeeeeeeeeeeee oottt ettt ettt en e s e e 70
FIUIA 77- Area de COISAO 15 .. .vueieeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt e et e et n e e s e er s 70
FIUIa 78 —Area de CONSAO 3 . ..vvreieeeeeeeeeeeeeee oottt ettt e et s et ee et n e e e e er s 70
FIUIA 79 —ArEa 08 CONSAO 4 ...ttt ettt e ettt ettt n e er e er s 71
Figura 80 - Alocacao de caixas de casamentos entre a linha Genax 1 e a linha Aallfass.................... 72
Figura 81 - Alocacao de caixas de casamentos entre a linha Aalffasse a linha Biele 2 ....................... 72
Figura 82 - Contentores de reSIAUOS .......cueiiiuieiiiei ettt ettt ve e eaeas 73
Figura 83 - Caixote de residuos indiferenciados...........ccoiuiiiiiiiiiii i 73
Figura 84- Saco destinado ao deposito de materiais das etiquetas.........cccoooveiiiiiiiiiiccii e, 73
Figura 85 - Diagrama de Spaghetftirelativo ao Colaborador n.°T ......cccoeeiiiiiiiiiiiice e, 75
Figura 86 - Diagrama de Spaghetftirelativo ao Colaborador N.°2 .........cooviiiiiiiiiiicee e 75
Figura 87- Diagrama de Spagheftirelativo ao Colaborador N.°3 ..o, 76
Figura 88 - Diagrama de Spaghettirelativo ao Colaborador N.°4..........ccoveeiieiiieiiiiec e, 76
FigUra 89 — Area e COlISAO 3 ...ttt ettt ee e 78


file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061401
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061402
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061405
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061406
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061408
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061410
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061412
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061414
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061416
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061419
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061421
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061423
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061425
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061427
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061429
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061430
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061431
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061433
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061435
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061437
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061440
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061441
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061442
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061443
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061446
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061448
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061449
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061450
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061451
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061452

Figura 90 - Conveyors PONTE .......cc.uii ittt ettt et 78

Figura 91- Referéncias da familia H embaladas.............ccoccooiiiiiiiiiiiicie e 79
FIUIA 92 = Ar€a A COlISAO 7 ...ttt ettt en e 79
Figura 93 - Colocacao manual das etiquetas das caixas 3 e 4 dos casamentos........c..ccccveeeevveeennennne, .80
Figura 94 - Representacdo das etiquetas das caixas 3 e 4 dos casamentos .........ccccceeeveeeviieeecnnennne, .80
FigUra 95— Area de COISAD 8 ......vveeieeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ee et s e, .80
Figura 96— Area de COISAD O ......v.veeeee oottt ee et 81
Figura 97 - Colocacao das caixas 3 e 4 dos casamentos realizada por um empilhadorista ................ .81
Figura 98 - Paletes de PA's que retornam da Qualidade ...........ccoveiiviiiiiei i, .82
Figura 99 - Alocac@o de Paletes VazZiaS ........cccveiiiei ittt 83
Figura 100 - Representacao grafica da curva ABC para 0 JUCIO.......ccveeviveieiieiiiieeciee e 86
Figura 101 - Componentes alocados nas zonas da linha Genax 1.........cocoevveeiviiiiieiiciiec i, 89
Figura 102 - Componentes alocados nas zonas da linha Bie/e 1 ..........cccveeeveiiciiiiiiiiiiie e 89
Figura 103 - Corredores das iNN@S Bre/e...........cccveiie it 90
Figura 104 - Laterais (Componentes da familia H)..........cooooviiiiiiiiiic e 90
Figura 105 - Tampo/Fundo (Componentes da familia H) ...........cocoeviieiiiiiiiee e 91
Figura 106 - Filas de Materi@iS.........coveiiiiei ittt ettt 93
Figura 107 - Rob0tda lINN@ GENAX 2 ......cuoeeeeeeeeeeee e 94
Figura 108 - Mesa de apoio para construcdo manual de caixas de cartao........cccceeveeevececeeecveeennee. 95
Figura 109 - Ponto de recolha de residuos (zona dentro de linha) ........coceeeeieiiiiiiiiiicceccee e 96
Figura 110 - Ponto de recolha de na area de COlISA0 4 ........coooveeiueeiiieiieece e 96
Figura 111 - Compactador de Cartd0.........ccuueiiueiiirie ettt 97
Figura 112 - Compactador de PIASHCO........ccuieiiuieecie ettt e 97
Figura 113 - Colocacdo da perna de metal..........oooiiiiiiiiiiiiie s 98
Figura 114 - Corredor destinado a passagem do porta-paletes elétrico...........cooovvviniiiiiiiiiiicicn, 98
Figura 115 - Caminho de seguranca situado entre DUMers. ... 100
Figura 116 — Passagem para pedes (acesso as linhas através do Bl)........cccocveiiiiiiiiiiee, 100
Figura 117 - Diagrama de Spaghettirelativo ao colaborador n.°T......ccccccoviiiiiiiiiiiii e, 101
Figura 118 - Diagrama de Spaghettirelativo ao colaborador N.°2..........cccvvieiiiiiiiiiiic e, 101
Figura 119 - Diagrama de Spaghettirelativo ao colaborador N.°3.........ccooviiiiiiiiiiccic e, 102
Figura 120 - Diagrama de Spaghettirelativo ao colaborador N.%4...........ccoeiiiiiiiiiiiiicecee e, 102
Figura 121 - Area de COISAO 17 ettt 103


file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061454
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061456
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061458
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061460
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061462
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061466
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061465
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061468
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061471
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061472
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061473
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061474
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061475
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061476
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061478
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061481
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061483
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061485
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061487
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061488
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061489
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061490
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061492
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061494
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061495
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061496
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061497
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061498
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061500

Figura 122 - Area de COlISAO 18.......mmieeeeeeeeeeeeee et 104

Figura 123 - Area de colisdo 19 (perspetiva frontal)............ocoeeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 104
Figura 124 - Area de colisdo 19 (Perspetiva [ateral)...........oveeveoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 104
Figura 125 - Antiga zona de abastecimento extra e antiga zona de reunides..........cccceeeeveeeiieeennenn. 105
Figura 126 - Nova zona de abastecimento extra e nova zona de reunioes.........cc.ccoveevereeecveceirneenne, 110
Figura 127 - Nova zona de abastecimento extra.........cocooviiiiii i 111

Figura 128 - Colocacao da sinalética respeitante a proibicao de circulacdo de empilhadores

............................................................................................................................................... 111
Figura 129 - Rota existente de recolha de reSidUOS........ccuvviiieiiiie e, 114
Figura 130 - Rota proposta de recolha dos reSidUOS ..........eecveiiiiee i, 115
Figura 131 - Botoneira junto & LogoPack da linha GEnax 2 ............ccoeevvieeecieeicieeiiiee e, 117
Figura 132 - Barrotes aplicados @ iNha GEMax 2............ccoueevveeiceeiiie e, 118
Figura 133 — Alocacdo da impressora no gabinete de etiquetas.......cc.coocveevieeicie e, 121
Figura 134 - Impressora das liN@S BIe/e ..o, 121
Figura 135 - Alteracdo das instrucdes de trabalho dos empilhadoristas...........cccoeevveiiiieciiiieccneenne, 122
Figura 136 - Portdo existente junto @ PONtE ......cocviiiiiei i, 123
Figura 137- Portdo existente no armazém de matérias-primas e semiproduto.........c.cccovveeeverennnennne, 123
Figura 138 - Perimetro de seguranca para colocacdo manual de etiquetas .......c..cccooeeeeieeeiieeinnennne, 125
Figura 139 - Identificacdo do perimetro de seguranca e respetivas inStrugdes .........cccceveeevveeenneenne, 125
Figura 140 - Instrucdes de trabalho do processo produtivo da referéncia B3.........ccoveeeieeiviieennennne, 126
Figura 141 - Colocacao de sinalética na drea de ColiSE0 9.....vveveveeiiiiiiicie e, 129
Figura 142 - Zona destinada a colocacao das paletes de PP'S.........ccoeeiiiiiiiiiiiie i, 131
Figura 143 - Zona destinada a colocacao das paletes de PA'S........coovviiiiiiiiiciiee e, 131
Figura 144 - Abastecimento das referéncias A5 e A6 (Processo Antig0) ........cevvuveeeevecieeeiiciieeeeeee. 135
Figura 145 - Guia metalica da liNha AGHASS........c.c.cocvviiiiiiii e, 136
Figura 146 - llustracéo alusiva a atividade de colocacéo do suporte de metal ..........ccoceeevvevvveeiinnenn. 136
Figura 147 - Tapetes da linha Aallfass (Perspetiva frontal) ...........cooovveeiiiiiii i 137
Figura 148 - Atividade n.°1 - Etapa Inicial (perspetiva fora de linha) .........cccccoveiieiiiiiiciiieee e, 137
Figura 149 - Atividade n.°1 - Etapa final (perspetiva fora de linha)..........cccoveeiiiiieiice e 137
Figura 150 - Atividade n.°2 - Colocacéao da etiqueta PQR (perspetiva fora de linha) ...........c............. 138
Figura 151 - Atividade n.°2 - Colocacao do saco de ferragens (perspetiva fora de linha) .................. 138
Figura 152 - Atividade n.°3 - Etapa 1 (perspetiva fora de linha)........c..ccoooeeiiiiiiiiiii e, 138

XiX


file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061502
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061503
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061504
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061506
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061508
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061510
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061513
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061515
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061517
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061519
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061521
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061524
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061526
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061528
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061530
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061531
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061533
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061535
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061538
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061540
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061543
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061544
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061546
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061548
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061550
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061551
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061555
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061552
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061556
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061557

Figura 153 - Atividade n.°3 - Etapa 2 (perspetiva fora de linha)........c.cccooeeiiiiiiiiiii e, 138

Figura 154 - Atividade n.°1 (Perspetiva fora de linha) ..........cccoooiiiiiiiiii e, 139
Figura 155 - Atividade n.°2 (Perspetiva fora de linha) ..........cccooviiiiiiiiiiicc e, 139
Figura 156 - Atividade n.°3 - Etapa 1 (Perspetiva fora de linha)........cc.cooveiiiiiiieiiiiiccic e, 139
Figura 157 - Desenho técnico da plataforma elevatoria ELF 1000/920 LogifleX ......cccccevvveeiiieeinneenne, 143
Figura 158 - Desenho técnico da plataforma elevatoria HX10 E 2000540 .......c.cccoovveeeieeiiiieecnnenene, 143
Figura 159 - Area do buffer (filas € Zonas de PaSSAZEM)......c.vveeeeeereeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeee e 148
Figura 160 - Dimens0es das filas € zonas de PasSagem .......ccccevuieiiieeiiee e, 149
Figura 161 - Identificacdo das areas do bufferintermedio..........ccovveeieeiieiie e 150
Figura 162 - Identificacdo das filas destinadas a linha Genax 1...........c.cccccovviviiiiiiiiicicce e, 151
Figura 163 - Filas do buffer intermédio (linhas Genax e linha Aallfass) ........ccceecveeciieiiciiecicieecnen, 152
Figura 164- Filas do bufferintermédio (liNhas BIElE)..........cccuveecueeecieiiieiece e 153
Figura 165 - Identificacao da fila de semiproduto n.°1 da linha Aa/fass..........cocceovvueiivieciiienennnnnne, 153
Figura 166 — Ponte com ligacao ao armazém de produto acabado........c.ccccevveecieiiiiiciec e, 154
Figura 167 - Aplicacao de SiNalBLICA........c.ueiiiuieeiie ettt et 155
Figura 168 - Aplicacdo de SiN@lBLICA........cueeiuiee et 156

Figura 169- Sinalética autocolante referente a proibicéo de circulacao de pedestres (Manutan,

20 19) ettt bttt et et et et et et et et teeeeeteeteeeenns 159
Figura 170 - Sinalética autocolante referente a proibicao de circulacdo de empilhadores (Manutan,
20119) ettt £ttt ettt e b et et et et et et et et et e neete e s 159
Figura 171 — Programa informatiCo .......ccuueiiiuiee e 161
Figura 172 — Sistema luminoso (Pirilampos) .........eoocveeiiriiiie e 161
Figura 173 - Contentores de residuos (Perspetiva frontal) ..........ccccoeviiiiiiiiiiice e, 163
Figura 174 - Contentores de residuos (Perspetiva lateral)...........cccooeeiiiiiiiiiiiiiiie e 163
Figura 175 - Palete de semiproduto com tampo de Cartdo........ccc.eeevvcveeeeiiciie e, 163
Figura 176 — Alocacao de contentores e tampos de cartao (Perspetiva lateral)...........cccvvvvvviveneennne 163
Figura 177 - DiSCOS GIra-PaAlBIES. ....ccveieee ettt ettt 172
Figura 178 - Layoutn®2 (ENtrada PACKING).........c..coeeecueeeiecee et 180
Figura 179 - Layout relativo as velocidades de circulacao dos empilhadores........cccoovvcvveeeeiciveeeennee, 181
Figura 180 - Planta da area produtiva Paching BOF.............oooueiiiiiiiiii e, 195
Figura 181 - Linha de cintagem da SHapeX...........ccue it 196
Figura 182 - Paletes empilhadas ao nivel do SOI0.........ccueiiiiiiiiii i 197


file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061558
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061561
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061562
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061566
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061564
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061568
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061569
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061572
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061573
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061574
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061577
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061579
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061581
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061583
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061585
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061585
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061586
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061586
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061588
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061590
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061593
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061598
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061601
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061603
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061604

Figura 183 - Paletes empilhadas em altura............ccccooiiiiiiiiiii e 187

Figura 184 - Paletes com material centrado nas baseboards .............cccovveiiierieiie e, 197
Figura 185 - Paletes com material descentrado nas baseboards.............cccocvevieiieiiiiiieie e, 197
Figura 186- Paletes centradas nas baseboards ...........ccccovviiiiiiiiiiiicce e 198
Figura 187 - Paletes descentradas nas baseboards ............ccveiieiiiiiieiic i 198
Figura 188 - Folhas de ProcessoS (Cap@) ....ccveeeiieiiiiiie ettt ettt ettt 199
Figura 189 - Folhas de Processos (SOS N%1) vttt 200
Figura 190 - Folhas de Processos (SOS N°2) ...ttt 201
Figura 191 - FolNa de Parmetros.........cocuiiiiiie ettt ettt 202
Figura 192 — Resultados do Grupo 1 da Avaliacdo de RiSCOS.....cueeivuieiiiiiiiiieecee e, 203
Figura 193 - Resultados do Grupo 2 da Avaliacao de RiSCOS ......c.ceivuieeiiiiiiiiiecie e, 204
Figura 194 - Resultados do Grupo 3 da Avaliagcao de RiSCOS ......c.eeevueeiiiiiiiiicciee e, 205
Figura 195 — Resultados do Grupo 4 da AvaliaCdo de RiSCOS.....cueeiiuieiiiiiiiieecie e, 206
Figura 196 — Resultados do Grupo 5 da Avaliacdo de RiSCOS.....c.ecivuieiiiiiiiiieccie e, 206
Figura 197 - Resultados do Grupo 6 da Avaliacao de RiSCOS ......cc.ceevvieiiiiiieiieecie e, 207
Figura 198 - Resultados do Grupo 7 da Avaliacao de RiSCOS ......cc.ccevuieeiiiiiiiiieciiee e, 208
Figura 199 - Resultados do Grupo 8 da Avaliacao de RiSCOS ......c..ceevuieeiiiieiiieeeee e, 209
Figura 200 - Resultados do Grupo 9 da AvaliaCdo de RiSCOS.....c.eeiiuiieiiiiicieeeeee e, 210
Figura 201- Resultados do Grupo 10 da Avaliagdo de RiSCOS........ccvvieiiuiiiiieeeie e, 210
Figura 202 — Resultados do Grupo 11 da Avaliagdo de RiSCOS.......cccvveiiiueiiiieeeiee e, 211
Figura 203 - Selecao Inicial e Final das familias de produtos ..........ccocoeveiiiiiiiice i, 213
Figura 204 - Template do Grafico de CirCUIACE0 .......cvveeivieiiie e, 214
Figura 205 - Etapas da Tarefa de Reajustamento do Tipo 1 ......ccoveiiiiiiiiiiiiie e, 215
Figura 206 - Etapas da Tarefa de Reajustamento do Tipo 2.......eeevieveiiiiiciieee e 216
Figura 207 - Etapas da Tarefa de Reajustamento do Tipo 3......eveviicieiiiiieeee e 217
Figura 208 - Etapas da Tarefa de Reajustamento do Tipo 3 (Exemplificacdo) .........cocovvvvevivveeeeicnnen. 218
Figura 209 - Grafico de circulacdo da referéncia Al........cc.cooiiiiii i, 229
Figura 210 - Grafico de circulacdo da referéncia AD...........oooviiiiiii i, 220
Figura 211 - Grafico de circulacdo da referéncia Ab............ooouviiiiiiiiii e, 221
Figura 212 - Grafico de circulacdo da referéncia B4 ..........oooviiiiiii i, 222
Figura 213 - Grafico de circulacdo da referéncia B .......c..cooiiiiiiiiiiii e, 223
Figura 214 - Grafico de circulacdo da referéncia B6 ...........ooovviiiiiiiiiiiciiccce e, 224

XXi


file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061605
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061606
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061607
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061608
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061609
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061610
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061611
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061612
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061613
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061614
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061615
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061616
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061618
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061619
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061620
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061621
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061623
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061624
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061625
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061626
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061627
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061628
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061629
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061631
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061632
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061633
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061635
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061636
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061637
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061638
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061639

Figura 215 - Grafico de circulacdo da referéncia B7 .......c..oooviiiiiiiiiiic e, 225

Figura 216 - Grafico de circulacdo da referéncia B8 ...........cooviiiiiiiiiiiiciic e, 226
Figura 217 - Grafico de circulacdo da referéncia C2 .......c..oooveiiiiiiiiie e, 227
Figura 218 - Grafico de circulacdo da referéncia C3 .......c.ooooviiiiiii i, 228
Figura 219 - Grafico de circulacdo da referéncia Ca .........ooovviiiiiii i, 229
Figura 220 - Grafico de circulacdo da referéncia D2 ..........cooouiiiiiiiiiiec e, 230
Figura 221- Grafico de circulacdo da referéncia D3 ........c..oooviiiiiii i, 231
Figura 222 - Grafico de circulacdo da referéncia F2........cccoooviiiiiiiiiiiice e, 232
Figura 223- Grafico de circulacdo da referéncia F5........ccovviiiiiiiiiicii e, 233
Figura 224- Grafico de circulacdo da referéncia F11.......cccoooiiiiiiiiii e, 234
Figura 225 - Grafico de circulacdo da referéncia Ha .........ooooveiiiiei e, 235
Figura 226 — Grafico de circulacao da referéncia H5..........ooovviiiiiiiiiiicece e 236
Figura 227 - Passagem de INformacao N.0T ......oouiiiiiiiiiie et 237
Figura 228 - Passagem de INfOrmacao N.°2 .......cueiiiiiiiiie ettt 238
Figura 229 - Passagem de INfOormacao N.°3 ......oouiiiiiei ittt 239
Figura 230 - Passagem de INfOrmacao N.24 .......c.ueiiiieiiiie e 240
Figura 231- Abastecimento da referéncia C4 (Processo Antigo vs. Processo Novo)...........cccueeenee..e. 241
Figura 232 - Abastecimento da referéncia C3 (Processo Antigo vs. Processo Novo)..........cccueeenee.e. 242
Figura 233 - Abastecimento da referéncia C1 (Processo Antigo vs. Processo Novo)..........ccceeeenee..e. 243
Figura 234- Alteracdes da documentacao relativa a referéncia D3 .........ccoooiviicieiiiiicceceee e, 244
Figura 235 - Alteracdes da documentacao relativa a referéncia Ab.........ccooevveecieiiieeiciee e, 245
Figura 236 - Alteracdes da documentacao relativa a referéncia D1 ........ccooovvviiiieiiiiiccec e, 246
Figura 237 - Quantidades por palete (matérias-primas e semiproduto)........cc.ccecvveeviieeeiieeiiieecnennne, 247
Figura 238- Abastecimento relativo @ refer€ncia C2.......c.vvveiiieveiei e 250
Figura 239 - Folha de Abastecimento do Bl relativa a referéncia C2..........ccoovveeiieiiiiiiciec e, 251
Figura 240 - Abastecimento relativo @ refer€ncia Al ......cveeeeiieeeie e 252
Figura 241 - Folha de Abastecimento do Bl relativa a referéncia Al ........ccovvveiveiiieiiciie e 253
Figura 242 - Abastecimento relativo a refer€ncia Ha..........oooiiuveie i 255
Figura 243 - Folha de Abastecimento do Bl relativa a referéncia H4 ........ccoooovevvieiiiiiecieee e 256
Figura 244 - Resultados do Grupo 1 da Avaliacao de RiSCOS .......c.ccovuiiiiiiiiiiiiicie e, 257
Figura 245 - Resultados do Grupo 2 da Avaliacao de RiSCOS ......c.c.ccoviiiiiiiiiiiii e, 258
Figura 246 - Resultados do Grupo 3 da Avaliacao de RiSCOS .........ccoviiiiiiiiiiiiciiec e, 259

XXii


file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061640
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061642
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061644
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061645
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061646
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061648
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061649
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061650
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061651
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061652
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061654
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061656
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061659
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061660
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061661
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061662
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061663
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061664
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061665
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061666
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061667
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061669
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061670
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061671
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061672
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061673
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061674
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061675
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061677
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061678
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061679

Figura 247 - Resultados do Grupo 4 da Avaliacao de RiSCOS ......cc.ceovuiiiiiiiiiiiicciec e, 260

Figura 248 - Resultados do Grupo 5 da Avaliacao de RiSCOS ......cc.ceevuiiiiiiiiiiiicciiec e, 260
Figura 249 - Resultados do Grupo 6 da Avaliacao de RiSCOS ......cc.ccevviiiiiiiiiiiicciiec e, 261
Figura 250 - Resultados do Grupo 7 da Avaliacao de RiSCOS ......cc.ccevuieiiiiiieiiieciiee e, 262
Figura 251 - Resultados do Grupo 8 da Avaliacao de RiSCOS ......cc.ccevuiiiiiiiiiiiicciiec e, 263
Figura 252 - Resultados do Grupo 9 da Avaliacao de RiSCOS ......cc.ecevuiiiiiiiiiiiiicie e, 264
Figura 253 - Resultados do Grupo 10 da Avaliacao de RiSCOS ........coviiiiiiiiiiiiiciec e, 264
Figura 254- Resultados do Grupo 11 da Avaliacao de RiSCOS .....c.ccevuieiiiiiiiiiicciie e, 265
Figura 255 - Grafico de circulacdo da refer@nCia Al.........oooviiiiie it 266
Figura 256- Grafico de circulacdo da referéncia Ab.........c..ooiviiiiiiiice e, 267
Figura 257 - Grafico de circulacdo da refer@ncia Ab...........coovviiiieiiiie e, 268
Figura 258 - Grafico de circulacao da referéncia Ba...........cooviiiieiiiiiicec e, 269
Figura 259 - Grafico de circulacdo da referéncia B .......c.oeoiviiiiiiiiie e, 270
Figura 260 - Grafico de circulacdo da referéncia B6 ..........coovviiiieiiiii i, 271
Figura 261 — Grafico de circulacao da referncia B7 ..........cooviiiieiiiii i, 272
Figura 262- Grafico de circulacdo da referéncia B8 .........c..ooovviiiiiiiiiiicce e, 273
Figura 263- Grafico de circulacdo da referéncia C2 ........c..ooovviiiiei i, 274
Figura 264 - Grafico de circulacdo da referéncia C3 ......cvveiieiiiciee e, 275
Figura 265 - Grafico de circulacdo da referéncia Ca .........oeeiveiiciee e, 276
Figura 266 - Grafico de circulacdo da referéncia D2 ........c..oooviiiciee i, 277
Figura 267 - Grafico de circulacdo da referéncia D3 .........oviiviiiiiee e, 278
Figura 268 - Grafico de circulacdo da referéncia F2........coooiviiioieiiiee e, 279
Figura 269 - Grafico de circulacdo da referéncia Fo.......ccvviiiiiiiieiceec e, 280
Figura 270 - Grafico de circulacdo da referéncia F11.......cccoooiiiiiiiiii e, 281
Figura 271 - Grafico de circulacdo da referéncia HA ..........oooviiiiii i, 282
Figura 272 - Grafico de circulacdo da referéncia H5 .......coooiiiiiiiii e, 283
Figura 273 — Mix de referéncias das linhas Genax e Aallfass (Velocidade de 12 km/h) .................... 284
Figura 274 — Mix de referéncias das linhas Genax e Kallfass (Velocidade de 6 km/h) .......ccoeeann. 285
Figura 275 — Mix de referéncias das linhas Genax e Aallfass para as matérias-primas ..................... 286
Figura 276- Mix de referéncias das linhas Genax e Kallfass para 0s semiprodutos ............cceeeunee.ne. 287
Figura 277 - Mix de referéncias das iNhas BIe/e...........cccuueiiiciiiiic e 288
Figura 278 - Layout relativo as antigas regras de Circulagdo ..........cooveeiiuiiiiiicciiec e, 289

XXiii


file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061680
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061682
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061684
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061685
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061686
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061687
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061688
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061689
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061692
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061693
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061695
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061697
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061699
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061700
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061701
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061703
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061704
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061705
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061706
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061707
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061708
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061709
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061710
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061711
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061712
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061713
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061714
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061715
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061716
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061717
file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061718

Figura 279- Layout relativo as novas regras de CIrCUIACA0 ........ccueeiiuieiiiee e,

Figura 280 - Panfleto de Basicos de Circulacao de Empilhadores...........ccoovveiiiiiiiiieiiiiicciccce,

XXiv


file:///C:/Users/raque/Downloads/Tese_in_Process_5.docx%23_Toc55061719

INDICE DE TABELAS

Tabela 1 - Técnicas do EStUAO A0S METOTOS .......ueeeeeeee e 20

Tabela 2 - |dentificacdo dos grupos, areas e categoria de colisao e critérios de agrupamento utilizados

........................................................................................................................................................ 64
Tabela 3 - Analise ABC dos produtos produzidos no setor BOF ..........cooovvviiiiiiii i, 80
Tabela 4 - Tabela Sintese dos Resultados da Avaliacao de RiSCOS.......c.cccovueieiieiiiiiiiiiiccciec e, 101
Tabela 5 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 1.......cccvvviviviiieiiiieie e 104
Tabela 6 - Plano de acdes para as propostas relativas ao GrUPO 2.......ccveveeveeeieeiicieee e 108
Tabela 7 - Plano de ac¢des para as propostas relativas ao Grupo 3.......ccccocveeeeieiiiieiciec e 114
Tabela 8 - Plano de acdes para as propostas relativas ao GrUPO 4.......ccveveeveveeieiccieeee e 119
Tabela 9 - Plano de acdes para as propostas relativas ao GrUpPO D......cocvevviiiiieie i 122
Tabela 10 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 6..........ccceeeeveevieeicieecciee e 125
Tabela 11 - Plano de acdes para as propostas relativas ao GrUPO 7 ......cveeeeveveeeeiicieee e 128
Tabela 12 - Listagem dos tipos de deslocacdes identificados .......ccvvveiiiveiiiiiiiiie e 136
Tabela 13 - Carateristicas das plataformas elevatorias. ........coouveeiiveiiiiiiiiie e 137
Tabela 14 - Atribuicdo de plataformas elevatorias as [iNhas .........cccceevvvviiiiiciii e 139
Tabela 15 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 8...........coovvvvvveiicieeeiiiiiiee e 141
Tabela 16 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 9......c.c.coeevvvveeeiiciee e 153
Tabela 17 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 10..........coccvvveiiciiieiiiiiee e 155
Tabela 18 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 11.........ccccvvviiiiiiiiiiiiiee e 157
Tabela 19 -Observacdes registadas durante a 1.7 semana de Janeiro..........ccccveeevicveeeeiiiieee e 160

Tabela 20 - Sintese dos ganhos obtidos com a reducéo das tarefas de reajustamento de paletes do tipo

Tabela 22 - Tempos de abastecimento do buffer intermMeEdio........ccvvveiicveeee i 170
Tabela 23 - Tabela Sintese dos Resultados da Nova Avaliacdo de RiSCOS ........cccccoeviivieiiiieiiiieenee. 176
Tabela 24 - Medidas a implementar N0 fUTUIO ..........coivviiii i 182

XXV



1. INTRODUCAO

No presente capitulo ¢é introduzido o projeto de dissertacdo “Analise e reducdo do risco de circulacédo
na zona de embalamento do produto acabado numa industria de mobiliario”. O capitulo inicia-se com
0 enquadramento do projeto, seguido da definicao dos objetivos da dissertacdo e da metodologia de
investigacao utilizada para os atingir. Por ultimo, é ainda apresentada a estrutura da dissertacao com

0 intuito de conduzir o leitor ao longo do processo de leitura da respetiva.

1.1 Enquadramento

Atualmente a seguranca & um dos principais itens-chave nos quais se foca o processo de gestao de
uma organizacao. A cada organizacao cabe-lhe reduzir e efetuar a gestao dos seus riscos a fim de
proporcionar aos respetivos colaboradores as condicdes de trabalho adequadas. No entanto, a
seguranca implica um custo e nem sempre é possivel reduzir os riscos para niveis muito baixos ou
sequer elimina-los. Consequentemente, um certo nivel de risco tem de permanecer e ser devidamente
assumido. Nesse sentido, a avaliacdo de riscos pode servir como base para uma tomada racional de
decisbes acerca dos mesmos, através da avaliacao e classificacdo de uma situacao de risco como
sendo aceitavel ou inaceitavel. O nivel de seguranca que devera ser assegurado pelas organizacoes
depende dos critérios utilizados na avaliacdo de riscos realizada pelas mesmas (Rodrigues, Arezes, &
Ledo, 2014). Os critérios de aceitacdo constituem assim termos de referéncia pelos quais é avaliada
a importancia do risco (ISO 73:2009) e embora a literatura atual refira que cada organizacéo é livre
para definir os seus préprios critérios de aceitacao, salienta-se o complexo grau de dificuldade de
realizacao de semelhante tarefa, visto que sao variadissimos os fatores a ter em consideracao (Kjellen
& Sklet, 1995).

“Na industria portuguesa de mobilidrio, a situacao atual demonstra que as empresas necessitam de
analisar o seu estado de seguranca, identificar problemas-chave e melhorar o seu desempenho em
termos de clima de seguranca “(Rodrigues, Arezes, & Ledo, 2015, p.588). A cultura de seguranca ¢
definida como um conceito integrante do campo lexical da cultura organizacional, sendo vastamente
utilizado para descrever o valor que uma organizacao investe na seguranca e saude dos seus
colaboradores através de um conjunto de politicas, procedimentos e praticas implementadas
(Guldenmund, 2000). Outro conceito relacionado com a estrutura lexical da cultura organizacional é

o clima de seguranca, conceito que tem sido interpretado e investigado como sendo um indicador do



impacto geral provocado pela adocao da cultura de seguranca imposta pelas organizacdes (Schwatka,
Hecker, & Goldenhar, 2016). No entanto, no que diz respeito a distincdo entre os conceitos de cultura
de seguranca e clima de seguranca, aparentemente nem sempre € possivel chegar a um consenso
(Rodrigues et al., 2015). Por esse motivo, o conceito de clima de seguranca é o mais apropriado a
considerar quando uma organizacao pretende analisar caracteristicas relacionadas com a mesma.
Nesse sentido, desenvolveu-se um modelo designado por Safety Climate in Wood Industries (SCWI)
com o intuito de analisar o clima de seguranca da industria portuguesa de mobiliario. O modelo
aplicado ¢ um modelo multinivel que apresenta trés tipos distintos de escalas: organizacional, de
grupo e individual. A sua aplicacdo permitiu a identificacdo de um forte clima de seguranca ao nivel
de grupo e ainda a existéncia de diferentes climas de seguranca nos diferentes grupos que constituem
uma empresa, sendo a escala organizacional aquela que reflete com melhor precisdo as condicoes
de seguranca existentes (Rodrigues et al., 2015). E assim possivel concluir a importancia crucial que
a avaliacao da cultura e do respetivo clima de seguranca numa empresa assumem na definicdo de
medidas corretivas que visam a mitigacdo e/ou eliminacado dos riscos detetados.

Em espacos destinados ao embalamento do produto acabado é frequente assistir-se a uma elevada
afluéncia de pessoas e equipamentos industriais, registando-se por vezes a inexisténcia de vias de
circulacao exclusivas a circulacao de pedes ou veiculos industriais, o que conduz a potenciacao de
riscos de colisdo e, consequentemente, da sinistralidade laboral. Na grande maioria das industrias
modernas, como € 0 caso da industria em estudo, o transporte interno de materiais e produtos
intermédios constitui um conhecido risco ocupacional (van Nunen et al., 2018). De facto, de acordo
com a sintese de acidentes de trabalho do ano 2017, disponibilizado pelo Gabinete de Estratégia e
Planeamento (GEP), dos 209 390 acidentes contabilizados, cerca de 53 703 relacionam-se com
atividades de movimento e 48 870 com atividades de transporte manual (Gabinete de Estratégia e
Planeamento, 2019). De um modo geral, os principais equipamentos utilizados no transporte e
elevacdo de cargas sdo designados por "forklifts’, sendo os mais conhecidos os empilhadores
(Fernandes, 2013). Existem ainda outros equipamentos relevantes tais como os porta-paletes
frequentemente designados por “pallet mover', “pallet jack’, “walkie-rider’, “pallet truck’, e
“transpallet . Este equipamento, apesar de ser mais facil de manobrar do que os empilhadores,
encontra-se igualmente associado a elevados indices de sinistralidade, uma vez que opera tipicamente
em zonas proximas de pedestres e na maioria dos casos, as cargas que transporta ndo se encontram
devidamente seguras. De forma a contornar esta problematica e a enriquecer a existéncia de uma

eventual avaliacao de riscos, surge o modelo Bow-Tie que consiste numa metafora de seguranca (van



Nunen et al., 2018). Este modelo ilustra a forma como se processa um acidente comecando pela
identificacdo do mesmo no lado esquerdo da representacdo grafica, no centro do modelo encontra-
se o0 evento central que representa o estado em que o acidente se torna incontrolavel conduzindo a
um elevado potencial de dano, ja no lado direito encontram-se as consequéncias que advém da
ocorréncia do evento central. Os eventos que ocorrem antes do evento central designam-se por
eventos de cenarios pré-acidente e os que ocorrem posteriormente, por eventos de cenarios pos-
acidente. A grande utilidade deste tipo de modelo reside numa eficaz visualizacdo das relacdes
existentes entre os diferentes cenarios do acidente, da existéncia de barreiras técnicas e ndo técnicas
de seguranca, bem como o papel desempenhado pelos sistemas de gestao. Através da analise destas
relacdes € possivel estabelecer um conjunto de medidas que visem a mitigacao dos riscos e a
probabilidade de ocorréncia de acidentes (van Nunen et al., 2018).

De modo a efetuar a andlise de atividades que implicam constantes deslocacdes quer de pessoas,
quer de materiais, existe um vasto conjunto de técnicas, dentro das quais se destacam o diagrama
de spaghettie o grafico de circulacdo. O diagrama de spaghetticonstitui uma ferramenta amplamente
utilizada no ambito da filosofia Lean Manufacturing, tendo como principal objetivo analisar o numero
de deslocacdes e movimentos efetuados por colaboradores, maquinas, produtos e matérias-primas
com o intuito de eliminar tarefas desnecessarias, simplificar a rota das deslocacdes efetuadas e ainda
definir o /ayout ideal para a localizacdo de maquinas e outro tipo de equipamentos industriais. O
método mais comumente utilizado para a elaboracédo do diagrama de spaghettié o manual. De acordo
com 0 mesmo, 0s movimentos dos possiveis referidos objetos de observacao sdo desenhados sob a
forma de linhas no /ayout impresso e representativo da area em estudo (Uddin et al., 2014).
Atualmente, tém-se dado uma maior énfase ao desenvolvimento de haradware e software que permita
a elaboracao de diagramas de spaghetti dinamicos. Nesse sentido, desenvolveu-se um estudo piloto
da implementacao de um Aeal/ 7Time Locating System (RLTS) (Gladysz, Santarek, & Lysiak, 2018),
tendo-se provado que o sistema pode operar de forma confidvel num ambiente industrial quer em
termos de hardware, quer em termos de software aplicado. Os graficos de circulacéo sao geralmente
utilizados quando as atividades em analise envolvem movimentos complexos, possibilitando a
apresentacao de dados quantitativos respeitantes ao movimento de colaboradores, de matérias-
primas ou de material, entre um numero qualquer de pontos, num intervalo de tempo previamente
determinado. Deste modo, é possivel obter informacdo quantitativa mais relevante, pois a frequéncia
dos varios ftrajetos, acrescenta-se a quantidade dos materiais transportados (Organizacao

Internacional do Trabalho, 1984).



O atual projeto de investigacdo foca-se na zona de embalamento do produto acabado, tendo como
principal motivacao a realizacao de uma avaliacao de riscos de colisdo entre pessoas e veiculos
industriais, bem como a realizacdo de um levantamento das tarefas e respetivas necessidades de
deslocacao, tanto de veiculos industriais como de pessoas, indispensaveis ao abastecimento das
diferentes linhas de embalamento. Para facilitar a analise das referidas tarefas e necessidades de
deslocacdo recorrer-se-a a técnicas como o diagrama de spaghettie o grafico de circulacao.

O principal objetivo deste projeto de investigacao reside assim na implementacdo de acdes corretivas
e medidas de prevencdo que possibilitem a mitigacao e/ou eliminacao dos riscos associados a
circulacao de veiculos industriais e pessoas na zona de embalamento do produto acabado numa

industria de mobiliario.

1.2 Objetivos

O objetivo principal deste projeto de dissertacao prende-se com a realizacao de uma analise e reducao
dos riscos de circulacdo na area de embalamento do produto acabado numa industria de mobiliario,
tendo como resultado esperado a mitigacao e/ou eliminacao dos riscos detetados.

Apds a realizacdo da referida avaliacdo de riscos, foram estabelecidos os seguintes objetivos

especificos:

» Analisar criticamente a circulacdo dos empilhadores no inicio e no final das linhas,
recorrendo & elaboracao de diagramas de spaghettr,

» Eliminar atividades realizadas dos dois lados das linhas (dentro e fora da linha), sempre que
tal seja possivel, para as referéncias analisadas;

» Definir pontos para colocacdo dos semiprodutos necessarios para o embalamento do
produto acabado;

» Racionalizacdo e otimizacdo dos sfocks de matérias-primas e semiprodutos no topo das
linhas;

> Definir quais as referéncias mais criticas em termos de produto acabado para as quais vao
ser realizados os graficos de circulacao;

» Estabelecer um conjunto de medidas e acdes que permitam a eliminacdo de viagens de
porta-paletes elétricos ao lado de dentro das linhas;

» Analisar criticamente a necessidade de deslocacdes de porta-paletes elétricos no final das
linhas de forma a prop6r um conjunto de medidas e acdes que possibilitem a reducéo e/ou

eliminacao das mesmas;



» Analisar o impacto das propostas implementadas ao nivel da eliminacdo e/ou mitigacdo do

risco de colisao Homem-maquina.

1.3 Metodologia de Investigacao

Na fase inicial da realizacao do presente projeto de dissertacao sera realizada uma pesquisa detalhada
acerca das seguintes tematicas: avaliacao de riscos, cultura e clima de seguranca, metodologias e
ferramentas utilizadas na analise das atividades que implicam movimentacdes e transporte interno
de matérias-primas, semiprodutos e produto acabado. A referida pesquisa sera utilizada como base
para a estruturacdo da revisdo bibliografica, a qual foi realizada recorrendo a fontes primarias,
secundarias e terciarias com o intuito de consolidar o conhecimento acerca do assunto que sera
abordado neste projeto de dissertacdo. Como exemplos indispensaveis de fontes primarias temos as
dissertacdes e os relatorios, ja no que diz respeito as fontes secundarias temos os livros, 0s jornais e
as revistas cientificas e por ultimo, as fontes terciarias também designadas por ferramentas de
pesquisa sao fundamentalmente utlizadas para facilitar a localizacao de literatura primaria e/ou
secundaria (a titulo de exemplo temos a Web of Science e o Scopus).

A metodologia de investigacao na qual se ira basear o presente projeto de dissertacao é a investigacao-
acao. A metodologia em questao visa contribuir para as preocupacdes praticas de pessoas que
vivenciam uma situacao problematica imediata e, de igual modo, para a promocao dos objetivos das
ciéncias sociais. Verifica-se assim, a existéncia de um duplo compromisso em investigacao-acao, quer
ao nivel do estudo de um sistema especifico, quer ao nivel do envolvimento com os membros que o
constituem, de forma a que possam ser introduzidas um conjunto de melhorias significativas no
mesmo. A realizacdo deste duplo objetivo requer a colaboracdo do investigador e do cliente,
enfatizando assim a importancia da coaprendizagem como aspeto primario do processo de
investigacao (Gilmore, Ramirez, & Krantz, 1986). A referida metodologia visa assim uma continua
aprendizagem em contexto pratico, tendo como objetivo principal o envolvimento e participacao de
todos os implicados, abandonando o investigador o papel de agente externo (Sousa & Baptista, 2011).
O desenvolvimento da referida metodologia conduz-se através de uma espiral de ciclos, isto €, varios
ciclos devem ser desenvolvidos com o intuito de alcancar com sucesso os resultados esperados. Cada
ciclo é constituido por cinco etapas: Diagnodstico, Planeamento de acdes, Implementacéo da acéao,
Avaliacdo e Aprendizagem (Figura 1). A metodologia de investigacdo-acdo apresenta um conjunto de

seis carateristicas que a tornam distinta das demais, destacando-se pelo facto de ser orientada ao



futuro, colaborativa, por implicar o desenvolvimento do sistema, por gerar teoria fundamentada na

acao e por ultimo, por ser agnostica e situacional (Susman & Evered, 1978).

Diagnostico

/

Aprendizagem Planeamento de acdes

Desenvolvimento de uma

/C infra-estrutura cliente-sistema

Avaliacao Implementacao da acao

N

Figura 1 - Ciclo da Investigacao-Acéao
(Susman & Evered, 1978)

1.4 Estrutura da Dissertacéo

A presente dissertacao encontra-se dividida e organizada em sete capitulos. No presente capitulo, onde
se insere este subcapitulo, procede-se a introducdo do projeto através do enquadramento geral do
trabalho, da identificacdo dos principais objetivos a serem cumpridos e da apresentacdo da metodologia
de desenvolvimento utilizada. Salienta-se que neste capitulo é feita a referéncia a estrutura da dissertacao
e a0 modo como esta se encontra organizada.

No segundo capitulo é realizado um enquadramento tedrico acerca dos principais conceitos aplicados
ao longo da realizacao do projeto.

No terceiro capitulo procede-se a apresentacdo e caraterizacdo da empresa onde o trabalho foi
desenvolvido. Neste sentido, com o intuito de enriquecer a informacao respeitante ao local de realizacdo
do projeto, procedeu-se a apresentacdo das fabricas, tendo-se optado pela realizacdo de uma breve

descricao de todas as areas produtivas que constituem os sistemas produtivos das respetivas.



No quarto capitulo é realizada uma descricao detalhada e analise critica da situacao atual, isto &,
descreve-se detalhadamente toda a area de producao em estudo, sendo posteriormente realizada uma
uma listagem dos problemas identificados.

O quinto capitulo destina-se a apresentacdo e a explanacdo das propostas de melhoria que visam
solucionar ou mitigar os problemas identificados no capitulo anterior.

O sexto capitulo é dedicado a discussado dos impactos relativos as propostas de melhoria apresentadas
no capitulo anterior.

Por ultimo, no sétimo capitulo sdo apresentadas as conclusdes referentes ao trabalho realizado, no que
ao cumprimento dos objetivos diz respeito. Para além disso, sdo apresentadas as principais dificuldades
sentidas ao longo da realizacdao deste projeto de dissertacdao, nomeadamente no que diz respeito aos
constrangimentos existentes face as janelas temporais atribuidas para implementacdo das melhorias,

assim como para a obtencao e analise dos respetivos resultados.



2. RevISAO CRITICA DA LITERATURA

2.1 Avaliacao de Riscos

2.1.1 Tipologia da Avaliacao de Riscos

No panorama atual, a seguranca é considerada um dos principais itens-chave do processo de gestao de
uma organizacao, consequentemente as empresas necessitam cada vez mais de tomar decisdes
relativas ao risco com o intuito de apurarem se um determinado nivel de risco & baixo o suficiente ou se
€ necessario aplicar um conjunto de medidas que visam a sua reducao, de forma a torna-lo aceitavel e
procurando manter as condicdes de trabalho aceitaveis para os colaboradores. Neste sentido, a avaliacao
de risco pode servir como uma estrutura de suporte racional para uma tomada de decisdes relativa aos
riscos, possibilitando a avaliacao e a classificacdo de uma situacdo de risco como aceitavel ou inaceitavel
(Rodrigues et al., 2014).

De um modo geral, os processos de avaliacao de risco podem ser classificados em trés tipos diferentes:

quantitativo, semiquantitativo e qualitativo (Figura 2).

Quantitativa

Tipologia da Avaliacao

de Riscos Semiquantitativa

Qualitativa

Figura 2 - Tipologia da Avaliacéo de Riscos

E importante salientar que cada tipo de avaliacdo de riscos requer um diferente conjunto de requisitos,
de igual modo, possui uma distinta precisao de analise e, consequentemente, a sua utilizacdo conduz a
diferentes decisdes relativas ao risco.

Apesar de existirem trés tipos distintos de avaliacdo de riscos, a avaliacdo quantitativa é a que constitui
a analise mais exata e precisa. Contudo, a referida é dificil de aplicar, particularmente em empresas

onde os dados disponiveis sao inexistentes ou insuficientes. Na avaliacdo de riscos quantitativa



determina-se um valor absoluto para o risco, contudo para a obtencao desse valor é necessario realizar
um conjunto de calculos com base em dados especificos fornecidos pela organizacdo (como valores de
probabilidade de ocorréncia de acontecimentos e gravidade associada). O que se verifica na larga maioria
dos casos é que as empresas nem sempre possuem os dados/informacao necessaria ou na quantidade
necessaria, pelo que nem sempre é possivel aplicar uma avaliacdo quantitativa de riscos. Salienta-se que
neste tipo de avaliacao de riscos, os avaliadores procuram tomar a decisao 6tima.

De acordo com Rodrigues et al. (2014) nos casos em gue nao é viavel recorrer a uma avaliacdo de riscos
quantitativa, devera optar-se por uma avaliacao de riscos semigquantitativa, na qual nao se determina um
valor absoluto para o risco, mas pretende-se antes apurar se o risco identificado se enquadra numa zona
de risco intoleravel, toleravel ou aceitavel (Woodruff, 2005).

Do ponto de vista de Pasman, Jung, Prem, Rogers, & Yang (2009) a realizacdo de uma avaliacdo de
riscos qualitativa devera ser das ultimas alternativas a ser considerada, isto porque nao fornece
informacédo suficiente relativamente ao risco identificado, sendo que Hughes & Ferret (2007) defendem
que as decisdes tomadas tendo por base esta avaliacao baseiam-se em julgamentos pessoais, e como
tal sao extremamente subjetivas, visto que os avaliadores pretendem tomar uma decisao que seja apenas

suficientemente boa.

2.1.2 Critérios de aceitacdo da Avaliacao de Riscos

Para além da selecdo da tipologia da avaliacdo de riscos a realizar, é necessario definir de forma
adequada os critérios de aceitacao utilizados no processo de avaliacdo de riscos, isto porque estes terdo
uma grande influéncia no momento de efetuar decisdes relativas aos riscos identificados.

Atualmente, a definicdo dos critérios de aceitacao de risco tém constituido um grande desafio sobretudo
no que diz respeito aos ambientes laborais/profissionais, pelo facto de nédo existirem diretrizes e
recomendacdes eficazes que sejam fornecidas por autoridades ou outras instituicdes que ajudem as
empresas a decidir quais os critérios quantitativos de aceitacdo de riscos que necessitam de utilizar.
Além do mais, nao é conhecido o processo realizado pelas empresas no momento da tomada de deciséo
relativamente aos riscos identificados, concretamente nao se sabe como as referidas definem os critérios
de aceitacao a serem utilizados, ou ainda se efetivamente os utilizam (Rodrigues et al., 2014).

A formulacdo dos critérios de aceitacdo consiste assim numa tarefa complexa, sendo que a respetiva
podera ficar ao encargo exclusivo da empresa. De facto, Rodrigues et al. (2014) salientam que as
decisdes sobre riscos profissionais podem igualmente ser suportadas com base em critérios pré-definidos

e incluidos nas metodologias de avaliacao de riscos. No entanto, esses critérios podem nao ser



adequados a todas as realidades profissionais, um problema que se deve gracas a existéncia de uma
grande diversidade de ambientes laborais pautados pelas suas particularidades, bem como, pelas suas
diferencas na cultura de seguranca, processos de producdo e principais riscos, pelo que nao é possivel,
nem logico exigir a empresas com caracteristicas diferentes que satisfacam os mesmos critérios de
aceitacao.

Desta forma, é possivel concluir que é necessario melhorar o processo de avaliacdo de riscos,
comecando pela definicdo de critérios de aceitacdo que se adequem a realidade laboral a ser analisada
e que estejam de acordo com a tipologia de avaliacdo de riscos selecionada (Figura 3).0s referidos
critérios devem ser o mais tangiveis possivel, a fim de se reduzir a subjetividade inerente ao processo de
decisao. Assim, na realizacao de uma avaliacao de riscos qualitativa devera recorrer-se a utilizacao de
critérios de aceitacao de natureza igualmente qualitativa que poderao basear-se em regras, documentos
legais, regulamentos ou diretrizes que fornecem um conjunto de critérios que devem ser cumpridos,
assim como matrizes de grupo qualitativas que permitem a classificacdo do risco como baixo, médio ou
alto. De modo semelhante, a realizacao de uma avaliacdo de riscos semiquantitativa ou a realizacao de
uma avaliacao de riscos quantitativa requer a utilizacao de critérios de aceitacéo de natureza quantitativa
(Rodrigues et al., 2014).

Para a realizacao de uma avaliacao de riscos semiquantitativa € possivel encontrar metodologias que ja
incluem critérios de aceitacao pré-definidos e que se aplicam a diferentes contextos laborais. Contudo,
as proprias empresas podem desenvolver a sua matriz de risco com critérios definidos por elas proprias
(Jacinto & Silva, 2010). Ja no que diz respeito a realizacdo em ambientes laborais de uma avaliacao de
riscos quantitativa, infelizmente de um modo geral, os critérios ndo se encontram definidos pelas

metodologias aplicaveis e a legislacdo em vigor ndo menciona a abordagem a utilizar face a esta
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problematica, pelo que as empresas necessitam de estabelecer os seus proprios critérios de aceitacao

ou seguirem os critérios definidos por outras organizacoes/instituicoes.

Seguir critérios de outras
organizacoes
A organizacao cria 0s seus
proprios critérios

Avaliagao de Riscos
Quantitativa

Avaliacao de Riscos [l
Qualitativa

Figura 3 - Selecdo dos critérios de aceitacdo de riscos

Aplicacao de metodologias ja
existentes

A organizagao cria 0s seus
proprios critérios

Critérios de Aceitacdo de

Avaliacao de Riscos

Riscos Semiquantitativa

Legislacao;

Regulamentos;Diretrizes

2.2 Analise e Gestao do Risco

2.2.1 Distincao entre o conceito de perigo e de risco

E frequente por vezes confundir-se o conceito de perigo e o conceito de risco, pelo que é necessario
recorrer as normas portuguesas para esclarecer as principais diferencas entre os referidos conceitos. A

norma portuguesa (NP 4397:2008) é a norma responsavel pela definicdo dos conceitos de perigo e risco:

» Perigo: fonte, situacao ou ato com potencial para o dano em termos de les&o ou afecao da satde,
ou combinacdes destes;

» Risco: combinac&o da probabilidade de ocorréncia de um acontecimento ou exposicdo perigosos
e da gravidade de lesdes ou afecdes da salide que possam ser causadas pelo acontecimento ou

pelas exposicoes.

2.2.2 Fases da Gestao de Risco

De acordo com Roxo (2009) a gestao de risco deve compreender trés fases :a analise de risco, avaliacdo
de risco e a valoracéo do risco. Como & possivel verificar-se através da analise da (Figura 4), a analise
de risco compreende trés etapas, desde a identificacdo do perigo e possiveis consequéncias, a
identificacdo das pessoas expostas e por ultimo, & estimativa do risco. Ja a valoracdo do risco
corresponde a fase final da avaliacdo de risco, na qual se efetua uma comparacédo entre o valor obtido

na fase anterior e um referencial aceitavel.
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possiveis consequéncias

Identificagdo das pessoas
expostas

Estimativa do Risco

Gestao do Risco
Avaliacao de Risco

7 Andlise de Risco

Valoracdo do Risco

Controlo do Risco

Figura 4 - Fases da Gestdo de Risco (Roxo, 2009)

A gestao do risco pode assim ser resumida a trés principais fases: a identificacdo dos riscos, a avaliacao
dos riscos e por ultimo, a tomada de medidas para que 0s mesmos possam ser reduzidos até valores
considerados aceitaveis. Numa fase inicial identificam-se todos os tipos de riscos que possam surgir no
decorrer da realizacdo de uma determinada tarefa produtiva. Numa segunda fase, procede-se a analise
das causas dos riscos e das respetivas probabilidades de ocorréncia, procedendo-se posteriormente a
hierarquizacao dos riscos. A hierarquizacao dos riscos possibilita assim a observacao dos picos de risco
para que possam estabelecer-se medidas preventivas associadas as tarefas mais criticas em termos de
seguranca (Campos, 2011). De acordo com Todinov (2007), o processo de gestao do risco operacional
engloba trés estagios: analise, estratégia e implementacdo. A definicdo de cada estagio encontra-se

esquematizada na (Figura 5).
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2.2.3 Normas Aplicaveis a Gestdo do Risco

Analise Estratégia

¢ |dentificacao de possiveis e Evitar o risco;

cenarios de falhas; * Reduzir o risco através de
e Estimar a frequéncia e a técnicas adequadas a
consequéncia (impacto) quantificacao e reducao do

Implementacao

* Monotorizacao das
medidas
implementadas.

para cada cenario; risco;

¢ Priorizar os riscos de » Aceitar o risco considerado
acordo com a sua "aceitavel";

magnitude; * Transferir o risco parcial ou
e Estimar o risco total. totalmente;

¢ Distribuir o risco.

Figura 5 - Etapas do processo de Gestao de Risco
(Todinov, 2007)

De acordo com o referido anteriormente, o sucesso de uma empresa a longo prazo depende de diversos
fatores, desde a avaliacdo e atualizacdo continua da oferta de produtos e/ou servicos a que se propde
até a optimizacdo dos seus processos. Para além destes aspetos, uma empresa devera estar
devidamente preparada para lidar com o inesperado, isto €, para lidar com o0s possiveis riscos que
possam surgir. Neste sentido, foi desenvolvida a Norma ISO 31000 para a gestao do risco.

As normas ISO sao constantemente sujeitas a alteracoes e consecutivas revisdes, pelo que a versao mais
recente da Norma ISO 31000 foi aprovada em 2018, e como tal, a referida norma passa a designar-se
Norma ISO 31000:2018. Esta norma pode ser aplicada a qualquer empresa, independentemente da sua
dimensao, atividade ou setor, e tem como objetivo principal fornecer um conjunto de diretrizes,
principios, uma estrutura e um processo orientados para a gestdo do risco. A utilizacao desta norma
permite assim as empresas aumentar a probabilidade de alcancar os objetivos tracados; melhorar a
identificacao de oportunidades e ameacas e alocar e utilizar eficaz e eficientemente os recursos para o
tratamento de riscos (ISO 31000:2018).

Salienta-se que apesar da referida norma fornecer orientacdes para programas de auditoria interna ou

externa, a mesma nao podera ser utilizada para fins de certificacao.
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A par da Norma ISO 31000:2018, existem outras duas normas relacionadas com a Gestdo de Riscos
que devem ser tidas em consideracdo: a Norma IEC 31010:2019 e a Norma ISO Guide 73:2009 (Figura
6).

ISO Guide
73:2009

IEC
31010:2019

ISO 3100:2018

Figura 6 - Relacéo entre as normas aplicaveis a Gestao do Risco

A Norma IEC 31010:2019 fornece orientacdes relativamente a selecdo e aplicacdo de técnicas de
avaliacdo de risco para um alargado conjunto de cendrios com os quais as empresas se deparam. As
técnicas referenciadas nesta norma tém como objetivo auxiliar os gestores no processo de gestdo de
risco, nomeadamente a lidar com a incerteza, tal é possivel dado que a norma fornece informacdes
detalhadas e relativas a situacdes que envolvem riscos particulares (IEC 31010:2019).

A Norma ISO Guide 73:2009 fornece as definicdes dos termos genéricos relacionados com a gestao de
riscos, tendo como objetivo incitar uma compreensdo mutua e consistente, bem como uma abordagem
coerente relativa a descricdo das atividades relacionadas com a gestdo do risco. O objetivo primordial
desta norma é fomentar a utilizacdo de uma terminologia uniforme no que concerne aos conceitos
relacionados com a gestao do risco que sao utilizados em processos e estruturas que lidam com a gestao

do risco (ISO Guide 73:2009).
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2.3 Cultura organizacional, cultura de seguranca e clima de seguranca

2.3.1 Distincado entre os conceitos de cultura e clima de seguranca

De acordo com Guldenmund (2000) o conceito de cultura de seguranca constitui um subconjunto do
conceito de cultura organizacional (Figura 7) utilizado para descrever de forma generalista o valor que
uma organizacao coloca na seguranca e saude dos seus colaboradores, através da implementacao das
suas politicas, procedimentos e praticas. De facto, de acordo com Laraia (2017) a cultura de seguranca
foca-se em todo o conjunto de atitudes e intencdes relacionadas com o desempenho da empresa ao nivel
da seguranca. Ainda de acordo com Laraia (2017) a cultura de seguranca pode ser interpretada como
sendo a expectativa que se pretende gerar, de que os colaboradores irdao priorizar os aspetos relativos a
seguranca face aos restantes aspetos relacionados com as suas atividades. Espera-se de igual modo que
0s supervisores durante a sua tomada de decisao considerem os aspetos relacionados com a seguranca;
que a gestao de topo considere a seguranca como uma das suas principais prioridades quando definir a
visao e 0s objetivos anuais, e por ultimo, que a empresa se comprometera em promover comportamentos
seguros, punindo as omissdes e 0s atos inseguros que comprometam a seguranca dos colaboradores.
Semelhante ao conceito de cultura organizacional, apesar de existirem alguns elementos que podem ser
medidos e regulados (por exemplo, qualificacdes dos trabalhadores, numero de cursos de formacéo
frequentados, numero de inspecdes, etc.), a cultura de seguranca como um todo € dificilmente
quantificavel. Nesse sentido, Mannan (2012) defende que a cultura de seguranca é um conceito dificil
de definir e medir.

No panorama literario atual, € comum encontrar artigos que abordam ambos os conceitos: cultura de
seguranca e clima de seguranca, contudo Rodrigues et al.(2015) defendem que aparentemente no que
diz respeito a distincao entre os conceitos de cultura de seguranca e clima de seguranca, nem sempre
¢ possivel chegar a um consenso, sendo que existem autores que os consideram como conceitos
distintos que se interrelacionam e outros que consideram estes conceitos interdependentes, englobando-
0s na mesma construcao literaria e cientifica. Devido a este impasse, considera-se o conceito de clima
de seguranca como sendo 0 mais apropriado a considerar quando uma organizacédo pretende analisar
caracteristicas relacionadas com a seguranca.

O conceito de clima de seguranca surgiu em 1980, tendo sido enfatizado por Zohar (1980) que interpreta
o clima de seguranca como sendo uma espécie de resumo das percecdes que os colaboradores
compartilham relativamente ao seu ambiente de trabalho. Desde esta época que o conceito de clima de

seguranca tem sido amplamente utilizado e o interesse relativamente ao respetivo tem crescido ao longo
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dos ultimos anos. De acordo com Schwatka et al. (2016), o conceito de clima de seguranca tem sido
interpretado e investigado como sendo um indicador do impacto geral provocado pela adocéo da cultura
de seguranca imposta pelas empresas. Com base no trabalho realizado por Cooper (2000) o termo
cultura de seguranca pode ser utilizado para fazer referéncia aos aspetos comportamentais dos
colaboradores relativos a seguranca e ainda para fazer referéncia aos aspetos situacionais da
organizacao, isto €, qual é a posicao da empresa em termos de planos e quais as medidas relativas a
componente da seguranca. No que diz respeito ao termo clima de seguranca, Cooper (2000) defende
que o respetivo devera ser utilizado para fazer referéncia as carateristicas psicoldgicas dos colaboradores,
isto é, deve ser utilizado para retratar a sintomatologia ao nivel dos valores, atitudes e percecdes que os
mesmos vivenciam relativamente as condicées de seguranca propostas pela organizacdo. A cultura de
seguranca traduz assim o grau observavel de esforco através do qual todos os membros de uma
organizacao procuram diariamente promover a seguranca dos colaboradores, enquanto que o clima de
seguranca, de acordo com Williamson, Feyer, Cairns, & Biancotti (1997) descreve a ética de seguranca
existente numa organizacao, a qual se reflete nas crencas dos colaboradores relativamente as condicdes

de seguranca asseguradas pela respetiva.

Clima de
seguranca

Cultura de
seguranca

Cultura

“ organizacional

Figura 7- Relacao entre os conceitos de cultura organizacional, cultura de seguranca e clima de seguranca

2.3.2 Carateristicas de uma cultura de seguranca eficaz

O estabelecimento de uma cultura de seguranca consistente e eficaz implica o envolvimento e
compromisso em primeiro lugar, por parte da gestdo de topo da empresa e em segundo lugar, por parte

dos restantes niveis que caraterizam a estrutura da respetiva. E indispensavel que se encontrem definidas
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para todos os colaboradores, as suas responsabilidades ao nivel da seguranca, de igual modo é
necessario que estes ultimos as compreendam e sobretudo que as cumpram. Por ultimo, mas nem por
iSso menos importante, a cultura de seguranca de uma organizacao devera pautar-se pela existéncia de
“zero tolerancia” face ao desrespeito pelos sistemas de seguranca e respetivos procedimentos, bem
como tecnologia relacionada (Mannan, 2012).

Atualmente, e de acordo com Mannan (2012) as empresas que sdo consideradas como um modelo a
seguir a nivel da cultura de seguranca, caraterizam-se pelo facto de encararem a seguranca como um
valor central e nao como uma prioridade que pode ser priorizada juntamente com outros objetivos
concorrentes, tais como objetivos relacionados com a producéo e com o0s custos.

A suportar as consideracdes de Mannan, Crutchfield & Roughton (2014) defendem que a cultura de
seguranca e o sistema de gestdo da seguranca para que tenham o devido sucesso, deverao ser
suportados pela existéncia de acdes de formacao eficazes e abrangentes. A cultura de seguranca de uma
organizacdo possui uma influéncia extremamente poderosa no que concerne as normas, habitos e
comportamentos dos colaboradores, estando assim necessariamente presente em todas as tarefas
diarias que os respetivos realizam. Nesse sentido, Crutchfield & Roughton (2014) referem que a cultura
de seguranca devera definir os seus alicerces em planos de educacdo e formacdo continua dos
colaboradores, tendo como objetivo assim, modificar ou melhorar o desempenho dos respetivos (Figuro

8).

Prioridade

central da

gestao de
topo

Zero
tolerancia ao Comunicacao
desrepeito dos concisa e

sistemas de simples
seguranca Cultura de

seguranca forte
e eficaz

Cumprir com
as regras de
seguranca

Formacao
continua

Figura 12 - Carateristicas de uma cultura de seguranca forte e eficaz
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2.4 Ferramentas de Estudo do Trabalho

2.4.1 Estudo do Trabalho

0 termo genérico “estudo do trabalho” abrange duas areas de estudo - o estudo dos métodos e a medida
do trabalho que visam avaliar o trabalho realizado pelo Homem e que implicam a analise sistematica de
todos os fatores que afetam a eficacia e a economia da situacao estudada, a fim de obter como resultado
ultimo, uma melhoria (Figura 9). E possivel assim constatar que o estudo do trabalho se encontra
estritamente relacionado com as problematicas produtivas que as organizacdes experienciam. Nesse
sentido, o estudo do trabalho possibilita a aplicacao de metodologias sistematicas quer ao nivel da analise
do problema, quer ao nivel da pesquisa da solucdo correspondente.

0 estudo dos métodos consiste em registar e analisar de forma critica e sistematica, nao s6 os métodos
existentes como também os métodos previstos de execucao de um trabalho, com o objetivo de melhora-
los e de proceder a aplicacdo de métodos de execucao mais comodos e eficientes, e se possivel mais
economicos.

Ja no que diz respeito a medida do trabalho, esta consiste na aplicagdo de um conjunto especifico de
técnicas que tém como objetivo determinar o tempo necessario para que um colaborador qualificado
possa executar uma dada tarefa garantindo o cumprimento de um nivel de rendimento previamente

definido (Organizacao Internacional do Trabalho, 1984).

Estudo dos Métodos

m Simplificar o trabalho e melhorar os
métodos de trabalho mais economicos

Estudo do Trabalho

Medida do Trabalho

Determinar o tempo necessario para a
realizacao de um trabalho

Melhoria da Produtividade

Figura 9 — Técnicas do Estudo do Trabalho
(Organizacéo Internacional do Trabalho, 1984)
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2.4.2 Estudo dos métodos

Relativamente a técnica do estudo dos métodos € possivel listar um conjunto de objetivos cuja aplicacao

da referida visa cumprir:

» Melhorar os processos e métodos de execucao;

» Melhorar a implantacao das fabricas, oficinas e postos de trabalho e a concecéo das instalacoes
e do material;

» Economizar o esforco humano e diminuir toda a fadiga inutil;

» Melhorar a utilizacao do material, das maquinas e da mao-de-obra;

» Criar condicbes materiais de trabalho favoraveis.

De acordo com a Organizacao Internacional do Trabalho (1984), no que concerne as técnicas do estudo
dos métodos, a lista das referidas nao s6 € numerosa como também variada, sendo que este tipo de
técnicas permite detetar diferentes tipos de problematicas, desde os mais infimos movimentos de
colaboradores que realizam um trabalho repetitivo, até a implantacao inclusive de fabricas inteiras.
Independentemente do tipo de técnica selecionado, o estudo de qualquer problematica produtiva devera
seguir o método fundamental do estudo do trabalho, o qual se pauta pela existéncia de uma ordem de

analise bem definida, tal como se encontra ilustrado na (Figura 10).

Acompanhar a
decisao

Tomar uma
decisao

Considerar
solucdes

Examinar os
dados

Reunir os
dados

Figura 10 - Etapas do método fundamental (Organizacao Internacional do Trabalho, 1984)

Pela analise da (Figura 10) é possivel concluir que é necessario em primeiro lugar definir o problema;
reunir os dados pertinentes; examinar os dados com espirito critico, mas imparcial; considerar as
diversas solucdes possiveis e selecionar a solucao otima; tomar a decisédo de aplicar a solucao
selecionada e por ultimo, acompanhar a aplicacdo da referida ao nivel da producao de forma a analisar
0s impactos da mesma.

De forma a reunir os dados pertinentes para a problematica em analise, apresenta-se de seguida uma
listagem das diversas técnicas do estudo de métodos existentes, salientando-se que as mais utilizadas
sao os graficos e os diagramas. Relativamente aos diagramas estes servem para indicar o movimento,

ja no que concerne aos tipos de graficos existentes, estes podem subdividir-se em dois grupos:

» QGraficos que indicam a sequéncia de processo;

» Graficos que utilizam uma escala de tempos.
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Na (7abela 1) encontram-se listados os diversos tipos de graficos que indicam a sequéncia de processo,
os tipos de graficos que utilizam uma escala de tempos, e por ultimo os tipos de diagramas, tendo por

base o nivel de adequacao ao tipo de trabalho em analise.

Tabela 1 - Técnicas do Estudo dos Métodos

Gréaficos (indicam a sequéncia | Graficos (utilizam uma | Diagramas (indicam o
do processo) escala de tempos) movimento)
Grafico de analise de processo | Grafico de atividades Diagrama de
multiplas circulacao
Técnicas do | Grafico de sequéncia- Simograma Diagrama de corddes
Estudo dos | executante (Spaghett)
Métodos Grafico de sequéncia-matéria Ciclégrafo
Grafico de sequéncia-material Cronociclégrafo
Grafico dos movimentos Grafico de circulacao
simultéaneos de duas maos

Nesta revisao bibliografica serao explorados com maior detalhe o diagrama de spaghefti e o grafico de

circulacao.

2.4.3 Diagrama de spaghetfti

De acordo com Kanaganayagam, Muthuswamy, & Damodaran (2015), o diagrama de spaghetti, também
apelidado de grafico de spaghetti ou de modelo spaghetti , corresponde a um método utilizado para
observar o movimento de um objeto que circula num sistema por intermédio do esboco de uma linha. O
objeto cujo movimento sera analisado podera tratar-se de um colaborador, de matérias-primas,
semiproduto ou produto acabado. O sistema no qual o objeto realiza o0 movimento podera tratar-se de

uma area de producdo, uma area especifica de um edificio, etc.
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No final ira obter-se um diagrama que indica 0 movimento do objeto e cujo resultado se assemelha a
uma massa spaghetti, dai a origem do nome deste diagrama (Senderska, Mares, & Vaclav, 2017). A

(Figura 11) representa o resultado esperado com a realizacdo dum diagrama de spaghetti.

o
g

o BIE

\'s

3

g

Figura 11 - Exemplo de um diagrama de Spaghetti
(Senderska et al., 2017)

De acordo com Senderska et al. (2017) através da realizacao do diagrama de spaghetti é possivel seguir
a trajetoria do movimento realizado pelo objeto em analise. Pode recorrer-se, e ¢ alias aconselhavel, a
utilizacao de cores diferentes para mais facilmente se analisar a trajetoria de diferentes objetos em
analise, ou quando se pretenda rastrear movimentos distintos. Apos a analise do diagrama de spaghetti,
¢ possivel proceder a identificacdo do comprimento do movimento, nimero de movimentos, movimentos
de sobreposicao ou cruzamento e as respetivas carateristicas, de acordo com o tipo de objeto cujo
movimento esta sujeito a analise.

A analise do diagrama de spaghiettirevela-se uma ferramenta deveras Util, isto porque permite identificar:

» Movimentos ineficientes e areas produtivas ineficazes;

» Libertar colaboradores para a realizacdo de novas tarefas;

» Alterar o estado atual da organizacédo do trabalho (distribuicao de tarefas ao longo do tempo de
forma equitativa e balanceada);

» Alterar o /ayout existente para um /ayout mais eficaz e orientado ao processo.

Conforme referido por Uddin et al. (2014), o método mais frequentemente utilizado para a elaboracao
do diagrama de spaghettié o método manual. De acordo com 0 mesmo, 0s movimentos dos objetos em
analise sao desenhados sob a forma de linhas no /ayoutimpresso e representativo da area em estudo.
Contudo, no panorama atual tem-se vindo a assistir ao desenvolvimento de Aardware e software que
permite a elaboracao de diagramas de spaghefti dinamicos. Nesse sentido, desenvolveu-se um estudo

piloto da implementacao de um Rea/ Time Locating System (RLTS), tendo-se provado que o sistema pode
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operar de forma confiavel num ambiente industrial quer em termos de hardware, quer em termos de

software aplicado (Gladysz et al., 2018).

2.4.4 Grafico de circulacédo

De acordo com a Organizacao Internacional do Trabalho (1984) o grafico de circulacdo apresenta, sob a
forma de quadro, dados quantitativos referentes ao movimento quer de colaboradores, matérias-primas,
semiprodutos ou produto acabado entre um numero qualquer de pontos, num intervalo de tempo

determinado.
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Figura 12- Grafico de circulagdo: Movimento de um continuo num escritério
(Organizacao Internacional do Trabalho, 1984)

Um grafico de circulacdo apresenta-se sempre sob a forma de um quadrado divido num determinado
numero de casas, sendo que cada casa representa um local onde o colaborador em analise deve deter-

se, isto &, ao qual tem de se deslocar. Na (Figura 12) encontra-se ilustrado um grafico de circulacao.

Da analise da (Figura 12) é possivel constatar que na disposicdo horizontal situam-se as casas que
representam os pontos de partida das deslocacdes, ja na disposicao vertical situam-se as casas que
representam os pontos de chegada das deslocacdes. De forma a compreender a aplicabilidade do grafico
de circulacao, ira tomar-se como exemplo a deslocacao de um continuo num escritorio, do local n°2 para
o local n.°9. De modo a registar a referida deslocacao, o agente de estudo faz uma marca no grafico na

casa n.°2 da primeira fila horizontal, percorre verticalmente com o lapis todas as casas situadas abaixo
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até a casa que se encontra horizontalmente a altura do n.°9 a esquerda. Todas as deslocacdes sdo
registadas do mesmo modo: parte-se sempre da primeira fila horizontal onde se marca a casa de saida,
percorre-se sempre verticalmente os espacos situados em baixo e para-se sempre no espaco a altura do
numero a esquerda que indica o ponto de chegada. Na realidade, o agente de estudo nao traca realmente
o trajeto que faz o seu lapis seguir, apenas assinala com um traco ou qualquer outra marca o espaco
que simboliza o ponto de chegada a fim de registar a viagem realizada (Organizacdo Internacional do
Trabalho, 1984).

Ainda de acordo com o referido pela Organizacdo Internacional do Trabalho (1984), assim que todas as
deslocacdes forem assinaladas no grafico, procede-se a contagem do nimero de tracos em cada espaco
e escreve-se o total no interior da casa, sendo que de seguida as deslocacdes sao recapituladas de duas

formas:

> Seguindo de cima para baixo o lado direito do gréafico, procede-se a inscricdo defronte da casa
que representa o posto de destino, e cujo nimero é indicado a esquerda, o numero de
deslocacdes que terminam nesse posto;

> Por baixo do grafico, inscreve-se horizontalmente o nimero de deslocacbes partindo de cada

posto, sob a casa desejada, referenciando o seu numero na parte superior do grafico.

Da analise da (Figura 12) é possivel constatar que duas deslocacdes terminam no posto n.°1, o que
facilmente se comprova percorrendo com o olhar a fila horizontal das casas onde figura, a esquerda, o
posto n.°1. De igual modo, é possivel verificar que o resumo das deslocacdes que terminam em cada
posto indica 0 mesmo numero de movimentos que o resumo das deslocacdes que partem de cada posto,
0 que mostra que o continuo completou o seu circuito no mesmo posto do qual tinha partido no inicio
do estudo.

A elaboracdo de um grafico de circulacado constitui assim uma ferramenta fundamental no estudo dos
métodos, isto porque permite ao agente de estudo contabilizar o numero de deslocacdes realizadas entre
os postos de trabalho selecionados, permitindo de seguida averiguar junto dos colaboradores a
necessidade de realizacao de tais de deslocacdes e a possibilidade de elimina-las ou reduzi-las para
aumentar a eficacia de questdes relacionadas com a produtividade, diminuicdo dos indices de

sinistralidade, melhorias ergondmicas, entre outras.
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2.5 Estatisticas de Acidentes de Trabalho

2.5.1 Definicao legal de acidente de trabalho

Uma vez que o objetivo principal da presente dissertacao é a eliminacéo e/ou reducao do risco de colisao
entre Homem-maquina, considerou-se pertinente enquadrar legalmente o conceito de acidente de
trabalho.

Atualmente, na legislacdo nacional, encontra-se definido no diploma legal Lei n..98/2009 o regime de
reparacao de acidentes de trabalho e doencas profissionais. De acordo com o Artigo n.°8 do referido
diploma legal “ £ acidente de trabalho todo aquele que se verifigue no local e no tempo de trabalho e que
produza directa ou indirectamente lesdo corporal, perturbacdo funcional ou doenca de que resulte
reducdo na capacidade de trabalho ou de ganho ou a morte” (Assembleia da Republica, 2009, p.5894).
Salienta-se que ¢é considerado como local de trabalho todo o lugar em que o trabalhador se encontra ou
deva dirigir-se em virtude do seu trabalho e em que esteja, direta ou indiretamente, sujeito ao controlo
do empregador, sendo o tempo de trabalho considerado o tempo que precede o seu inicio, em atos de
preparacao ou com ele relacionados, e o que se lhe segue, em atos também com ele relacionados, e
ainda as interrupcdes normais ou forgosas de trabalho (Assembleia da Republica, 2009).

Sempre que se efetua o registo de um acidente de trabalho é necessario proceder a classificacdo do
referido de acordo com a incapacidade imputida ao sinistrado, isto porque o grau de incapacidade para
o trabalho induzido ao colaborador, devido a ocorréncia de um acidente de trabalho, é contabilizado no
sistema de reparacao de acidentes de trabalho.

Na (Figura 13) encontra-se ilustrado o sistema de classificacao de acidentes de trabalho de acordo com

0 grau de incapacidade imputido ao colaborador.

Acidentes de

trabalho

Sem Com
incapacidade incapacidade
|

1
|
Incapaciqa_de
Temporaria
l Absoluta \l Parcial \l Absoluta |l Parcial \

Figura 13 - Classificacdo dos acidentes de trabalho de acordo com as incapacidades

Morte
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2.5.2 Estatisticas de acidentes de trabalho referentes ao ano 2017

De acordo com os dados recentemente publicados a 13 de setembro de 2019 pelo Gabinete de Estatégia
e Planeamento refentes ao ano 2017, para Portugal e para o Estrangeiro, o numero total de acidentes

de trabalho registados sofreu um aumento significativo face ao numero registado no ano 2016.

N2 de acidentes ndo mortais (Portugal e N2 de acidentes mortais (Portugal e
Estrangeiro) Estrangeiro)

= Ano2015 = Ano2016 = Ano 2017 ® Ano 2015 m=Ano2016 = Ano2017

Figura 14 - Grafico referente ao nimero de acidentes de trabalho em Portugal e no Estrangeiro
(Estatisticas em Sintese - Acidentes de Trabalho 2017, 2019)

Da andlise da (Figura 14) é possivel constatar que entre o periodo de 2015 a 2017 registou-se um
decréscimo do numero de acidentes mortais, contudo o numero total de acidentes de trabalho sofreu

um aumento significativo.
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Realizando uma analise focada apenas no panorama de sinistralidade laboral ao nivel de Portugal
Continental, de acordo com o referido no Quadro 2 — Acidentes de trabalho, por atividade economica,
segundo o escaldo de dimensao da empresa, Continente — Homens e Mulheres, para o ano de 2017
(Figura 15) registou-se uma totalidade de 200 589 acidentes de trabalho (Gabinete de Estratégia e
Planeamento, 2019). O documento fornecido pelo GEP permite ainda apurar o nimero de acidentes de
trabalho contabilizado para o tipo de industria na qual se insere a empresa em estudo, concretamente a
industria de mobiliario que se encontra inserida em termos de atividade econdmica na categoria de
industria transformadora. Desta forma, e recorrendo aos dados fornecidos pelo Quadro 2 é possivel
concluir que a industria transformadora registou uma totalidade 52 271 acidentes de trabalho,
correspondendo ao tipo de industrica/setor economico de atividade que regista a “/afia” mais elevada

de acidentes (Gabinete de Estratégia e Planeamento, 2019).

ACIDENTES DE TRABALHO, POR ATIVIDADE ECONOMICA, SEGUNDO O ESCALAQ DE DIMENSAO DA EMPRESA
2017
Continente - Homens e Mulheres
Total 1a9 10a49 50 a 249 250 a 499 500 e mais g
3 pessoas pessoas pessoas pessoas
TOTAL 200 589 38761 46 904 45299 14210 50718 4897

A Agricultura, producdo animal, caga, floresta e pesca 6552 3033 1789 992 318 40 380
Industrias extrativas 638 B4 345 134 65 g
€ Industrias transformadoras 52721 7084 16 086 18 435 5268 5671 176
D Eletricidade, gas, vapor, agua quente e fria e ar frio 159 17 25 110 8
E  Captacdo. tratamento e distribuicdo de agua: saneamento,

gestdo de residucs e despoluigio 2 047 136 408 621 a07 656 219
F Construgio 23444 10227 8101 3699 613 526 278
G  Comércio por grosso e a retalho; reparacdo de veiculos

automivess e molaciclos 32335 8025 6624 4396 1479 11611 201
H  Transportes e armazenagem 12579 1061 1950 2002 752 6797 18
! i restauragéo e simil 12829 3205 3283 3027 614 2535 76
J Atividades de informagdo e de comunicagao a51 105 a0 166 45 546
K Atividades financeiras 608 162 B84 33 34 280 16
L Atividades imobiliarias 744 368 308 50 1 8
M  Ativ. de consultoria, cientificas, técnicas e similares 2734 B66 622 459 a4 677 15
N Atividades adminisirativas e dos servigos de apoio 17 591 1147 1609 2854 1720 10 233 28
O  Administ. Publica e Defesa; Seguranca Social Obrigatéria 8227 226 618 1149 660 3233 2341
P Educagao 2723 363 832 794 259 320 147
Q  Atividades de saude humana e apoio social 17 140 663 2758 4992 1175 7298 255
R Aliv. artisticas, de espetaculos, desportivas e recreativas 1954 388 597 781 131 41 36
$  Outras atividades de servigos 2559 776 767 77 66 136 a7
T  Afiv. das familias empreg. de pessoal domést. e ativ. de prod.

das familias para uso proprio 658 582 76
U  Ativ. dos organ. internac. e outras instit. extraterritoriais 17 9 8
CAE Ignorada 478 173 305

Figura 15 - N.° de acidentes de trabalho em Portugal Continental
(Colecao de Estatisticas - Acidentes de Trabalho 2017, 2019)
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Realizando uma analise focada apenas no panorama de sinistralidade laboral ao nivel do Estrangeiro e
recorrendo aos dados fornecidos pelo Quadro 5 - Acidentes de Trabalho, por atividade econdmica,
segundo o escaldo de dimensao da empresa, Estrangeiro — Homens e Mulheres (Figura 16) destaca-se
uma particularidade interessante face as estatisticas registadas para a sinistralidade laboral em Portugal.
Em primeiro lugar nao sé o numero total de acidentes de trabalho registados no Estrangeiro é
incrivelmente mais baixo, tendo sido registados 2884 acidentes, como também ao nivel da industria
transformadora, 0 numero de acidentes de trabalho registado é imensamente menor, tendo-se registado
334 acidentes.A andlise das estatisticas apresentadas corrobora a argumentacdo apresentada por
(Rodrigues et al., 2015) de que a industria portuguesa de mobiliario necessita de analisar o seu estado
de seguranca de forma a identificar os principais problemas-chave com o intuito de melhorar o seu

desempenho em termos de clima de seguranca.

ACIDENTES DE TRABALHO, POR ATIVIDADE ECONOMICA, SEGUNDO O ESCALAO DE DIMENSAO DA EMPRESA

2017
Estrangeiro - Homens e Mulheres

10a49 50a249 2502499 500 e mais

Total 1a9 pessoas Ignorado

CAE/Rev.3
TOTAL 2884 460 801 1181 190 213 39

A Agricultura, produgao animal, caga, floresta e pesca 15 11 3 1
B Indistrias extrativas 2 2
C  Industrias transformadoras 334 46 80 178 9 12 )
D Eletricidade, gas, vapor, dgua quente e fria e ar frio
E  Captacio, tratamento e distribuicio de 4gua; saneamento,

(gestiio de residues e despoluigio 2 1 1
F Constugio 1595 248 466 699 55 109 18
G Comércio por grosso e a retalho; reparacdo de veiculos

automéveis e motociclos m 20 1 7 1 2
H  Transportes e amazenagem 505 55 145 146 83 71 5
I Alojamento, restauragao e similares 4 3 1
J  Afividades de informag&io e de comunicagdo 7 1 1 1 4
K Alividades financeiras 2 1 1
L  Afividades imobiliarias 1 1
M Ativ. de consultoria, cientificas, técnicas e similares 50 8 20 18 2 4
N  Atividades administrativas e dos servicos de apoio 201 66 &7 100 38 10 1
O Administ. Publica e Defesa; Seguranca Social Obrigatéria 5 2 3
P  Educagio 4 3 1
Q Atividades de saide humana e apoio social 4 1 2 1
R Aliv_ artisticas, de espetéculos, desportivas e recreativas 15 3 1 1
S Outras atividades de servigos 4 1 2 1
T  Afiv. das familias empreg. de pessoal domést. e ativ. de prod.

das familias para uso proprio
U Aliv. dos organ. intemac. e outras instit. extraterritoriais
CAE Ignorada 3 1 2

Figura 20 - N.° de acidentes de trabalho no Estrangeiro
(Colecao de Estatisticas - Acidentes de Trabalho 2017, 2019)

A analise das estatisticas apresentadas corrobora a argumentacédo apresentada por (Rodrigues et al.,
2015) de que a industria portuguesa de mobiliario necessita de analisar o seu estado de seguranca de
forma a identificar os principais problemas-chave com o intuito de melhorar o seu desempenho em

termos de clima de seguranca.
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2. APRESENTACAO E CARATERIZACAO DA EMPRESA

No presente capitulo é apresentada a empresa onde foi desenvolvido este projeto de dissertacédo, contudo

devido a questdes de confidencialidade ira optar-se por nomear a empresa como sendo a empresa X.

3.1 Caraterizacdo da empresa X

A empresa X dedica-se a fabricacdo de mobiliario e componentes feitos a base de madeira e foi
estabelecida no ano 2008 em Pacos de Ferreira, no distrito do Porto. As instalacoes da empresa (Figura
17) integram trés fabricas, perfazendo uma area total de mais de 470.000 m?, dos quais 194.000 m2

correspondem a area industrial.

BoF Lacquer & Print
Factory

BoF Foil Factory gy # Pigment Furniture

Figura 17 - Instalacdes da empresa X

Lacquering & Print
(L&P)

Board On Frame
(BOF)

Empresa X

Pigment Furniture

Factory (PFF) ETETE

Figura 18 - Esquema ilustrativo das fabricas da empresa X

De acordo com a (Figura 18) é possivel verificar que a empresa se encontra estruturada de acordo com
dois setores de negdcio distintos correspondentes a trés fabricas, cuja divisdo ocorre também de acordo

com o tipo e processo de construcdo do mobiliario. Por um lado, temos o setor Board On Frame (BOF)
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que engloba as fabricas Lacquering & Print (L&P) e Foil, e o setor Flat Line que engloba a fabrica Pigment
Furniture Factory (PFF). Apesar de resultarem de distintos processos de producdo e acabamento, o
mobiliario produzido na L&P ¢ muito semelhante ao produzido na Foi, sendo os produtos resultantes
estantes, mesas e secretarias que constituem um mobiliario de reduzido peso e que por sua vez, implica
um reduzido consumo de matérias primas. A principal diferenca entre estas duas unidades fabris do
setor BOF reside no processo de acabamento, sendo que na L&P o acabamento é realizado através de
pintura, enquanto que na Fo// é realizado através da aplicacdo de papel de cor (/). Para além destas
trés unidades fabris, existe ainda o armazém de produto acabado onde se encontram armazenados 0s
produtos finais.

A fabrica da PFF destina-se a producado de mobiliario de cozinha (frentes de cozinha) e mobilidrio de

quarto.

3.2 Caraterizacao dos sistemas produtivos da BOF

A area produtiva que sera alvo de analise no presente projeto de dissertacao é o Packing do setor de
negdcio BOF. Nesse sentido, a area do Packing destina-se a embalagem dos produtos resultantes das
fabricas L&P e Foi/, pelo que na presente secao serdo descritas de uma forma macro as diferentes fases
do sistema produtivo das referidas fabricas, excluindo o Packing, cuja discricao detalhada é apresentada
no capitulo seguinte.

Os produtos resultantes do setor BOF ou sé@o exclusivamente produzidos numa das duas fabricas ou
apresentam na sua constituicdo elementos resultantes de ambas. Atualmente, o setor BOF destina-se a
producdo de mesas, estantes, secretarias e estruturas de roupeiro que constituem oito familias de
produtos. Devido a questdes relacionadas com a protecdo de dados da empresa, as diferentes familias
de produtos foi-lhes atribuida uma designacao respeitando a ordem estipulada pelo alfabeto portugués,
pelo que as referidas passam a designar-se familias de A até H. De modo semelhante, cada uma das
referéncias carateristicas de uma determinada familia de produtos foi identificada com base na letra que
identifica a familia de produtos a qual pertence, seguida da atribuicao de um numero, a titulo de exemplo:

“Referéncia Al”, pertencente a familia de produtos A.
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Na (Figura 19) é possivel verificar em que fabrica(s) foram produzidas as respetivas familias de produtos.

Producao exclusiva
L&P

Familia de produtos Producéo Mista

Producao exclusiva
Foil

Figura 19 - Alocacao da producéo das familias de produtos a(s) fabrica(s)

De um modo geral, podemos assumir que as familias de produtos sao constituidas pelos componentes

ilustrados na (Figura 20).

Subtampos Laterais

Componentes

Costas Prateleiras

Fundos Divisérias

Figura 20 - Componentes das familias de produtos
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3.2.1 Caraterizacao do sistema produtivo da L&P

A unidade fabril L&P é constituida por 5 secdes produtivas (Figura 21) que se designam respetivamente

por: Cutting, Frames, Cold Press, Edgeband & Drill (E&D) e Lacquering

Figura 21- Areas produtivas da L&P

3.2.1.1 Cutting

A area produtiva designada por Cutting € comum as duas fabricas que constituem o setor de negdcio
BOF, sendo responsavel pelo corte da matéria-prima (madeira), mais concretamente pelo corte das
placas de aglomerado de madeira (AM) (Figura 22), placas de Hight Density Fiber (HDF) (Figura 23) ,
placas de Medium Density Fiber (MDF) (Figura 24) e das placas de melanina (Figura 25). Consoante o
tipo de matéria-prima cortada, concebem-se diferentes fluxos de materiais nomeadamente, no que diz
respeito a melanina cortada, esta é enviada para a area da E&D, as placas de HDF para a area da Cold
Press, e por ultimo, o glomerado de

madeira e as ripas de MDF para a area dos Frames.

Figura 22 - Placas de aglomerado de madeira Figura 23- Placas de HDF
(Madiplac, 2019) (Berneck, 2019)

Figura 25- Placas de melanina
Figura 24 - Placas de MDF (Covema, 2019)
(Madeiranit, 2019)

3.2.1.2 Frames & Cold Press
A area produtiva Frames, como a propria nomenclatura indica designa-se a construcdo de um frame
(moldura) constituido por cubos e ripas de madeira. As ripas de madeira cortadas na secao produtiva
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imediatamente anterior e os cubos de madeira sao colados manualmente com cola quente, permitindo
a obtencdo da estrutura designada por frame. Na etapa seguinte, procede-se manualmente ao
preenchimento do interior da estrutura criada nos Frames com cartdo em forma de favo de abelha
designado por Aoneycomb. Posteriormente, procede-se a impregnacdo com cola Polwiny! Chiloride
Acetate (PVAC) de duas placas de HDF cortadas a medida do f7ame, que seguidamente sdo coladas ao

referido, formando a estrutura designada por “Painel Sandwich” (Figura 26).

Frame Frame ¢/ honeycomb

Placas de

HDF c/cola

Painel Sandwich

Figura 26 - Processos produtivos da Frames & Cold Press

3.2.1.3 Edgeband & Drill

A area produtiva designada por Edgeband & Drill dedica-se a iniciacdo dos processos de acabamento
(realizacdo do desbaste em torno de toda a superficie lateral dos painéis) e a furacdo dos elementos,
bem como a colocacao das respetivas orlas. A par da colocacao de orlas nos elementos provenientes da
area Cold Press, sao também colocadas as orlas nos elementos das placas de melanina provenientes
da area Cutting. Neste sentido, numa das trés linhas que constituem a area produtiva em analise,
procede-se exclusivamente a orlagem e furacao dos elementos em melanina, enquanto que as restantes

se dedicam a orlagem e furacdo dos elementos provenientes da Cold Press.

3.2.1.4 Lacquering

A area produtiva designada por Lacquering é responsavel pelo processo de pintura das pecas, sendo
constituida por duas linhas de pintura iguais. O processo de pintura ¢ extremamente mecanizado, os
painéis que entram na linha sao lixados, de seguida é lhes aplicado um selante, sdao novamente lixados
e por ultimo, sdo pintados com varias camadas de tinta de forma a assegurar um acabamento com

qualidade. O processo de secagem em si € muito rapido, isto porque a secagem da tinta é realizada com
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recurso a lampadas ultravioleta, garantindo assim que os painéis chegam ao final da linha secos, sem
gue haja necessidade de parar a linha para que a tinta seque.
3.2.2 Caraterizacao do sistema produtivo da Fori/

A unidade fabril Foi/ ¢ composta por 5 areas produtivas (Figura 27) que se designam respetivamente

por: Cutting, Board On Style (BOS), Foil & Wrapping (F&P), Edgeband & Drifll (E&D).

Board On
Style

Foil & Wrapping Edgeband & Drill

Figura 27 - Areas produtivas da Foil

3.2.2.1 Cutting
Tal como referido na secdo 3.2.1.1 a area produtiva designada por Cuttingé comum as duas fabricas e
¢ responsavel pelo processo produtivo de corte das matérias primas, pelo que de forma a evitar

repeticdes desnecessarias, optou-se por nao explanar novamente este processo.

3.2.2.2 Board On Style
A area produtiva BOS ¢ responsavel pela construcao dos painéis do tipo “sandwich’. Este processo
produtivo € muito semelhante ao destivo na secdo 3.2.1.2, pelo que de forma a evitar repeticoes

desnecessarias, optou-se por nao explanar novamente este processo.

3.2.2.3 Foil & Wrapping

0 processo produtivo da area F&W pode ser divido em duas etapas, sendo que a primeira etapa engloba
0 processo designado por Foi/e a segunda o processo designado por Wrapping.

Antes da realizacdo do processo Foil e do processo Wrapping, os painéis sofrem um conjunto de
processos, nomeadamente: processo de calibracao, seguido do processo de lixagem, processo de

limpeza e por ultimo, o processo pré-for/, tal como se encontra ilustrado na (Figura 28).

BN Processode W Processo W Processo W Processo W Processo W Processo
calibracéo de lixagem [ de limpeza Pré-Foil Foil Wrapping

Figura 28 - Processos produtivos da F&W
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O processo de calibracdo destina-se a garantir a espessura ideal dos painéis, o processo de lixagem tem
como objetivo garantir a lixagem das laterais do painel, bem como assegurar o preenchimento de
possiveis espacos vazios das mesmas. No que diz respeito ao processo de limpeza, o respetivo consiste
na realizacdo da aspiracdo e escovagem dos painéis de formar a garantir que toda a sujidade existente
¢ eliminada. O processo Pré-Foi/apresenta um conjunto de procedimentos que tém como objetivo facilitar

a aplicacao do papel (/7)) e a técnica de secagem. O processo Foi/ (Figura 29) é o processo responsavel

pelo revestimento do painel com o papel. O processo Wrappingé o processo responsavel pelo corte dos

painéis (wrapping (Figura 29).

Processo Processo I I I
Foil Wrapping

Painéis Pecas duplas

Figura 29- Processo Foile Processo Wrapping

3.2.2.4 Edgeband & Drill

A area produtiva designada por Edgeband & Drill carateriza-se pela realizacdo de um conjunto de
processos produtivos, nomeadamente: corte, orlagem e furacdo (Figura 30). Os processos de orlagem
consistem na aplicacédo de orla nas laterais das pecas provenientes da area produtiva anterior, os
processos de furacdo consistem na realizacao da furacao das pecas, realizando-se assim as furacdes
necessarias que possibilitam a correta montagem do mével final e 0 processo de corte consiste na
realizacao do corte longitudinal da peca, isto é, cada peca é cortada ao meio longitudinalmente,

originando duas pecas iguais.

Processo de Processo de Processo de Processo de
Orlagem 1 . . Corte . Orlagem 2 .

Figura 30 - Processos produtivos da E&D

3. DESCRIGAO E ANALISE CRITICA DO ESTADO ATUAL

Neste capitulo descreve-se detalhadamente a area de producéo onde o trabalho foi desenvolvido, isto €,

a area correspondente ao Packing da fabrica BOF. Para além da descricdo do processo produtivo,
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executa-se uma analise critica do estado atual desta area produtiva, onde se identificam todos os
problemas encontrados e as suas principais causas. Para este estudo recorreu-se a um conjunto de
metodologias e ferramentas, tais como: realizacdo de uma avaliacdo semiquantitativa dos riscos,

elaboracdo de diagramas de spaghetti; graficos de circulacdo, entre outras.

4.1 Descricao da area produtiva Packing do setor BOF

O Packing constitui a ultima area destinada ao processamento de material, onde se procede a
embalagem dos componentes para posterior montagem do movel pelo cliente final. A area
correspondente ao Packing abrange seis linhas de embalamento, designadas respetivamente por:
Kallfass Velha, Genax 1, Genax 2 Kallfass, Biele 1 e Biele 2. Para além das linhas destinadas ao
embalamento, a area do Packing ilustrada no (Anexo 1), abrange o armazém de matérias-primas e de
semiproduto e a cloud da Foil que corresponde a um armazém de semiproduto com varios niveis em
altura, aos quais se pode aceder por intermédio de sistemas de elevacdo acionados eletrénica e
informaticamente. No que diz respeito aos horarios da producao, o Packinga semelhanca das restantes
areas produtivas opera em 3 turnos. Cada turno opera durante sete horas e meia, atribuindo-se meia
hora para as refeicdes. Desta forma, os turnos encontram-se organizados de acordo com a seguinte
escala: turno da manha (07h00-15h00), turno da tarde (15h00-23h00) e turno da noite (23h00-07h00).
As linhas de embalamento sao abastecidas com componentes fabricados internamente e provenientes

das secoes Foile L&P, e com matérias-primas adquiridas a fornecedores externos (Figura 31).

Abastecimento de

componentes as
linhas

Fabricados Adquiridos a

fornecedores

internamente
externos

Tampos Costas Enchimentos/ Caixas de

Topos/Fundos Portas me;?rfaej de ferragens

Figura 31 - Identificacdo dos componentes abastecidos as linhas
Apos serem submetidos ao processo de pintura, os componentes para moveis provenientes da L&P sao

armazenados numa area designada por buffer de semiproduto (Figura 32).
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Figura 32 - Buffer de semiproduto

Nesta area, o armazenamento é feito no chdo a dois niveis e o transporte é realizado via empilhador. O
abastecimento de componentes as linhas efetua-se em duas etapas. A primeira etapa consiste na
alocacao do semiproduto proveniente diretamente da Foi/ e do buifer de semiproduto da L&P na area

correspondente ao bufferintermédio (Figura 33).

Figura 33 - Bufferintermédio

Nesta primeira etapa destaca-se a seguinte particularidade: o abastecimento do buffer intermédio com
componentes provenientes da L&P é realizado com recurso a empilhadores, enquanto que o
abastecimento com componentes provenientes da Foi/ é realizado com recurso a porta-paletes elétricos.
Geralmente, em cada turno de producéo, a alimentacdo do buifer intermédio é realizada recorrendo a
utilizacao de dois empilhadores e de um porta-paletes elétrico.

A segunda etapa, caracteriza-se pela transferéncia dos referidos componentes da area do buffer
intermédio para as linhas, recorrendo a utilizacdo de porta-paletes elétricos. O abastecimento as linhas
pode ser feito de forma direta, isto &, os componentes sdo transferidos diretamente do bufferintermédio
para as diferentes zonas que caraterizam as linhas, ou de forma indireta, através da transferéncia dos

componentes do buffer intermédio para zonas situadas no meio das linhas, e mais tarde destas para as
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ja anteriormente referidas zonas das linhas. De uma forma geral, em cada turno de producao temos trés
abastecedores: um responsavel pelo abastecimento da linha Genax 1, outro responsavel pelo
abastecimento da linha Genax 2 e da linha Aallfass e por ultimo, um responsavel pelo abastecimento
das linhas Biele 1, Biele 2 e Kallfass Velha.

O processo de abastecimento de matérias-primas as linhas efetua-se de forma semelhante ao do
abastecimento de semiproduto. De forma a agilizar o tempo conferido as deslocacdes para transporte
de componentes, o armazém de matérias-primas e semiproduto apresenta um conjunto de buffers de
preparacao de lote, cada um deles designado por Stock Point. Cada um dos cinco Sfock Point’s existentes
corresponde a um determinado conjunto de referéncias a embalar.

No que diz respeito ao modo de embalagem, isto &, a estrutura e a constituicdo da embalagem difere de
produto para produto de acordo com os requisitos estipulados pela empresa para os diferentes mercados
com os quais lida. Apos a realizacdo do processo de embalamento na linha, isto é, apds a colocacao dos
componentes (matérias-primas e semiprodutos) nas respetivas caixas, € necessario proceder ao
empilhamento das mesmas por palete (paletizacdo). O processo de paletizacao ira diferir de acordo com
a referéncia a embalar e de acordo com a linha na qual a referéncia é embalada, tendo sempre de
cumprir com os requisitos e instrucées definidas nas folhas de processos elaboradas para cada
referéncia. Na maioria das linhas, o processo de paletizacdo é automatico, caraterizando-se ndo sé pela
tarefa de empilhamento das caixas, como também pela colocacdo do tampo de cartdo, das cintas, das
cantoneiras, sendo ainda responsavel pela filmagem da palete. Contudo, existem algumas excecdes no
que diz respeito as linhas Aallfass.

Na zona final do Packing situa-se o designado cais de carga/descarga, onde se encontra a ponte (Figura
34) que faz comunicacdo com o armazém de produto acabado, sendo que a larga maioria das referéncias
pode ser transportada pela ponte, embora existam umas excecdes que serdo posteriormente

mencionadas.

a

Figura 34 - Ponte
Efetuando uma analise generalista a area do Packing constata-se facilmente que existe um elevado risco

de colisdo entre maquinas e pessoas, sobretudo no que diz respeito as zonas dos cais de finais de linha,
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as zonas de abastecimento do buffer de semiproduto e do buffer intermédio, e nas diferentes zonas de
trabalho que constituem as linhas. A existéncia do referido risco de colisdo ndo se deve apenas ao facto
de se tratarem de zonas de circulacao de veiculos industriais, como é o caso dos empilhadores e dos
porta-paletes elétricos, mas sobretudo devido ao débil clima de seguranca que se experiencia nesta area
produtiva. A fragilidade do referido clima de seguranca deve-se sobretudo a grandes falhas de

comunicacao entre os colaboradores que laboram na referida area (Figura 35).

Responsavel de
fabrica

1
| 1

Responsavel de
armazém

Responsavel da
area

Responsavel dos
processos

Abastecedores
do armazém

Equipa de
processos

Empilhadoristas Supervisores

Colaboradores Lideres de Abastecedores
das linhas equipa das linhas

Empilhadoristas

Figura 35 - Organograma da area Packing

A constatacao acerca da vulnerabilidade do clima de seguranca que carateriza o Packing deve-se a
observacao direta dos comportamentos manifestados pelos colaboradores ao longo do periodo estipulado
para o reconhecimento, descricao e analise critica do estado atual da referida area produtiva.

De seguida, procedeu-se a analise dos comportamentos inseguros dos colaboradores tendo em conta a
sua funcao/grupo de trabalho:

Empilhadoristas:

» Por vezes, deteta-se a nao utilizacdo do cinto de seguranca;
> E frequente assistir-se & utilizacdo de telemoveis e respetivos acessorios telefonicos (auriculares);
» Obstrucdo das vias de circulacdo mistas (pedestres e empilhadores) devido a paragens de

empilhadoristas, que se encontram relativamente préximos, para conversar;
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» Nas zonas de circulacdo mistas ou préximas de pedestres facilmente se deteta a falta de um
cuidado mais redobrado, de um maior foco ao nivel da atencdo para eventuais cruzamentos com

pedestres.

Colaboradores das linhas e lideres de equipa:

> A semelhanca dos empilhadoristas, facilmente se deteta a falta de um cuidado mais redobrado,
de um maior foco ao nivel da atencéo, quando se trata da realizacdo de deslocacdes em zonas
de circulacao mistas (pedestres e empilhadores). Os colaboradores facilmente se aproximam
dos empilhadoristas que abastecem o buffer intermédio para exigir que retirem do armazém o
material X, e estas situacdes acabam por ser criticas, em primeiro lugar porque nem sempre o
empilhadorista imobiliza o empilhador (apenas trava) e segundo, porque apos transmitirem o
pedido de requisicao, os colaboradores iniciam rapidamente o percurso de volta a linha sem
prestarem atencdo as manobras do empilhador quando este reinicia a marcha;

» Os colaboradores circulam ao longo das diferentes zonas que caraterizam as linhas e por vezes,
circulam tangencialmente aos porta-paletes elétricos que as alimentam, ou seja, é frequente um
abastecedor da linha encontrar-se a abastecer a Zona 1D, e de repente passa tangencialmente
por tras do mesmo, um outro colaborador que se dirige a outra zona da linha;

» As lideres de equipa nem sempre cumprem com as especificacdes determinadas nas folhas de
processos (SOS), pelo que na larga maioria das referéncias a distribuicdo de componentes acaba
por ocupar mais zonas de trabalho do que as estipuladas na SOS, para além de que a quantidade
dos referidos componentes atribuida as zonas é na grande maioria das vezes realizada em

guantidades excessivas.

Abastecedores das linhas:

> A semelhanca dos colaboradores das linhas, facilmente se deteta a falta de um cuidado mais
redobrado, de um maior foco ao nivel da atencdo, quando se trata da realizacdo de deslocacdes
em zonas de circulacao mistas (pedestres e porta-paletes elétricos). Os abastecedores a linha
nem sempre recorrem a utilizacdo do sinal sonoro (buzina) para alertarem os restantes
colaboradores acerca da sua presenca;

» Na grande maioria das vezes, sempre que se efetuam manobras de arranque para se deslocarem
até ao buffer intermédio, denota-se uma certa inquietude e impaciéncia, o que faz com que

arranquem com velocidade excessiva;
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> Apesar de nem sempre recorrerem a utilizacdo do sinal sonoro (buzina) denota-se uma excecéo,
contudo trata-se de uma excecdo negativa. Sempre que em momentos de maior agitacdo ou
guando se realiza o sefupdas linhas, deteta-se um sentimento de grande azafama na distribuicéo
de materiais 0 que faz com que sempre que se deparem com pedestres no percurso, recorrem
prolongada e insistentemente ao uso do sinal sonoro, sendo que bastava recorrer apenas uma

Unica vez para lancar um alerta e aguardar que o pedestre liberasse o caminho.

Ainda no que diz respeito ao abastecimento das linhas, é possivel identificar multiplos desperdicios
essencialmente ligados @ movimentacao de materiais. Apesar da existéncia de um abastecimento pouco
eficaz se traduzir na acumulacdo excessiva de elevadas quantidades de material, séo frequentes as
paragens ou outro tipo de complicacdes nas linhas por falta ou trocas de material.

Numa fase inicial do projeto, constatou-se um excesso de deslocacdes relacionadas com o processo de
abastecimento que culminam numa acumulacao desnecessaria das quantidades de material nas zonas
das linhas, o0 que por sua vez causa constrangimentos a nivel de espaco tornando ainda mais débeis as

condicoes de visibilidade, potencializando assim a ocorréncia de sinistros.

4.2 Principais Tipos de Equipamentos Industriais utilizados no transporte interno

Na area correspondente ao Packing o transporte interno de matérias-primas e de semiprodutos efetua-
se recorrendo a diferentes classes de equipamentos industriais. Neste sentido, no presente subcapitulo
sera feita uma breve identificacdo dos principais equipamentos industriais utilizados. Salienta-se que nédo
serdo focados aspetos relacionados com as componentes mecanicas dos mesmos, mas sim os aspetos

mais relevantes e relacionados com a seguranca da manobrabilidade dos equipamentos.

4.2.1 Empilhadores Toyota Traigo 48

A nivel de empilhadores, a empresa em estudo opera um tipo de empilhador carateristico da empresa
Toyota: o Toyota Traigo 48, respetivamente os seguintes modelos: Toyota Traigo 48 com 4 rodas e 1.6
toneladas, Toyota Traigo 48 com 4 rodas e 1.8 toneladas, Toyota Traigo 48 com 4 rodas e 2.0 toneladas
(Figura 36) e o Toyota Traigo com 4 rodas e 2.5 toneladas, tratando-se de veiculos industriais elétricos.
Os empilhadores da Toyota apresentam um conjunto de carateristicas que visam a protecdo do
colaborador responsavel pelo manuseamento do mesmo, do empilhador e da carga a ser transportada.
Este tipo de modelo em particular abrange uma gama de empilhadores versateis de grande desempenho,

0s quais podem atingir velocidades até 20 km/h, aceleracao e velocidades de subida/descida elevadas.
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A referida categoria de empilhadores da Toyota distingue-se das dos restantes fabricantes pelo simples
facto de apresentar o Sistema de Estabilidade Ativa, ao que a Toyota atribui a designacao de System of
Active Stability (SAS). O SAS constitui assim, o primeiro sistema ativo a nivel mundial dedicado ao controlo
da estabilidade do empilhador.

No que diz respeito a sinalizacao luminosa do empilhador, 0 modelo em analise possui uma luz
designada por Led Blue Safety Light (Figura 36), tratando-se de uma luz que se ativa sempre que o
empilhador inicia a marcha-atras e que tem como objetivo alertar os pedestres para a presenca do
respetivo. Para além da referida luz, o empilhador possui um pirilampo laranja (Figura 37) que se ativa
sempre que o mesmo efetua uma deslocacao, e ainda um conjunto de fardis e luzes traseiras
combinadas. Ja no que concerne a sinalizacao sonora, o empilhador vem dotado com um alarme de

marcha-atras e uma buzina no volante.

Figura 36- Empilhador Toyota com Led Blue Safety Light  Figura 37 - Empilhador Toyota com pirilampo laranja

4.2.2 Plataforma de elevacao Logiflex

No que diz respeito a alocacao de materias-primas e semiprodutos nas linhas, a empresa em estudo,
recorre a utilizacao de uma plataforma de elevacdo amovivel. Este tipo de plataforma pertence a gama
de produtos da empresa Logitrans, 0 modelo em concreto corresponde a plataforma de elevacao Logiflex

ELF 1000/920 (Figura 38).

Figura 38 - Plataforma elevatoria

A utilizacdo deste tipo de equipamento deve-se ao seu design compacto e a sua facil alocacdo, o que
permite uma melhor gestdo do reduzido espaco disponivel nas linhas. Contudo, a sua grande utilidade

esta relacionada com questdes puramente ergonomicas. A plataforma em analise possibilita a elevacao
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da baseboard e consequentemente da palete que contém os componentes necessarios a alimentacdo
da linha, deste modo evita-se que os colaboradores tenham de realizar esforcos significativos, curvando
o tronco até alcancarem os componentes ao nivel do solo. Seguindo a mesma linha de raciocinio, a
plataforma permite de igual modo diminuir a altura de elevacdo da palete, garantindo assim que o
abastecimento de componentes as linhas se efetua a uma altura adequada e que reduz os riscos
biomecanicos aos quais os colaboradores se encontram expostos. O modelo utilizado suporta cargas até
1000 kg inclusive, e apresenta como altura maxima de elevacdo 920 mm, tratando-se de uma plataforma
de elevacao elétrica, facilmente acionada pela existéncia de um botdo. O modelo possui ainda um
mostrador que apresenta um conjunto de luzes que indicam o estado da bateria, vermelho — sem carga

e verde — com carga.

4.2.3 Porta-paletes elétrico Toyota BT

Ainda no que diz respeito a alocacdo de materias-primas e semiprodutos nas linhas, a empresa em
estudo recorre a utilizacao de porta-paletes elétricos pertencentes a gamas distintas da empresa Toyota.
Os principais modelos utilizados sdo: Toyota Levio (Figura 39) e o Toyota BT Optio (Figura 40). Convém

salientar que os colaboradores da empresa em questao apelidam o porta-paletes elétrico de “stacker”.

Figura 39- Toyota Levio Figura 40- Toyota BT Optio

De um modo geral, apesar de pertencerem a gamas distintas, os referidos porta-paletes apresentam um
conjunto de carateristicas funcionais que garantem um seguro manuseamento dos mesmos. Estes
equipamentos sao dotados com uma plataforma ergondmica que possui um amortecedor de carga
integrado permitindo ao colaborador efetuar varias deslocacdes de longa distancia, ou atingir velocidades
mais elevadas, sem que tal prejudique o seu conforto. Possuem ainda, o designado botéo tartaruga que
uma vez acionado permite uma reducao temporaria da velocidade. Acionando novamente o botéao, atinge-
se novamente o valor da velocidade inicialmente programada. O referido equipamento requer a ativacdo

de um cddigo PIN para que seja permitida a sua utilizacao.
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Para além das carateristicas mencionadas, estes portas-paletes possuem um sistema sonoro de alarme

para que o colaborador que o opera possa alertar os restantes relativamente a sua presenca.

4.3 Tipos de paletes e baseboards utilizadas

Nesta area produtiva os equipamentos referidos na secdo anterior operam com dois tipos de paletes: a
palete mestra que possui dimensdes de 2000x800mm (Figura 41) e a EURO pallet 1200x800mm
(Figura 42).

as ]

Figura 42- Euro Pallet

Figura 41- Palete Mestra

Relativamente aos equipamentos mencionados na secao anterior, a plataforma de elevacdo Logiflex é a
Unica que opera apenas com as EURO pallets. Para determinadas componentes, sobretudo no que diz
respeito ao semiproduto é necessaria a utilizacao de baseboards de forma a conferir mais estabilidade
ao transporte dos referidos materiais. As baseboards apresentam diferentes dimensdes, podendo tratar-
se apenas de baseboards em madeira (Figura 43) ou de baseboards em madeira e alcatifadas (Figura
44). O numero de baseboards utilizadas, bem como a sua orientacao espacial (em comprimento ou
largura) vai depender do componente a transportar, sendo que tais especificacoes sdo definidas pelos

engenheiros de processos da area produtiva L&P.

Figura 44 - Baseboard em madeira e alcatifada

Figura 43 - Semiproduto alocado numa
baseboard em madeira

4.4 Abastecimento do buffer de semiproduto

Como referido anteriormente, o buiffer de semiproduto corresponde a uma zona do Packing destinada

ao armazenamento do semiproduto proveniente das linhas de uma das areas produtivas imediatamente
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anteirores: L&P. O transporte do semiproduto é realizado através de conveyors a saida das linhas da L&P
(Figura 45), sendo posteriomente o armazenamento do mesmo realizado a dois niveis na zona destinada
ao buffer de semiproduto. Salienta-se que o abastecimento do buifer de semiproduto fica ao encargo de
apenas um empilhadorista. Numa etapa posterior, 0 semiproduto € transportado via empilhador até a
zona do buffer intermédio.

Existe um conjunto de instrucdes referentes ao abastecimento do buifer de semiproduto (Anexo 2) que
se encontram disponiveis no sistema interno da empresa designado por Business Management System
(BMS). As referidas instrucdes sdo elaboradas pelos engenheiros de processos e validadas pelo
responsavel dos processos, constituindo diretrizes que tém como intuito fornecer orientacdo aos
empilhadoristas na realizacdo das tarefas que lhes sdo incubidas. Nesse sentido, e sempre que os
empilhadoristas concluem a formacao relativa & conducdo de empilhadores é lhes fornecida uma acéo
de formacao referente as restantes componentes implicadas nas suas funcdes, como a compreensao e
cumprimento das intrucdes referentes ao abastecimento do buffer de semiproduto, ficando ao encargo

dos supervisores a entrega aos respetivos das instrucoes impressas.

Figura 45 - Conveyors a saida da L&P
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4.5 Abastecimento do buffer intermédio

0 bufferintermédio (Figura 46) consiste numa zona na qual sdo alocadas em filas as diferentes matérias-
primas e o0s diversos semiprodutos necessarios para efetuar o abastecimento das linhas. Os
semiprodutos armazenados no buffer intermédio sao transportados desde a Foi/ e desde o buffer de
semiproduto a saida da L&P. De acordo com o ja mencionado anteriormente, as matérias-primas e 0s
semiprodutos sdo transportados via empilhador no que diz respeito as linhas: Genax 1, Genax 2 e
Kallfass, sendo o abastecimento assegurado por 2 empilhadoristas, ficando um responsavel pelo
abastecimento da linha Genax 2 e da linha Aallfass e o outro responsavel pelo abastecimento da linha
Genax 1. Salienta-se que a distribuicao do trabalho realizado pelos empilhadoristas nao é rigida, pelo que
em situacdes em que as linhas se encontram mais sobrecarregadas, € frequente assistir-se a uma
reorganizacao do trabalho a desempenhar por parte da equipa de empilhadoristas, o objetivo & distribuir
da forma mais equitativa possivel as deslocacdes a realizar para satisfazer as necessidades de
abastecimento do buifer. Ja no que diz respeito as matérias-primas e aos semiprodutos requeridos pelas
linhas Biele, os mesmos sao transportados via porta-paletes elétrico, sendo o abastecimento assegurado
por um colaborador. No que diz respeito a linha Aallfass Velha, o transporte de matérias-primas e
semiprodutos é efetuado via porta-paletes elétrico e assegurado pelo colaborador responsavel pelos
abastecimentos das linhas Biefe. Contudo, uma vez que esta linha nao opera de forma continua, quando
tal se verifica o abastecimento é realizado de modo direto, isto &, as matérias-primas ficam alocadas
junto das zonas de trabalho da respetiva linha, ja os semiprodutos ficam alocados no buffer de

semiproduto situado junto as barreiras fisicas do final da linha Genax 2 (Figura 47).

Figura 46 - Bufferintermédio Figura 47 - Buffer de semiproduto junto ao final da linha Genax 2
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A finalidade do bufferintermédio é a de constituir uma zona de abastecimento cujo espaco se encontra-
-se divido consoante as necessidades de abastecimento de cada uma das linhas existentes. Deste modo,
0 buffer divide-se apresentando as seguintes secdes de abastecimento de semiprodutos e matérias-
primas: uma sec¢do para a linha Genax 1, duas para a linha Genax 2, uma para a linha Aallfass e duas

para as linhas Biele.

4.6 Caraterizacao das linhas de embalamento

As linhas Aallfass dedicam-se a embalagem em filme de plastico e as linhas Genaxe Biele dedicam-se a
embalagem em caixa de cartdo. A nomenclatura definida para as linhas esta relacionada com os
fabricantes com o0s quais a empresa lida, isto &, o nome atribuido as linhas Aallfass Velha e Aallfass
corresponde ao do fabricante da maquina utilizada para envolver as pecas com filme plastico, no caso
das linhas Genax e das linhas Biele, os nomes correspondem aos dos fabricantes das maquinas
responsaveis pela estruturacao das caixas de cartao.

Nas linhas Genaxe Biele as caixas circulam numa linha de rolos onde o respetivo colaborador coloca os
elementos referentes a sua zona de trabalho, nas linhas Aallfass os elementos sado introduzidos
manualmente num tapete rolante e seguem posteriormente para a etapa de filmagem.

Cada uma das linhas apresenta as zonas de trabalho dividas em duas categorias: zonas dentro de linha

e zonas fora de linha (Figura 48).

Figura 48 - Zonas fora de linha

A titulo de exemplo, encontram-se ilustradas na (Figura 49) as zonas dentro e fora de linha das linhas

Genax.
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Figura 49 - Esquema ilustrativo das zonas das linhas Genax

Cada uma das zonas possui um monitor orientado para o lado de trabalho da linha (lado de dentro ou
lado de fora), no qual se pode visualizar a Work Element Sheet (NES) que corresponde a uma folha na

qual se encontram informacdes relativas as instrucdes de trabalho a realizar (Figura 50).

Figura 50 - Work Element Sheet

4.6.1 Folhas de processos

Para cada uma das referéncias a embalar existe um conjunto de folhas de processos, sendo cada folha
designada por Standard Operation Sheet — Packing Process Instruction (SOS) (Anexo 3), onde se
encontram todas as informacdes relativas ao processo de embalamento de cada uma das referéncias a
embalar. As referidas folhas de processos encontram-se alocadas nas capas das Workstations das linhas,

embora também se encontrem disponiveis em formato digital na plataforma BMS.
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As folhas de processos providenciam o seguinte conjunto de informacdes:

>
>

>

Identificacéo da fabrica, da area, da linha/posto de trabalho;

Identificacéo da referéncia a embalar, quer em termos de designacéo, quer em termos de codigo
de identificacdo do produto;

Apresentacdo do /ayoutda(s) linha(s), devidamente ilustrado com as respetivas zonas das linhas
(dentro e fora de linha), sendo que para cada uma das respetivas é identificado o numero de
colaboradores necessario, as atividades a serem realizadas e ainda os componentes que tém de
ser alocados quer em termos de quantidade, quer em termos de orientacao espacial.
Apresentacao das atividades relacionadas com os processos automaticos de colocacao de
etiquetas, tampos de cartdo, cintas, cantoneiras e filmagem da palete (processos de final de

linha).

4.6.2 Folhas de parametros

A semelhanca das folhas de processos, para cada uma das referéncias a embalar existe um conjunto de

folhas de parametros (Anexo 4) onde se encontra apresentada toda a informacéo relacionada com o

abastecimento de matérias-primas e semiprodutos as linhas. Destaca-se apenas o facto de que as folhas

de parametros tém de ser duplicadas, isto porque uma das copias destina-se ao abastecedor da linha e

outra devera permanecer na capa referente a linha e situada na Workstation da mesma, salvo a excecéo

das linhas Genaxe das linhas Biele em que sao realizadas trés copias (duas para as capas das linhas e

uma para o abastecedor da linha).

As folhas de parametros providenciam o seguinte conjunto de informacdes:

>
>

Identificacdo da fabrica, da area, da linha/posto de trabalho;

Identificacdo da referéncia a embalar, quer em termos de designacéo, quer em termos de codigo
de identificacao do produto;

Apresentacao do /ayoutda(s) linha(s), devidamente ilustrado com as respetivas zonas das linhas
(dentro e fora de linha). O /ayoutidentifica também o sentido do abastecimento;

Identificacdo dos componentes a serem transportados, quer em termos de designacao, quer em

termos de codigo de identificacao de semiproduto e matérias-primas.

4.7 Abastecimento das linhas de embalamento

Como ja foi referido anteriormente, o abastecimento as linhas realiza-se em duas etapas. Apds a

realizacao da primeira etapa passa-se a segunda que se caracteriza pela transferéncia dos referidos
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componentes da area do buffer intermédio para as linhas, recorrendo a utilizacdo de porta-paletes
elétricos. O abastecimento as linhas a partir do buffer intermédio pode efetuar-se de modo direto e
indireto, tratando-se de duas formas de abastecimento necessarias e complementares. Convém salientar
que por vezes, 0s componentes sao transferidos diretamente quer do armazém de matérias-primas e
semiproduto, quer da Foi/ para as linhas, nao existindo, portanto a necessidade de os armazenar

temporariamente no buffer intermédio.

4.7.1 Modo direto de abastecimento a partir do buifer intermédio

O abastecimento as linhas de modo direto (Figura 51) corresponde ao transporte de componentes
diretamente da zona do buffer intermédio para as diferentes zonas que caraterizam as linhas (zonas

dentro e fora das linhas).

_ Buffer Zonas das
— m—

Figura 51 - Modo de abastecimento direto

4.7.2 Modo indireto de abastecimento a partir do buffer intermédio

O abastecimento as linhas de modo indireto (Figura 52) corresponde ao transporte de componentes
diretamente do buffer intermédio para zonas intermédias, que correspondem a zonas situadas entre

linhas e destinadas a alocacao de materiais, e destas para as respetivas zonas das linhas.

. Buffer Zonas entre Zonas das
Modo indireto . o : :
intermédio linhas linhas

Figura 52 - Modo de abastecimento indireto

4.7.3 Zonas entre linhas

As zonas entre linhas correspondem a zonas partilhadas entre linhas (Figura 53). E possivel identificar

as seguintes zonas entre linhas:

» Zona partilhada entre as linhas Genax, também designada por “Meio das linhas Genax'- 71,
» Zona partilhada entre a linha Genax 1 e a linha Kallfass, - 72;

» Zona partilhada entre a linha Aallfasse a linha Biele 2 - 73;
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» Zona partilhada entre as linhas Biele, também designada por “Meio das linhas Biele"- Z4.

u

ﬁ.

8

Figura 53 - Representacao das zonas entre linhas

As zonas entre linhas nao se destinam unicamente a alocacdo de materiais, encontrando-se divididas

nas seguintes areas:

» Area de abastecimento aos postos de trabalho

E nesta area que se alocam os componentes necessarios as linhas.

Figura 54 - Zona entre linhas destinada a alocagcdo de componentes
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> Area de separacdo de residuos

Figura 55 - Contentores e caixotes de residuos

Por questdes de seguranca, as paletes provenientes do buffer intermédio e do buffer de
semiproduto vém envoltas em filme plastico, cintadas e por vezes com tampos de cartdo. De
igual modo, também as matérias-primas se encontram envoltas em filme plastico, pelo que antes
da colocacao destes componentes nas zonas das linhas & necessario proceder a remocao dos
referidos residuos, processo esse que normalmente ocorre quando os componentes ainda se
encontram armazenados no bufferintermédio, tratando-se de uma atividade que fica ao encargo
de dois colaboradores. Apos a remocédo dos referidos residuos, € necessario proceder a
separacao e distribuicdo dos mesmos pelos respetivos contentores destinados a recolha de
cartdo, plastico e cintas. Existem também caixotes destinados a recolha de residuos

diferenciados.

» Area de separacdo de baseboards e paletes

Apds a alocacdo dos componentes nas zonas entre linhas e nas zonas das linhas, é necessario
proceder a separacao e a alocacéo das respetivas baseboardse paletes. A alocacao das mesmas
efetua-se nos equipamentos designados por alinhador de baseboards e alinhador de paletes
(Figura 56). Os alinhadores de baseboards e de paletes localizam-se nas zonas entre linhas
correspondentes ao “Meio das linhas Genax’ e ao “Meio das linhas Biele”. A excecdo das zonas

mencionadas, apenas existe um alinhador de baseboards no topo da linha Aallfass (Figura 57),
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contudo ao contrario dos restantes, trata-se de um alinhador manual, pelo que a alocacéao de

baseboards é realizada manualmente pelos colaboradores.

et -
Figura 56- Alinhador de paletes Figura 57 - Alinhador de baseboards localizadas no topo da linha Aallfass

4.7.4 Sentido do abastecimento

0 sentido das deslocacdes relacionadas com o abastecimento as linhas (Figura 58) difere consoante a

linha d

e embalamento e consoante as carateristicas da referéncia a embalar.

No que diz respeito as linhas Biele, o abastecimento realiza-se pelo interior das linhas (zonas dentro de

linha).

Contudo, no que concerne as linhas Genaxe a linha Aallfass, o abastecimento realiza-se quer pelo

interior das linhas (zonas dentro de linha), quer pelo exterior das linhas (zonas fora de linha).

0 sentido do abastecimento nem sempre se executa de forma tao linear como a ilustrada na (Figura 58).

Legenda:
Sentido do abastecimento as linhas
—

realizado pelos porta-paletes elétricos.

Sentido do abastecimento as linhas

realizado pelos empilhadores.

Figura 58 - Sentido do abastecimento as linhas

Existe um conjunto de referéncias que implicam a alocacdo de um ou outro componente em zonas

pontuais situadas fora de linha. Contudo, para a larga maioria das referéncias o abastecimento de

componentes realiza-se pelo interior das linhas.
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4.8 Tipos de Etiquetas

O processo de etiquetagem depende das carateristicas da referéncia a embalar, existindo diversos tipos
de etiquetas. Contudo, no @mbito do presente projeto serdo apenas identificadas as principais etiquetas

utilizadas.

4.8.1 Etiqueta POR

A etiqueta PQR corresponde a um tipo de etiqueta inerente ao produto, sendo que todas as referéncias
embaladas no Packingtém de apresentar uma etiqueta deste tipo. Esta etiqueta contém o nome do pais
onde o componente foi fabricado, o cddigo de identificacdo da fabrica e a data de inicio da producéo da

referéncia a embalar.

4.8.2 Etiqueta NLACD

A etiqueta NLACD corresponde a um tipo de etiqueta que é colocada na caixa na qual a referéncia é
embalada. Este tipo de etiqueta contém a designacao do produto embalado, o codigo de identificacao do
produto, as dimensdes do mesmo, e ainda a identificacdo da cor do produto. O principal objetivo da
aplicacao deste tipo de etiqueta é o de permitir distinguir a cor do produto embalado. Este tipo de etiqueta

tanto pode ser aplicado na parte lateral e frontal das caixas, como em ambas.

4.8.3 Etiqueta ULL

A etiqueta Unit Load Loading (ULL) corresponde a um tipo de etiqueta que é colocado apds o processo
final de paletizacdo. Todas as paletes que contém as referéncias embaladas necessitam de apresentar
duas etiquetas ULL (Figura 59), uma colocada frontalmente e outra lateralmente. Este tipo de etiqueta é

utilizado para fazer a picagem nos armazéns e nas lojas.
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Figura 59 - Etiqueta ULL
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4.9 Processo de Final de Linha

Apds o embalamento das referéncias, € necessario proceder a colocacao automatica das etiquetas PQR
e NLACD, iniciar o processo de paletizacdo em paletes de cartdo (empilhamento das referéncias
embaladas), colocar as cintas, efetuar a filmagem da palete e por ultimo, proceder a colocacao
automatica das etiquetas ULL.

No que diz respeito a linha Aallfass, convém referir que a nivel do processo de paletizacao, tanto se pode
assistir ao empilhamento de caixas (quando as referéncias a embalar levam caixas), como também se
pode observar o empilhamento de varias quantidades de semiprodutos envoltos em filme plastico
(quando as referéncias a embalar nao levam caixas e sao apenas envolvidas em filme plastico). De um
modo geral, a linha Aallfass funciona de modo semelhante as linhas Genax e as linhas Biele, contudo
existem algumas referéncias para as quais o processo de paletizacao é realizado manualmente,
nomeadamente: referéncia F7, referéncia G6, referéncia G7, referéncia D1 e referéncia D3.

No que concerne a linha Aallfass Velha praticamente todas as etapas do processo de final de linha sao
realizadas manualmente: colocacao das etiquetas, colocacao da palete de cartao, paletizacao, colocacao
de cintas e cantoneiras. A Unica etapa do processo que é automatica corresponde a filmagem da palete
e a colocacao das etiquetas ULL.

No que diz respeito as linhas Genax e linhas Biele, o processo de paletizacao, colocacdo de cintas,

filmagem de paletes e colocacao de etiquetas é automatico e abrange as seguintes atividades:

» Colocacao das etiquetas PQR e NLACD;

Figura 60- Colocacao da etiqueta NLACD

» Colocacao da palete de cartao nos conveyors do equipamento;

Figura 61 - Colocacao de paletes de cartdo nos conveyors das linhas
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» Empilhamento de x caixas por palete de cartdo. O numero de caixas empilhadas e o tipo de
paletizacéo realizada varia consoante a referéncia a embalar, por exemplo existem referéncias
para as quais é necessario efetuar uma paletizacdo cruzada. Algumas das referéncias que sdo
embaladas nas linhas Biele necessitam durante o processo de paletizacao da aplicacao de
Middle Layer, um material cujo proposito é evitar que as caixas da palete deslizem umas contra

as outras.

Figura 63 - Colocacao do tampo de cartdo

» Colocacao de cintas (o numero de cintas aplicadas varia consoante a referéncia a embalar);

Figura 64 - Colocagao de cintas
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» Colocacao de 4 cantoneiras;

Figura 65 - Colocacao de cantoneiras

» Filmagem da palete (A espessura do filme e o numero de voltas que é necessario realizar na

parte superior
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Figura 66 - Filmagem da palete

> Etiqueta ULL frontal e da etiqueta ULL lateral.

Figura 67 - Aplicacédo da etiqueta ULL frontal Figura 68- Aplicacao da etiqueta ULL lateral
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4.10 Tipos de Inspecao

Na zona do Packing é obrigatoria a realizacao de trés tipos distintos, mas ainda assim complementares,

de inspecao:

Inspecdo da Referéncia Embalada: atividade de inspecéao realizada pela lider de equipa no inicio

de cada turno, de duas em duas horas e quando se efetua um setup. Para este tipo de inspecéo
a lider de equipa pode optar por retirar uma caixa embalada na zona de rejeicéo (zona situada
no posto de trabalho imediatamente anterior ao inicio dos processos automaticos de final de
linha) ou podera optar por retirar a ultima caixa empilhada durante o processo de paletizacao
(etapa imediatamente anterior a colocacdo do tampo de cartdo da palete que contém as
referéncias embaladas);

Inspecdo da Palete: atividade de inspecao realizada pelos operadores de maquina e pelas

colaboradoras responsaveis pela verificacdo da qualidade das etiquetas ULL aplicadas. Esta
atividade de inspecdo consiste em verificar se a palete estd OK ou NAO OK. A avaliacdo da
qualidade da palete é realizada com base num conjunto de citérios que se encontram ilustrados

numa das paredes do Packing em tamanho Al (Figura 69).
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Figura 69 - Conjunto de critérios utilizados na avaliacao da palete de produto acabado

Inspecdo Qualidade: atividade de inspecao realizada pelas inspetoras da area da Qualidade que

consiste em analisar uma palete de cada uma das linhas de duas em duas horas. Por cada
referéncia a embalar nas diferentes linhas, monta-se um mével. Se a mesma referéncia for
produzida em mais do que um turno, por exemplo, se uma determinada referéncia comeca a
ser produzida no turno da manha e continua a ser produzida durante o turno da tarde, nao é
necessario montar-se novamente o moével correspondente a essa referéncia. De um modo geral,

as inspetoras analisam um determinado numero de embalagens da palete, nimero esse que
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varia consoante a referéncia que foi embalada, por exemplo, se tivermos uma palete que leva
entre duas a quarenta e nove embalagens de uma referéncia, por norma é necessario verificar
cerca de trés embalagens. Caso existam reclamacdes por parte do cliente relativamente a uma
determinada referéncia, as inspetoras da Qualidade blogueiam a palete e analisam um nimero

de embalagens mais elevado do que o estipulado no procedimento usual.

4.11 Paletes de Produto Acabado e Paletes de Produto Pendente

No Packing, as paletes a saida das linhas que ja se encontram filmadas e com as etiquetas ULL colocadas
da-se a designacao de Produto Acabado (PA) ou a designacao de Produto Pendente (PP). Na realidade
tanto as paletes de PA’s como as paletes de PP’s sao constituidas por produto finalizado, contudo o que

as distingue ¢ o fim a que se destinam.

4.11.1 Paletes de Produto Acabado

As paletes de PA’s (Figura 70) correspondem a paletes de produto acabado que tém de ser inspecionadas

pela Qualidade.

Figura 70 - Paletes de Produto Acabado

4.11.2 Paletes de Produto Pendente

As paletes de PP’s correspondem a paletes de produto acabado que foram rejeitadas pelo armazém de
produto acabado por danificacdo da embalagem, sendo que muitas paletes podem ser recuperadas na
area dos pendentes (Figura 71) situada no armazém de matérias-primas e semiproduto, enquanto que

outras constituem simplesmente sucata.
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Figura 71 - Area dos pendentes localizada no armazém de matérias-primas e semiproduto

Cada palete de produto pendente apresenta uma folha de identificacdo do Produto Acabado Rejeitado,

cujo preenchimento é da responsabilidade dos colaboradores do armazém de produto acabado.

4.12 Expedicao

Apds serem submetidas ao processo de final de linha, no que diz respeito a larga maioria das referéncias,
as paletes de PA sao recolhidas nas zonais finais dos cais de linha pelos empilhadoristas e colocadas na
ponte que estabelece a ligacdo com o armazém de produto acabado (Figura 72). Contudo, a referéncia
C3 e a todas as referéncias da familia H apenas podem ser transportadas via terrestre, isto ¢, tém de
ser transportadas pelos empilhadoristas até ao armazém de produto acabado, uma vez que dadas as

carateristicas das suas embalagens nao é viavel o transporte via ponte.

Figura 72 - Ponte com ligacao ao armazém de produto acabado
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4.13 Diagnostico e identificacao de problemas

No decurso do periodo de observacao da area em estudo, da analise da documentacao existente e
referente aos processos produtivos e do didlogo com os responsaveis pelos processos, o responsavel da
area, 0os supervisores e as lideres de equipa, foi possivel detetar um conjunto de problemas que
caraterizam a referida area. Numa etapa inicial e uma vez que o proposito do presente projeto de
dissertacao ¢ a analise e mitigacao do risco de circulacédo, procedeu-se a realizacao de uma avaliacédo
semiquantitativa dos riscos de colisdo no que concerne a categoria de riscos de colisdo Homem-magquina,
com o intuito de identificar as potenciais areas de colisédo e proceder a quantificacao e classificacao do
risco, bem como a definicdo das acdes corretivas/preventivas a implementar. Com o decorrer do
processo da avaliacao de riscos foi possivel estabelecer um conjunto de outras metodologias e
ferramentas Uteis no processo de mitigacédo do risco.

Salienta-se que o modelo relativo & matriz de avaliacao de riscos utilizada foi fornecido pela empresa, e
que se destina apenas & avaliacao de riscos de colisdo no que concerne a categoria Homem-maquina. E
importante destacar que o referido modelo considera que o nivel de gravidade é sempre o maximo, ou
seja, para cada um dos riscos identificados e posteriormente avaliados, considera-se que caso o respetivo
ocorra, é expectavel que o grau de gravidade impingido ao colaborador seja 0 maximo. A justificacéo
para a imposicao de que o grau de gravidade para qualquer um dos riscos avaliados sera sempre o
maximo, tem como intuito proteger o colaborador no momento de delinear as acdes
corretivas/preventivas a implementar para reduzir e/ou eliminar os riscos identificados.

De forma a preencher a referida Avaliacdo de Riscos foi necessario seguir as instrucdes de preenchimento

existentes:

> ldentificar e tirar fotos das possiveis areas de colisao durante o percurso realizado pela equipa
responsavel pela avaliacdo de riscos. E altamente provavel que existam diversas areas de coliséo,
dai que seja importante fazer uma listagem detalhada das mesmas;

» Proceder a avaliacao de riscos na sala de reunides destinada para tal, e convidar colaboradores
gue operam na area para participarem na referida sessao;

» Se possivel identificar todas as areas de colisdo recorrendo a fotografias ilustrativas das

mesmas;
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» Na folha correspondente aos critérios (Figura 73), selecionar o critério que mais se adequa a
respetiva area de colisdo (Coluna C). Uma vez selecionado o critério, selecionar a respetiva
probabilidade de colisdo (Coluna B) e definir o seu valor (Coluna A). Averiguar junto aos
colaboradores que operam na area em estudo qual a frequéncia habitual associada ao
cruzamento de pedestres com veiculos na respetiva area de colisao, de seguida, selecionar a
referida frequéncia (Coluna E) e definir o seu valor (Coluna D);

» Proceder a multiplicacdo do valor da probabilidade de colisdo (Coluna A) pelo valor da frequéncia

A B C D E
|Probabilidade de colisdo entre um pedestre |2 rioc da srea de colisdo identificada Frequéncia
e um veiculo/carro de transporte
1. Boa visibilidade + Inexisténcia de pontos cegos + Inexisténcia de um
ambiente ruidoso
1 Quase impossivel (tem de se verificar pelo |2. Existéncia de barreiras fisicas entre pedestres e equipamentos elétricos 1 |Mensalmente
menos a aplicacdo de 1 critério) méveis.
3. 0 veiculo cbservado trata-se de um carro de transporte automatico
equipado com sensores/ barreiras de toque que protegem toda a drea.
2 Improvavel, contudo pode ocorrer (tem de |1. Inexisténcia de um ambiente ruidoso + boa visibilidade 2 o
se verificar a aplicacdo de todos os critérios)|2. Inexisténcia de pontos cegos
1. Fraca visibilidade (visibilidade obstruida para o condutor devido &
existéncia de carga elevada ) + Inexisténcia de pontos cegos
B . 2. Caminho estreito, inexisténcia de espago suficiente para efetuar manobras
Possivel, pode ocorrer (tem de se verificar . . . .
3 " “ e e . 3. 0 veiculo observado trata-se de um empilhador que circula a mais de 10 3 |Uma vez por turno
pelo menos a aplicacdo de 1 critério) km/h
4. Existéncia de um passagem junto a um sistema de transporte automatico
(conveyor), tratando-se de um carregamento automatico de material
1. Visibilidade muito fraca (obstrugdo total da visdo do condutor devido a
existéncia de carga elevada/visdo do pedo) + Existéncia de um ambiente
Provavel e expectavel (tem de se verificar ruidoso - .
5 lo menos a aplicaciio de 1 critério) 2. Zona morta em termos de visibilidade 4 |varias vezes por turno
P plicag: 3. Existéncia de portas ou portdes que conduzem diretamente a faixas/vias
de trafego
4. Area de trabalho partilhada entre pedestres e empilhadores
1. Visibilidade muito fraca (obstrucdo total da visdo do condutor devido a
existéncia de carga elevada/visdo do pedo) + Existéncia de um ambiente
. . ruidoso
7 secr?ﬁrtcoa/rdae;enrl?;:lcaédoodqeu;:co:r;: i:?{;‘ri‘:’es)se 2. Zona morta em termos de visibilidade 5 |varias vezes por hora
3. Existéncia de portas ou portdes que conduzem diretamente a faixas/vias
de trifego
4. Area de trabalho partilhada entre pedestres e empilhadores

Figura 73 - Critérios da Avaliacdo de Riscos
da colisao (Coluna D) de forma a calcular o valor do risco.

» Uma vez calculado o risco, recorrer a Matriz de Risco (Figura 74) para determinar a severidade

do mesmo. Neste caso, a matriz utilizada € uma matriz do tipo 5x5.

Exposicao

Probabilidade

Extremamente
Alto

Figura 74 - Matriz de Risco
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> Preencher o template em Excel relativo & Avaliacdo de Riscos: identificacdo das areas de colisdo

(numeracao e fotografia ilustrativa), identificacdo da categoria de colisdo, preenchimento dos
valores referentes a frequéncia, probabilidade e risco de colisao. No que diz respeito as

categorias de colisao, optou-se pela selecao das seguintes:

i. Area partilhada entre pedestres, empilhadores e porta-paletes elétricos;
ii. Area partilhada entre pedestres e porta-paletes elétricos;

iii. Area partilhada entre pedestres e empilhadores.

Preencher o femplate em Excel relativo a Avaliacdo de Riscos com as respetivas acdes
corretivas/preventivas a implementar para cada area de coliséo. De igual modo, € necessario
denifir o prazo estabelecido para as referidas e atribuir os responsaveis pela sua execucao;
Depois de implementadas todas as acdes corretivas/preventivas definidas, é necessario realizar
uma nova Avaliacao de Riscos para verificar se o efeito desejado, neste caso a mitigacdo dos
riscos observados, foi cumprido.

Se apds a realizacdo da nova Avaliacdo de Riscos forem necessarias mais medidas para reduzir

ou eliminar totalmente os riscos observados, as mesmas devem ser propostas e anotadas.

A etapa inicial da Avaliacéo de Riscos passou assim pela identitificacao das potenciais areas de colisdo,

sendo que foram identificadas 19 potenciais areas de colisdo (Figura 75) no /ayout representativo da

area, tendo sido o respetivo afixado no gabinete situado no Packing.
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Figura 75 - Representacao das 19 potenciais areas de colisdo
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Durante a realizacao da avaliacao de riscos, foi possivel constatar que enquanto que alguns dos riscos

identificados sa@o exclusivos de determinadas areas de colisdo, existem areas de colisao distintas que
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partilhavam o mesmo tipo de riscos identificados ou 0 mesmo espaco fisico. Nesse sentido, e procurando
evitar uma repeticdo exaustiva dos riscos detetados, procedeu-se a identificacdo de grupos

representativos das areas de colisao de acordo com os seguintes critérios:

i. Areas de colisao distintas que partilham o mesmo espaco fisico, isto &, tratam-se de areas de
colisdo préximas fisicamente e cujas atividades produtivas realizadas nas referidas criam uma
relacdo de interdependéncia entre os riscos identificados, pelo que foram incluidas no mesmo
grupo: (Grupo 1);

ii. Areas de colisdo distintas que partilham o mesmo tipo de riscos identificados e respetivas
acOes propostas. Relativamente a este critério foram criados varios grupos, sendo que cada
grupo engloba areas de colisdo distintas que se encontram relativamente proximas entre si e
que partilham o mesmo tipo de riscos identificados e respetivas acdes propostas: (Grupo 2);
(Grupo 3); (Grupo 5); (Grupo 6) e (Grupo 7);

iii. Areas de colisdo cujos riscos identificados sdo exclusivos, isto &, estes riscos ndo sdo
carateristicos das restantes zonas da area produtiva do Packing (Grupo 4); (Grupo 8); (Grupo 9);

(Grupo 10); (Grupo 11).
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Na (7abela 2 é possivel verificar quais as areas de colisdo que constituem os grupos criados, assim

como os critérios utilizados para inclusao das mesmas nos respetivos grupos.

Tabela 2 - Identificacao dos grupos, areas e categoria de colisdo e critérios de agrupamento utilizados

Area . .
Descricao da area de , - o
Grupo de colisdo Categoria de colisdo Critério de agrupamento
colisao
Corredor situado entre as Agzaesr)t?;’tsllh::]a ifr?;zﬁ)res .
15 linhas KallfassVelhae | P » CMpLH
porta-paletes elétricos.
Genax 2 e
1 Critério i
Topo da linha Aallfass Area partilhada entre
1 pedestres e porta-paletes
Velha )
elétricos.
5 Zona do cais do final da
linha Aallfass Velha
Zona do cais do final da
3 linha Genax 2
Area partilhada entre
2 Zona do cais do final da pedestres, empilhadores e Critério ii
4 ) o
linha Genax 1 porta-paletes elétricos.
5 Zona do cais do final da
linha Aallfass
6 Zona do cais do final das
linhas Biele
Zona do cais do final da
3 )
linha Genax 2 , )
- ) Area partilhada entre
Zona do cais do final da ) e
3 4 ) pedestres, empilhadores e Critério ii
linha Gerax | orta-paletes elétricos
Zona do cais do final das porta-p '
6 . .
linhas Biele
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Tabela 2 - Identificacdo dos grupos, areas e categoria de colis@o e critérios de agrupamento utilizados (continuagéo)

Area . .
Descri¢do da area de , - e
Grupo de colisdo Categoria de colisdo | Critério de agrupamento
colisao
Area partilhada entre
Zona entre as Octomecas ) e
4 7 . : pedestres, empilhadores Critério iii
verticais das linhas Genax iy
e porta-paletes elétricos.
7 Zona entre as Octomecas
verticais das linhas Genax
Zoqa gntre as Octomecas Area partilhada entre
8 verticais da linha Aallfass e . e
5 ) pedestres, empilhadores Critério ii
da linha Genax 1 i
e porta-paletes elétricos.
Zona entre as Octomecas
9 verticais da linha Aallfass e
das linhas Biele
5 Zona do cais do final da
linha Aallfass Velha
3 Zona do cais do final da
linha Genax 2
4 Zona do cais do final da
linha Genax 1
5 Zona do cais do final da
linha Aallf: )
n a. 2 a;s Area partilhada entre
Zona do cais do final das . e
6 6 . ) pedestres, empilhadores Critério ii
linhas Blele i
e porta-paletes elétricos
7 Zona entre as Octomecas
verticais das linhas Genax
Zona entre as Octomecas
8 verticais da linha Aallfasse
da linha Genax 1
Zona entre as Octomecas
9 verticais da linha Aallfasse
das linhas Biele
10 Zona fora da linha Genax 2
1 Zonas entre as linhas Genax
(Meio das linhas Genax)
12 Zona entre a linha Aallfasse | Area partilhada entre
7 a linha Genax 1 pedestres e porta- paletes Critério i
13 Zona entre a linha Aallfasse | elétricos.
a linha Biele 2
14 Zona entre as linhas Biele
(Meio das linhas Biele)
Topo Linhas (Entrada das Area partiihada .entre e
8 16 ) pedestres, empilhadores Critério iii
linhas) i
e porta-paletes elétricos.
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Tabela 2 - Identificacao dos grupos, areas e categoria de colisao e critérios de agrupamento utilizados (continuacao)

Area - .
Descricao da area de , - o
Grupo de colisdo Categoria de colisdo Critério de agrupamento
colisao
Area partilhada entre
9 17 Zona junto a ponte pedestres, empilhadores e Critério iii
porta-paletes elétricos.
10 18 Zona de Iqspecao da Area partilhada gntre Critério il
Qualidade pedestres e empilhadores.
Topo da zona Area partilhada entre
11 19 correspondente ao meio | pedestres, empilhadores e Critério iii
das linhas Genax porta-paletes elétricos.

Os resultados da Avaliacdo de Riscos encontram-se disponiveis no (Anexo 5), salientando-se que se
acrescentou ao femplate inicialmente fornecido pela empresa a Coluna 1, onde se encontram

identificados os grupos representativos das areas de colisao.

4.13.1 Grupo 1: Areas de colisdo 1 e 15

A linha Aallfass Velha é a unica linha do Packing que ndo opera de forma continua, contudo de acordo
com a avaliacdo de riscos destacaram-se duas areas de colisdo, a area de colisdo 1 com implicacdes a
nivel do abastecimento da referida linha e a area de colisdo 15 com implicacao ao nivel do abastecimento
quer da linha Aallfass Velha, quer da linha Genax 2.

Na area de colisdo 1 (Figura 76), o abastecimento de semiprodutos & linha é realizado via porta-paletes
elétrico, contudo vivencia-se a existéncia de um fraco clima de seguranca no que concerne aos
colaboradores que operam na linha, e ainda no que diz respeito a forma como abastecedor da linha
procede ao abastecimento da mesma. Verifica-se inimeras vezes durante um turno que quando o
abastecedor se aproxima da referida area de colisdo nem sempre recorre a utilizacdo do sinal sonoro
(buzina) para alertar os colaboradores da sua presenca e raramente estabelece contacto visual. De igual
modo, o0s colaboradores que operam na linha nem sempre se encontram sensibilizados relativamente

as rapidas aproximacdes dos porta-paletes elétricos.

Figura 76- Area de colisdo 1
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Na realidade, no espaco fisico partilhado entre as referidas areas de colisdo, verifica-se a inexisténcia de
espaco suficiente para o abastecimento de semiprodutos e de matérias-primas, pelo que os
empilhadoristas deslocam-se desde a zona do cais do final de linha junto a ponte e passam pela area de
colisdo 15 (Figura 77) para depositarem matérias-primas destinadas ao abastecimento da linha Aa/lfass
Velha e da linha Genax 2, junto a zona de carregamento de plataformas de elevacédo e de porta-paletes

elétricos.

Figura 77 - Area de coliséo 15

4.13.2 Grupo 2: Areas de Colisa0 2, 3,4,5e 6

No que diz respeito ao Grupo 2, uma vez que as distintas areas de colisdo apresentam uma estrutura e
distribuicao espacial idénticas, optou-se por ilustrar apenas a area de colisdao 3 e a area de colisdo 4

(Figura 79).

Figura 79 - Area de colisdo 4
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Nas referidas areas, assiste-se a varias deslocacdes de porta-paletes elétricos devido as seguintes

atividades:

» Casamentos da familia B;
» Recolha de residuos;

» Alimentacao das maquinas com tampos de cartao.

As deslocacdes de porta-paletes elétricos relativas as atividades dos casamentos da familia B exercem-
se nas areas de colisdo 3 e 4, as relativas a recolha de residuos exercem-se nas areas de colisdo 3,4 e
6, ja no que diz respeito a atividade de alimentacdo das maquinas com tampos de cartao, a referida

exerce-se na area de colisao 5.

4.13.2.1 Casamentos da familia B

No que diz respeito ao conjunto de referéncias que constituem a familia 5B, apenas as seguintes
correspondem a méveis cuja embalagem leva mais do que uma caixa: Referéncia B1; Referéncia B2 e
Referéncia B3. No caso das referéncias B1 e B2, a embalagem correspondente aos referidos artigos
engloba duas caixas, designadas respetivamente por caixa 1 e caixa 2. Ja no que diz respeito a referéncia
B3, a respetiva embalagem engloba quatro caixas, designadas respetivamente por caixa 1, caixa 2, caixa
3 e caixa 4. A titulo de exemplo, no que concerne ao processo de embalamento das referéncias Bl e
B2, a caixa 1 so é produzida na linha Genax 1 uma vez que é nesta linha que se encontra a maquina
responsavel pela realizacdo dos casamentos, a caixa 2 normalmente produz-se na linha Genax 2; por
norma, sempre que a caixa 2 ja se encontra produzida e a caixa 1 esta em producéo na linha Genax 1,
no final “casa-se€”’ a caixa 2 (que entra por fora na maquina de casamentos) com a caixa 1, sendo que
para a realizacao desta atividade é crucial a utilizacao do porta-paletes elétrico.

De um modo geral, sempre que as linhas Genax se encontram ocupadas a produzir as caixas dos
casamentos, apos a finalizacao das mesmas, a sua alocacao efetua-se entre as linhas Genax 1 e a linha

Kallfass (Figura 80) e entre esta e a linha Blele 2 (Figura 81).

£
Figura 80- Alocacao de caixas de casamentos entre a Figura 81 - Alocagéo de caixas de casamentos entre a
linha Genax 1 e a linha Aallfass linha Aallfass e a linha Biele 2
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Em termos de processo de paletizacdo, entende-se o conceito de “casamento” como sendo a juncao de

um x numero de caixas 1 com caixas 2 ou de caixas 1,2,3 e 4, conforme a referéncia embalada.

4.13.2.2 Recolha de residuos

Atualmente, nas areas de colisdo 3,4 e 6 situam-se alguns pontos destinados ao deposito de residuos.
A recolha dos residuos é efetuada via porta-paletes elétrico e ocorre varias vezes ao longo de um turno,
ficando a respetiva ao encargo de um Unico colaborador. Nas areas de colisdo 3 e 4 destaca-se a
existéncia de quatro contentores (Figura 82) que se destinam ao depdsito de cantoneiras, plastico, cintas
e rolos dos filmes de plastico. A existéncia destes contentores justifica-se pela necessidade de proceder
ao reembalamento das paletes de PA’s provenientes da inspecao da Qualidade e das paletes de PP's ja
reparadas, pelo que é necessario remover cantoneiras, plasticos e cintas, antes de se iniciar o processo
de reembalamento. Por outro lado, a existéncia do contentor destinado aos rolos de filmes de plastico
justifica-se uma vez que as maquinas rapidamente consomem o filme de plastico.

Existem ainda outros dois pontos de recolha de residuos associados a area de colisdo 3, nomeadamente
um caixote destinado a recolha de residuos indiferenciados situado junto ao 4/t de limpeza da maquina
(Figura 83) e um saco alocado junto a secretaria (Figura 84), este ultimo ponto destina-se ao depdsito
dos papéis adesivos carateristicos das etiqguetas NLACD e ULL aplicadas respetivamente nas caixas e
nas paletes de PA, e também devido a necessidade da colocacdo manual das etiquetas 3 e 4 das caixas

de casamentos da referéncia B3.

Figura 82 - Contentores de residuos
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Salienta-se que relativamente ao turno da tarde a recolha de residuos apresenta uma conjuntura
preocupante visto que o colaborador responsavel por tal atividade recorre a utilizacao de um porta-paletes
manual para transportar os referidos, pelo que sempre que atravessa a area onde circulam os
empilhadores, o risco de colisao é extremamente mais elevado visto que o colaborador passa a pertencer

a categoria de pedestre.

Fiura 83- Caixote de resiuos .indiferenciados Figura 84 - Saco destinado ao depésito de materiais das etiquetas
4.13.2.3 Alimentacdo das maquinas com tampos de cartao

No que diz respeito & linha Aalifass (Area de colisdo 5) para as referéncias em que o processo de
paletizacdo é automatico, é necessario alimentar as maquinas com tampos de cartdo, tarefa que é

realizada pelo operador da maquina recorrendo a utilizacéo do porta-paletes elétrico.

4.13.2.4 Deslocacoes de empilhadores

Nas referidas areas de colisdo assiste-se a um elevado numero de deslocacdes de empilhadores devido:

> A necessidade de recolha das paletes de PA’s nas zonas dos cais de finais de linha para posterior
colocacao na ponte;
> A necessidade de efetuar o transporte direto (via terra) para o armazém de produto acabado;
> A necessidade de alocacdo de paletes vazias junto & zona dos cais de finais de linha;
> A necessidade de transporte de PA’s para a inspecdo da Qualidade;
> A necessidade de alocar paletes de PA’s sujeitas a testes de transporte, estabilidade e
manuseamento em zonas pré-definidas no armazém de matérias-primas e semiproduto;
> A necessidade de alocacao das paletes de PA’s da referéncia B3 no meio das linhas Genaxpara
colocacdo manual das etiquetas das caixas 3 e 4 dos casamentos.
De forma a ilustrar as deslocacdes realizadas pelos empilhadoristas, procedeu-se a elaboracao de
diagramas de spaghetti. Neste caso, os diagramas de spaghefti apresentados referem-se entdo as

deslocacdes realizadas pelos empilhadoristas nas areas de colisdo em estudo, tendo-se optado pela
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observacao de dois empilhadoristas no turno da manha e de dois empilhadoristas no turno da tarde.
Devido a questdes de confidencialidade foi atribuido um nimero a cada colaborador (1,2,3 e 4). Salienta-

-se ainda que o periodo de observacao foi estabelecido para uma hora.

DIAGRAMA DE SPAGHETTI

Cosborstor: | 1 | Tuma: | Maohi | inerealo e Observagio: | 05n00 3= 18000

Zona dos cais de

Anzamnuisaon: | ZRIg S

Bi- ¥ -

-

4 EY ¥R B

Legenda:

Percurso percorrido
pelo empilhadorista.

Figura 85 - Diagrama de Spaghettirelativo ao Colaborador n.°1

DIAGRAMA DE SPAGHETTI

Zona dos cais de

gy | Colaborador: | 2 ‘ Tumno: ‘ Manni ‘Inlewaludeohsamagiu: 03000 &5 10h00

anenanasaon: |

Legenda:

Percurso percorrido
Ppelo empilhadorista.

Figura 86 - Diagrama de Spaghettirelativo ao Colaborador n.°2
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DIAGRAMA DE SPAGHETTI
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Legenda:

Percurso percorrido
pelo empilhadorista.

Figura 87 - Diagrama de Spaghettirelativo ao Colaborador n.°3

DIAGRAMA DE SPAGHETTI

AREA ANALISADA: ‘ z;"ﬂ:;ﬁﬁi‘;? Colaborador: ‘ 4 | Tumo: ‘ Tarde ‘Imewilcdeobservaﬂ;in: 15h30 s 16h30

Legenda:

Percurso percorrido
pelo empilhadorista.

Figura 88 - Diagrama de Spaghettirelativo ao Colaborador n.°4
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A elaboracao dos referidos diagramas de spaghetti possibilitou uma maior percecdo das deslocacdes
realizadas pelos empilhadoristas e a compreensao de que as atividades que implicam um maior nimero
de movimentacdes dizem respeito a recolha das paletes de PA nas zonas dos cais de finais de linha para
posterior colocacao na ponte e ao transporte direto para o armazém de produto acabado.

Os pedestres que operam nesta area sao as colaboradoras responsaveis pela colocacao de etiquetas nas
paletes de PA's e PP’'s e os operadores de maquina, sendo ambos responsaveis pela inspecdo das
paletes de PA que atualmente ocorre na zona final das linhas. Contudo, existe ainda um importante
conjunto de deslocacbes associadas a pedestres que & necessario ter em consideracao: a deslocacao
das lideres de equipa que aquando da realizacao da inspecdo da referéncia embalada optam por retirar

a ultima caixa empilhada durante o processo de paletizacao.

4.13.3 Grupo 3: Areas de coliséo 3,4 ¢ 6

4.13.3.1 Impressao de etiquetas NLACD e ULL

Na area de colisdo 3 (Figura 89) existe uma impressora que se destina a:

> Impressdo das etiquetas NLACD e ULL sempre que é necessario reembalar PA's e PP’s que
tenham sidos produzidos e/ou reembalados em qualquer uma das linhas do Packing ;

» Impressao das etiquetas NLACD e ULL para as referéncias embaladas na linha Aallfass Velha,
visto que nesta linha ndo existe um processo automatico destinado a impressao das referidas

etiquetas.

A deslocacao de pedestres é relativa as colaboradoras responsaveis pela impressao e colocacéo de
etiquetas, sendo que a inspecao da palete de PA pode ficar a semelhanca do descrito na secdo 4.13.2

ao encargo quer das respetivas, quer dos operadores de maquina.
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4.13.3.2 Picagem/leitura das etiquetas ULL

Sempre que o Packing embala a referéncia C3 e todas as referéncias da familia H, estas tém de ser
transportadas via terra, ou seja, sao transportadas via empilhador até ao armazém de produto acabado.
A inviabilizacdo do transporte via ponte da referéncia C3 deve-se ao facto da embalagem ser demasiado
estreita, o que faz com que a mesma nado se equilibre nos rolos da ponte (Figura 90) conduzindo a
situacdes de instabilidade, e como tal, a existéncia de condicdes inseguras ao nivel do transporte. No
que diz respeito as referéncias da familia H, devido as suas elevadas dimensdes torna-se inviavel o

transporte via ponte.

Figura 90 - Conveyors Ponte

Sempre que se efetua o transporte de referéncias via terra as etiquetas ULL das respetivas tém de ser

picadas/lidas com recurso a um dispositivo eletronico de picagem/leitura, atividade essa realizada pelas
colaboradoras responsaveis pela colocacdo das etiquetas nas areas de colisao 3,4 no caso da referéncia

C3 e na area de colisdo 6, no caso das referéncias da familia H.

4.13.3.3 Acumulacdo indevida de paletes de PA’s

Sempre que a nivel do ambiente exterior a fabrica se registam condi¢cdes meteoroldgicas adversas, como
¢ 0 caso de chuva intensa, e sempre que o Packing se encontra a embalar as referéncias anteriormente
descritas, regista-se uma acumulacdo bastante significativa de paletes de PA’s que aguardam por

transporte direto (Figura 91).

Figura 91 - Referéncias da familia H embaladas
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A obstrucado da referida area devido & acumulacao excessiva de paletes causa constrangimentos ao nivel
das condicdes de visibilidade, tornando-se extremamente dificil para os empilhadoristas visualizar a
presenca de pessoas que eventualmente circundem as paletes ou que circulem entre os espacos que
separam as referidas.

No que diz respeito as deslocacdes de empilhadores e de porta-paletes elétricos, as mesmas decorrem

tal como descrito na secéo 4.13.2.

4.13.4 Grupo 4: Area de colisdo 7

Na area de colisdo 7 (Figura 92) sempre que se efetua o embalamento da referéncia B3, as
colaboradoras responsaveis pela colocacdo de etiquetas procedem a colocacdo manual (Figura 93) das

etiquetas que identificam as caixas 3 e 4 dos casamentos (Figura 94).

Figura 92 - Area de colisao 7
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Figura 93 - Colocacao manual das etiquetas das caixas 3 e 4
dos casamentos
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Figura 94 - Representacao das etiquetas das caixas 3 e 4 dos
casamentos

A necessidade de colocacdo manual das etiquetas 3 e 4 das caixas de casamentos deve-se ao facto das
respetivas serem produzidas simultaneamente, isto &, estas caixas sao produzidas nas linhas Biele no
mesmo instante de tempo e a par na palete, e uma vez que a etiquetadora apenas esta programada
para a colocacao de uma etiqueta, a programacao da mesma nao ¢ passivel de ser alterada para que a
referida reconheca as duas caixas e coloque a etiqueta n.° 3 e a etiqueta n°.4.

No que diz respeito as deslocacdes de empilhadores e de porta-paletes elétricos, as mesmas decorrem

tal como descrito na secédo 4.13.2.

4.13.5 Grupo 5: Areas de colisdo 7,8 e 9

Nas areas de colisdo 7, 8 (Figura 95) e 9 (Figura 96) no que diz respeito as deslocacoes efetuadas por
pedestres, € frequente observar-se movimentacdes realizadas pelos operadores de maquina,
movimentacdes justificadas pelo conjunto de atividades que lhes esta atribuida e necessarias para

assegurar o correto funcionamento dos equipamentos que constituem as linhas.
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Figura 96— Area de colisao 9

Esporadicamente, os préprios empilhadoristas englobam o grupo dos “pedestres”, tal verifica-se sempre

que imobilizam o empilhador e:

» Efetuam deslocacdes até ao posto de inspecao da Qualidade para esclarecerem algum detalhe
importante com a respetiva inspetora da Qualidade;

» Em horas em que a carga de trabalho é menor efetuam a colocacao das etiquetas da caixa 3 e

4 dos casamentos da referéncia B3 (Figura 97).

Figura 97 - Colocacao das caixas 3 e 4 dos casamentos realizada por um empilhadorista
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S&o frequentes também a deslocacdes realizadas pelas inspetoras da Qualidade até estas zonas, sempre
que é necessario parar a producao de uma determinada referéncia de uma das linhas (sempre que uma
palete de PA é bloqueada pela inspecdo da Qualidade), sendo necessario alertar as lideres de equipa
para parar a respetiva producao e os empilhadoristas para cessarem o transporte.

No que diz respeito as deslocacdes de empilhadores e de porta-paletes elétricos, as mesmas decorrem

tal como descrito na secéo 4.13.2.

4.13.6 Grupo 6: Areas de colisdo 2,3,4,5,6,7,8 ¢ 9

Nas areas de colisdo que constituem o Grupo 6, é frequente assistir-se ao depdsito de paletes de PA’'s
que retornam da Qualidade (Figura 98) e paletes de PP’s que retornam da area dos pendentes, uma vez

gue é necessario proceder ao reembalamento destas paletes.

Figura 98 - Paletes de PA's que retornam da Qualidade

O depdsito das referidas paletes deve-se a duas situagoes distintas:

» As paletes sdo depositadas nas respetivas areas enquanto aguardam pelo inicio do processo
de reembalamento;
» As paletes ja terminaram o processo de reembalamento e sdo depositadas nas respetivas areas

enquanto aguardam transporte.

A inexisténcia de um local destinado a colocacdo deste tipo de paletes conduz a um grande
constrangimento ndo so6 do espaco nas zonas finais das linhas, como também conduz a
constrangimentos no que diz respeito a visibilidade. Contudo, o principal risco associado a estas areas
reside na necessidade de deslocacédo das colaboradoras responsaveis pela colocacéo das etiquetas ULL
nas referidas paletes.

Nestas areas de colisdo é frequente assistir-se a alocacdo de paletes vazias, atividade essa realizada
pelos empilhadoristas. Salienta-se que a alocacdo das referidas paletes se efetua em quantidades

excessivas, tal como se encontra ilustrado na (Figura 99), é possivel verificar a existéncia de cinco lotes
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de paletes alocados em altura, cada um contendo cerca de doze paletes, o que perfaz um total de

sessenta paletes.

Figura 99- Alocacéo de paletes vazias

No que diz respeito as deslocacdes de empilhadores e de porta-paletes elétricos, as mesmas decorrem

tal como descrito na secédo 4.13.2.

4.13.7 Grupo 7: Areas de colisdo 10,11,12,13 e 14

As referidas areas de colisao do Grupo 7 inserem-se na categoria de colisao de area partilhada entre
pedestres e porta-paletes elétricos, e uma vez que o abastecimento tem necessariamente de ser realizado
com o referido equipamento, o risco de colisao nestas areas é elevado. Os porta-paletes elétricos nao so6
cruzam as areas onde os pedestres laboram, como também os corredores destinados a deslocacao dos

mesmos, bem como a zona intermédia de abastecimento.

4.13.7.1 Selecao das Referéncias a Analisar

De forma a estudar e discriminar as diversas deslocacdes efetuadas pelos porta-paletes elétricos as
zonas das linhas, foi necessario selecionar quais as referéncias a analisar. Como ja foi referido
anteriormente, o Packing do setor BOF é responsavel pelo embalamento de oito familias de produtos
que perfazem um total de cinquenta e nove referéncias distintas. Contudo, dado o horizonte temporal
estabelecido para a realizacao do presente projeto de dissertacao e contando com eventuais percalcos
que possam surgir no ambito da producao, procedeu-se a realizacao de uma Analise ABC dos referidos
produtos relativamente ao lucro obtido para o ano fiscal de 2019.

Para a realizacdo da Analise ABC foi necessario recorrer a um conjunto detalhado de dados, tais como:
o valor total das vendas e o custo de producéo total relativos as referéncias produzidas nas fabricas L&P
e foil. Numa primeira fase, realizou-se um tratamento dos dados que consistiu no agrupamento das
referéncias que correspondem ao mesmo produto acabado em termos fisicos, mas que possuem cores
distintas, ou seja, agruparam-se os dados financeiros para os produtos cujo fator distintivo era a cor, isto

porque a cor do produto acabado sé influencia os processos produtivos das areas produtivas anteriores
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ao Packing. A titulo de exemplo, para a referéncia B1 temos as seguintes cores: black-brown e white,
pelo que na determinacao do valor total de vendas e do custo total da producdo do referido produto faz
sentido somar o valor da referéncia com cor black-brown com o valor da referéncia com cor white, porque
em termos fisicos, ambas constituem o mesmissimo produto acabado. O referido tratamento de dados
foi aplicado a todas as referéncias do setor BOF e apds o mesmo, procedeu-se a realizacdo da Analise
ABC.

A (7abela 3) contém os dados resultantes da analise ABC relativa ao lucro obtido com a producao das

familias de produtos do setor BOF.

Tabela 3 - Analise ABC dos produtos produzidos no setor BOF

Nomenclatura N° de produtos %Lucro % Acumulada do Lucro Classe
Referéncia B1 531 216 4 804 407,08 € 17,56% 17,56% A
Referéncia B2 390 990 2342 244,11 € 8,56% 26,12% A
Referéncia B3 337120 1642818,73 € 6,00% 32,12% A
Referéncia Al 309 476 1558 657,83 € 5,70% 37,82% A
Referéncia A2 222 530 1388918,92€ 5,08% 42,90% 'y
Referéncia A3 760 048 1266 054,59 € 4,63% 47,53% A
Referéncia B4 184 670 1228 956,38 € 4,49% 52,02% A
Referéncia B5 154 682 973 099,33 € 3,56% 55,57% A
Referéncia B6 1503 552 947 685,06 € 3,46% 59,04% A
Referéncia B7 106 400 896 868,99 € 3,28% 62,31% A
Referéncia B8 338919 866 348,56 € 3,17% 65,48% 'y
Referéncia A4 299 838 609 929,01 € 2,23% 67,71% A
Referéncia A5 139 808 572 030,51 € 2,09% 69,80% A
Referéncia A6 32712 506 085,83 € 1,85% 71,65% 'y
Referéncia C1 371 050 495 445,20 € 1,81% 73,46% A
Referéncia C2 90 558 470 843,94 € 1,72% 75,18% A
Referéncia C3 78 852 432 629,73 € 1,58% 76,76% A
Referéncia C4 127 000 415 641,06 € 1,52% 78,28% A
Referéncia C5 28 266 407 199,80 € 1,49% 79,77% A
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Tabela 3 - Analise ABC dos produtos produzidos no setor BOF (continuacao)

Nomenclatura N° de produtos %Lucro % Acumulada do Lucro Classe
Referéncia E1 3129 373 259,24 € 1,36% 81,14% B
Referéncia E2 62722 360 533,14 € 1,32% 82,45% B
Referéncia E3 63 868 358 088,46 € 1,31% 83,76% B
Referéncia E4 84 565 352 752,91 € 1,29% 85,05% B
Referéncia F1 45936 348 766,87 € 1,27% 86,33% B
Referéncia F2 35274 305 764,67 € 1,12% 87,44% B
Referéncia F3 221 346 292 571,18 € 1,07% 88,51% B
Referéncia F4 29 574 276 460,48 € 1,01% 89,52% B
Referéncia F5 373 800 267 918,74 € 0,98% 90,50% B
Referéncia F6 250 800 240 495,80 € 0,88% 91,38% B
Referéncia F7 21 456 216 591,43 € 0,79% 92,17% B
Referéncia F8 133980 193 309,61 € 0,71% 92,88% B
Referéncia F9 29 557 187 686,59 € 0,69% 93,57% B
Referéncia F10 275 600 171 162,36 € 0,63% 94,19% B
Referéncia F11 20 644 170 755,64 € 0,62% 94,82% B
Referéncia D1 127 064 156 801,52 € 0,57% 95,39% (]
Referéncia D2 14 482 134 294,00 € 0,49% 95,88% (o
Referéncia D3 42 344 119 749,31 € 0,44% 96,32% c
Referéncia D4 145 656 117 580,23 € 0,43% 96,75% (]
Referéncia D5 20 361 101 986,59 € 0,37% 97,12% c
Referéncia D6 15992 85 187,17 € 0,31% 97,43% c
Referéncia H1 15610 73 549,04 € 0,27% 97,70% (o
Referéncia H2 11376 62 561,45 € 0,23% 97,93% c
Referéncia H3 32175 61 179,77 € 0,22% 98,15% c
Referéncia H4 13 260 60 224,74 € 0,22% 98,37% (o
Referéncia H5 29 631 60 121,30 € 0,22% 98,59% (]
Referéncia H6 14 420 58 466,20 € 0,21% 98,81% c
Referéncia H7 10710 51 329,11 € 0,19% 98,99% (o
Referéncia H8 123 400 50 550,12 € 0,18% 99,18% c
Referéncia H9 56 700 48 099,61 € 0,18% 99,35% (o
Referéncia H10 7098 43 738,06 € 0,16% 99,51% (o
Referéncia H11 11736 39 542,78 € 0,14% 99,66% c
Referéncia H12 28 485 39 534,33 € 0,14% 99,80% c
Referéncia G1 2520 10 911,10 € 0,04% 99,84% (o
Referéncia G2 10 480 9829,19 € 0,04% 99,88% c
Referéncia G3 32100 9 814,71 € 0,04% 99,91% (o
Referéncia G4 2 864 7 978,82 € 0,03% 99,94% c
Referéncia G5 2832 7 091,89 € 0,03% 99,97% c
Referéncia G6 2912 6 031,33 € 0,02% 99,99% (o
Referéncia G7 728 2411,28 € 0,01% 100,00% c
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Curva ABC
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Figura 100 - Representacéo grafica da curva ABC para o lucro

A andlise da (Tabela 3) e da (Figura 100) permite constatar que os produtos atribuidos a Classe A

correspondem as familias de produtos com maior peso e relevancia em termos de lucro. E assim possivel

constatar que as familias de produto selecionadas pela analise ABC sao:

Familia B: referéncia B1; referéncia B2; referéncia B3; referéncia B4; referéncia B5; referéncia B6;

referéncia B7; referéncia BS;

Familia A: referéncia Al; referéncia A2; referéncia A3; referéncia A4; referéncia Ab; referéncia A6;

Familia C: referéncia C1; referéncia C2; referéncia C3; referéncia C4; referéncia C5

Contudo, ¢é possivel constatar que as trés familias de produtos que constituem a Classe A da Analise

ABC correspondem a familias com componentes produzidos em ambas as fabricas (L&P e Foil), sendo

que esta classe nao abrange familias de produtos exclusivamente representativas da fabrica Foil ou

exclusivamente representativas da fabrica L&P. Nesse sentido, optou-se pela realizacdo de uma analise

respeitante a cada uma das familias, tendo-se atribuido a respetiva a designacao de “Selecao inicial”.

A “Selecéao Inicial” consistiu na determinacédo da percentagem de lucro que cada referéncia representa

face ao lucro total obtido com a respetiva familia, e de seguida na selecdo das trés referéncias que mais

contribuem para o lucro da respetiva familia. No entanto, apds a realizacao da “Selecao Inicial”,

considerou-se necessario consultar os responsaveis pela producao do Packing (responsavel da area,

supervisores e tecnologistas de processos) com o intuito de averiguar se as referéncias selecionadas
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correspondiam as referéncias mais criticas a observar, o que deu origem a realizacdo de uma segunda
analise, designada por “Selecdo final”. Como o nimero de familias de produtos é consideravelmente
significativo, optou-se por selecionar um exemplo relativo a familia B para ilustrar as consideracdes
adotadas durante a realizacdo da anadlise intitulada de “Selecdo final”. No (Anexo 6) encontram-se
disponiveis os resultados da selecao inicial e final das referéncias das familias de produtos.

No que diz respeito a familia 5, as referéncias selecionadas pela “Selecao Inicial” seriam as referéncias
respeitantes a casamentos (referéncia B1, referéncia B2 e referéncia B3). No entanto, apesar dessas
referéncias serem as que contribuem mais significativamente para o lucro desta familia, numa base
semanal a producdo das mesmas ¢ escassa, pelo que se optou por selecionar outras referéncias da
familia B. Salienta-se que relativamente a familia B, 0 motivo de exclusdo deveu-se ao facto da baixa
frequéncia de producédo das referéncias, contudo outros critérios de exclusdo podem dever-se ao facto
da referéncia em si ser constituida por poucos componentes, o que por sua vez implica um menor
numero de deslocacdes ao nivel do abastecimento dos buffers de semiproduto e intermédio, bem como
das linhas. Outro fator que é necessario ter em conta sdo as dimensdes das referéncias, a titulo de
exemplo, temos a familia /4, a unica diferenca entre uma referéncia H8, uma referéncia H12 ou uma
referéncia H4, reside na alteracdo de uma dimensdo, neste caso concreto, do comprimento da

referéncia, visto que apresentam as seguintes dimensées:

> Referéncia H8 — 50x58x236 cm
> Referéncia H12 — 75x58x236 c¢cm
> Referéncia H4 - 100x58x236 c¢cm

Contudo, a referida alteracao no comprimento da referéncia podera residir na grande maioria dos casos,
no acréscimo ou diminuicdo dum posto de trabalho, dum colaborador e, consequentemente duma zona
de trabalho que é necessario abastecer. Deste modo, para a realizacdo duma analise representativa da
familia A, bastara apenas selecionar dois tipos de referéncias: a referéncia que possui maiores
dimensoes e a referéncia que possui menores dimensdes. Salienta-se que nao se procedeu ao estudo
das familias de produtos E e G, uma vez que os tecnologistas e engenheiros de processos alertaram para
a cessacao da producao das respetivas num horizonte temporal estritamente proximo.

Desta forma, a realizacdo da “Selecao final” (Anexo 6) possibilitou ndo sé a selecao das referéncias que
constituem a Classe A da Analise ABC, mas também de referéncias igualmente representativas das
Classes B e C, permitindo assim um maior ajuste do estudo realizado a realidade da area produtiva em
analise. Apds a selecao das referéncias a analisar, procedeu-se a elaboracdo e preenchimento dos

graficos de circulacao respeitantes as referidas referéncias. Salienta-se que o femplate correspondente
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ao grafico de circulacao elaborado (Anexo 7) ndo respeita as carateristicas habituais do tipico modelo
designado pela literatura existente como sendo um grafico de circulacdo. Verificou-se portanto, a
necessidade de adaptar o modelo existente a realidade produtiva em analise. De acordo com o modelo
habitual sdo contabilizadas as deslocacdes de regresso entre 0 mesmo conjunto de pontos. Contudo,
como na area em estudo é frequente assistir-se a deslocacdo do colaborador via porta-paletes elétrico
do bufferintermédio para as zonas dentro e fora das linhas e destas, novamente para o bufferintermédio,
considerou-se que a contabilizacao das viagens de regresso nada acrescentaria a identificacao dos tipos
de deslocacdes efetuadas, isto porque, ao eliminar-se uma deslocacao de ida, eliminar-se-a igualmente
a deslocacao de regresso.

Desta forma, recorrendo ao método de observacdo direta durante periodos de uma hora, foi possivel
preencher os graficos de circulacdo elaborados (Anexo 12), contabilizando assim o numero de

deslocacdes realizadas para cada um dos tipos de deslocacdes identificados.

4.13.7.2 Tipos de Deslocacoes Identificados

Relativamente, aos tipos de deslocacdes identificados temos:

> Deslocacdes associadas ao abastecimento direto & linha

A semelhanca do que foi descrito na secdo 4.7.1, as deslocacées associadas ao abastecimento
direto a linha consistem em deslocacoes respeitantes ao transporte de componentes diretamente da
zona do buffer intermédio para as diferentes zonas que caraterizam as linhas e que se encontram

ilustradas pela (Figura 101) e pela (Figura 102).

Figura 101 - Componentes alocados nas zonas da linha Genax1 Figura 102 - Componentes alocados nas zonas da linha Biele 1
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> Deslocacdes associadas ao abastecimento da Zona Intermédia (ZI)

As deslocacOes associadas ao abastecimento da zona intermédia consistem no transporte de
componentes desde o buffer intermédio até as zonas situadas no meio das linhas, designadas por
zonas intermédias.

> Deslocacdes associadas ao abastecimento a linha a partir da ZI

As deslocacoes associadas ao abastecimento a linha a partir da zona intermédia consistem no

transporte de componentes desde a zona intermédia das linhas para as distintas zonas das linhas.

> Deslocacdes associadas a colocacdo de material proveniente da Foile do Buffer Intermédio

(Bl) em zonas dos corredores das linhas

Este tipo de deslocacdes é apenas carateristico das referéncias embaladas nas linhas Biele, mais
concretamente das referéncias que constituem a familia H, e consiste como a propria designacao
indica, na colocacado de material proveniente da Foi/e do Bl nos corredores das linhas Biele (Figura

103).
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Figura 103 - Corredores das linhas Biele

A familia H corresponde a uma familia de produtos que abrange na sua constituicdo o componente

fabricado internamente que possui maiores dimensdes: as laterais (Figura 104).
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Figura 104 - Laterais (Componentes da familia H)

As laterais podem apresentam as seguintes dimensdes:

» 2012x355x18 (mm);

» 2012x580x18 (mm);

» 2364x355x18 (mm);

» 2364x580x18 (mm).
As elevadas dimensdes do referido componente, sobretudo no que diz respeito ao comprimento do
mesmo, dificultam a alocacdo do mesmo entre a zona intermédia das linhas e as respetivas zonas de
trabalho as quais se destinam. Nesse sentido, é frequente assistir-se a alocacao das paletes que contém
o referido componente no meio dos corredores das linhas Biele, sobretudo porque a familia H apenas é
embalada na linha Biele 2, ficando o espaco referente a linha Blefe 1 livre, incluindo o corredor (caso a
linha Biele 1 nao se encontre a embalar uma referéncia relativa a outra familia de produtos).
Existe ainda outro componente que é frequentemente alocado no meio dos corredores das linhas.
Contudo, a sua alocacao nao se deve as suas dimensdes, mas antes ao material que é utilizado para
estabilizar o componente na palete e assim, evitar a queda do mesmo. O referido componente
corresponde ao tampo/fundo que é fabricado internamente. De modo a estabilizar o componente e evitar
a sua queda, a palete que contém o referido, sdo aplicadas 4 cantoneiras de cartdo, sendo que na parte

posterior e anterior, a respetiva é cintada com cintas de plastico em formato cruzado (Figura 105).
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Figura 105 - Tampo/Fundo (Componentes da familia H)

Este componente fica alocado na zona dos corredores das linhas Biefle por dois motivos:

> E abastecido a linha em quantidades elevadas (excede o nimero de paletes necessarias por hora),
0 que implica a sua alocacao no corredor a saida da linha Biele 1,

» Remocao das cantoneiras de cartao e das cintas de plastico junto aos contentores destinados a
separacao de residuos e situados na zona intermédia das linhas Biele, e como tal adjacentes

aos corredores situados a saida das referidas.

> Deslocactes associadas a alocacdo de baseboards e paletes

Apds a alocacao dos componentes nas zonas entre linhas e nas zonas das linhas, é necessario
proceder a separacdo e a alocacao das respetivas baseboards e paletes. A alocacao das referidas
efetua-se nos alinhadores de baseboards e nos alinhadores de paletes existentes, tal como

mencionado na secdo 4.7.3.

> Deslocacoes associadas ao reajustamento de paletes

As deslocacoes associadas ao reajustamento de paletes traduzem-se num conjunto de deslocacdes
que é necessario efetuar para reajustar a orientacdo da palete e respetiva baseboard relativamente
a zona de trabalho da linha onde se encontram alocadas.

Os tipos de paletes e baseboards utilizadas no transporte e alocacdo de componentes ja foram
mencionados na secao 4.3. Contudo, salienta-se que a nivel de baseboards, temos as seguintes

dimensoes:
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Baseboard de 700x1200 (mm)
Baseboard de 930x1200 (mm)
Baseboard de 1200x1400 (mm)
Baseboard de 2400x1200 (mm)
Baseboard de 2100x1200 (mm)

Y V VYV V V

Deste modo, ¢é possivel concluir que existam algumas restricdes a nivel de espaco, quer devido a
utilizacdo da palete mestra que possui dimensdes superiores a Euro pallet, quer devido a
necessidade de utilizacdo das baseboards de maiores dimensdes para uma acomodacao mais
segura de determinados semiprodutos que constituem as referéncias.

Nas zonas das linhas, a alocacao dos componentes ¢é realizada de acordo com o estabelecido nas
folhas SOS. Nesse sentido, é usual encontrar-se duas filas de materiais (Figura 106), uma vez que
a segunda palete constitui um (embora nem sempre tal se verifique) “sftock de seguranca” face a

possiveis alteracoes na cadéncia de producao da linha.

Figura 106 - Filas de materiais

Relativamente as deslocacdes associadas ao reajustamento de paletes é possivel destacarem-se

trés tipos de tarefas distintos:
» Tarefas de Reajustamento do Tipo 1;
» Tarefas de Reajustamento do Tipo 2;

» Tarefas de Reajustamento do Tipo 3

As etapas que caraterizam as tarefas de reajustamento do tipo 1, tipo 2 e tipo 3 encontram ilustradas

respetivamente, nos seguintes anexos: (Anexo 8), (Anexo 9) e (Anexo 10), sendo que no (Anexo 11)
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encontram-se apresentadas as etapas de realizacdo da tarefa de reajustamento do tipo 3, através de

um conjunto de imagens extraidas de um video captado no chao de fabrica.

> Deslocacdes de materiais entre zonas

As deslocacoes de materiais entre zonas justificam-se sempre que é transportada uma palete da
zona do buffer intermédio e a mesma é alocada numa zona de trabalho que esteja menos
congestionada em termos de espaco, ainda que nao seja a zona de trabalho a qual se destina a

referida palete.

> Deslocacdes associadas a alimentacao do robot de caixas e da Zona 1D com caixas de cartdo

As deslocacdes associadas a alimentacao do robof e da Zona 1D devem-se a algumas
particularidades técnicas do robot (Figura 107) responsavel pela elaboracao das caixas de cartao
das referéncias. As Unicas linhas que possuem robots que produzem caixas sao as linhas Genax
e as linhas Biele. Salienta-se que para a producao da referéncia Al, a linha Aallfass possui um

equipamento que se destina a elaboracao de caixas de cartdo alocado no inicio da linha.

Figura 107 - Robotda linha Genax 2

Sempre que se inicia a producao, o robot ¢ alimentado com uma palete com o material (cartao)
que ira constituir as caixas, sendo que esta alocacao é realizada recorrendo a utilizacao do porta-
-paletes elétrico. Contudo, a membrana do robot € apenas capaz de alcancar metade da palete
de cartao, pelo que quando a producao de caixas atinge este limite, & necessario proceder a
paragem do respetivo e recorrer a um porta-paletes elétrico para elevar os cartdes. Outra
particularidade técnica do robot reside na incapacidade do mesmo para acompanhar a cadéncia

de producéo da linha, de tal modo que nas referidas linhas, os colaboradores possuem uma
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mesa de apoio que se destina a producao manual de caixas de cartao recorrendo a utilizacao de

cola quente (Figura 108).

Figura 108 - Mesa de apoio para construcdo manual de caixas de cartao

Assim, como € possivel constatar, muitas das deslocacdes realizadas a Zona 1D justificam-se
pela necessidade de alocar as paletes de materiais destinados a producao das caixas de cartao.
De acordo com as observacoes realizadas, este tipo de deslocacdes ocorre no maximo duas
vezes por hora, contudo poderao existir eventuais excecoes, fruto de alteracdes do plano de

producéo e da cadéncia de producdo das respetivas linhas.

> Deslocactes associadas a colocacio de semiprodutos, paletes e baseboards no Bl

Este tipo de deslocacdes destina-se, tal como o proprio nome indica a colocacao de semiprodutos
defeituosos e provenientes quer das zonas das linhas, quer das zonas intermédias das respetivas,
no buffer intermédio.

Os semiprodutos que contém defeitos tém dois fins distintos:

1. Retrabalho (KRework), caso os defeitos que os semiprodutos contém possam ser reparados
pelos processos das areas produtivas anteriores ao Packing. As paletes de semiprodutos
que se destinam a retrabalho s&o identificadas com uma etiqueta amarela.

2. Sucata, caso os defeitos que os semiprodutos contém nao possam ser reparados. As paletes

de semiprodutos que se destinam a este fim s&o identificadas com uma etiqueta vermelha.

As paletes de semiproduto que sao alocadas no buifer intermédio correspondem apenas as paletes

de semiproduto que se destinam a retrabalho.
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> Deslocacdes ao armazém de matérias-primas e semiproduto e a Foi/

Este tipo de deslocacdes corresponde a um conjunto de viagens relacionadas com o transporte de
matérias-primas e semiproduto provenientes do armazém de matérias-primas e semiproduto, bem
como provenientes da Cloud da Foil, que posteriormente sdo alocados nas zonas das linhas e/ou

nas zonas intermédias das respetivas.

> Deslocacdes associadas a recolha de residuos das linhas

As deslocacdes associadas a recolha de residuos das linhas nao foram contabilizadas nos graficos
de circulacao das referéncias, uma vez que se trata de um tipo de deslocacao especifico e que ocorre
numa janela temporal concreta. Contudo, serao abordadas na presente secao uma vez que se
encontram implicadas em potenciais riscos de colisao entre pedestres e porta-paletes elétricos.

Na secdo 4.13.2.2 estabeleceu-se o contexto do processo de recolha de residuos nas zonas dos cais
de finais de linha. No entanto, é fundamental referir que o referido processo encontra-se intimamente
relacionado com o processo de recolha de residuos provenientes das zonas das linhas e das zonas
situadas entre as respetivas, isto porque ambos os processos ficam ao encargo do mesmo
colaborador. O percurso efetuado pelo colaborador consiste na recolha dos residuos nos diversos
pontos situados ao longo das linhas (quer dentro, quer fora das linhas), como é possivel verificar na
(Figura 109) e nas zonas dos cais de finais de linha (areas de colisao 3,4, e 6), a titulo de exemplo,

na (Figura 110) encontra-se ilustrada a area de colisao 4.

Figura 109 - Ponto de recolha de residuos (zc ~ Figura 110 - Ponto de recolha de residuos na area de colisao 4
dentro de linha)

De seguida, e consoante a tipologia, o colaborador procede ao deposito dos residuos nos compactadores

de cartao (Figura 111) e plastico (Figura 112) situados no armazém de matérias-primas e semiproduto.
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Figura 111 - Compactador de cartdo Figura 112- Compactador de plastico

0 depésito de residuos indiferenciados localiza-se também no referido armazém, contudo o tratamento
dos mesmos fica ao encargo dos colaboradores do armazém de produto acabado. Com o intuito de
compreender o modo de realizacao da recolha dos residuos, foi necessario estabelecer um breve dialogo
com os colaboradores responsaveis pela recolha dos respetivos e alocados nos turnos existentes, de
forma a confirmar o trajeto, sentido e frequéncia da recolha dos residuos. Considerou-se necessario
efetuar um levantamento dos pontos de recolha existentes na area do Packing, bem como tracar o trajeto
realizado pelos referidos colaboradores com base no método de observacéo direta.

A rota realizada pelo colaborador compreende trés trajetos: o Trajeto 1, Trajeto 2 e Trajeto 3. Contudo,
a analise dos referidos sera realizada no capitulo seguinte para que possa ser mais facil identificar e

contrastar as alteracoes introduzidas pela proposta de melhoria relativa a esta problematica.

4.13.7.3 Analise do sentido do abastecimento as linhas

De acordo com o mencionado ao longo da secao 4.7.4, o sentido do abastecimento as linhas nem
sempre se se executa de forma linear, isto €, nem sempre a realizacao do abastecimento se efetua pelo
interior das linhas (zonas dentro de linha). Esta alteracao no sentido do abastecimento aplica-se apenas
nas linhas Genaxe na linha Aallfass, para as quais 0 abastecimento se efetua pela zona interior e exterior
das linhas. Nesse sentido, tornou-se necessario averiguar quais as referéncias que implicam a alocacéo

de componentes em zonas situadas fora de linha.

> Referéncias das Linhas Genax

No embalamento da referéncia C3 as atividades relativas a colocacédo da perna de metal, caixa
de ferragens e peca plastica realizam-se em zonas situadas fora de linha, no embalamento da
referéncia C4 as atividades relativas a colocacao da perna de metal (Figura 113) e da peca
plastica realizam-se em zonas situadas fora de linha e por ultimo, na referéncia C1, a atividade

relativa a colocacao do painel traseiro ocorre numa zona fora de linha.
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A KRG

Figura 113 - Colocacao da perna de meta

> Referéncias das Linhas Aallifass

Nas referéncias A5 e A6, as atividades relativas a colocacdo da etiqueta PQR, do saco de ferragens
e do suporte de metal efetuam-se em zonas situadas fora de linha, mais concretamente entre a zona
2F e a zona 3F respetivamente, o que condiciona o ja reduzido espaco existente entre a linha Aallfass

e a linha Genax 1 que se destina a passagem do porta-paletes elétrico (Figura 114).

Figura 114 - Corredor destinado a passagem do porta-paletes elétrico

4.13.7.4 Analise das Folhas de Processos e Parametros

Apos a identificacao e quantificacdo dos diferentes tipos de deslocacbes realizados considerou-se
necessario efetuar uma analise detalhada as folhas de processos e parametros das referéncias. De
acordo com a analise realizada, foi possivel detetar que a larga maioria da documentacao nao se
encontrava atualizada, tal é possivel depreender pelo facto do processo de producéo ilustrado pela
mesma nao coincidir com o processo de producao praticado nas linhas.

Em seguida, apresenta-se de forma resumida as incongruéncias detetadas, nomeadamente:

» Existéncia de instrucoes nas folhas SOS que ja nao se realizam (necessitam de ser eliminadas);
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» Existéncia de instrucoes nas folhas SOS que néo se encontram atribuidas as zonas de trabalho,
ou entdo uma vez atribuidas, ndo coincidem com as zonas de trabalho identificadas nos
esquemas ilustrativos das linhas;

» Nas folhas SOS, o nimero de colaboradores necessario para efetuar o embalamento de uma
referéncia, assim como o numero de packing stations, ndo se encontram corretamente
atribuidos;

» Nas folhas SOS, em algumas das referéncias ainda se encontram identificados codigos de cores
para as quais ja nao se efetua producao;

> Nas folhas SOS, nos esquemas ilustrativos das linhas, mais concretamente ao nivel das zonas
de trabalho verifica-se a identificacdo de uma quantidade de paletes de componentes, por vezes,
superior a efetivamente necessaria.

> Nas folhas de parametros, por vezes a numeracdo dos componentes encontra-se trocada, ou
entdo nao coincide com a numeracao dos componentes identificados no esquema ilustrativo das
linhas;

> Nas folhas SOS e de parametros, no esquema ilustrativo das linhas falta por vezes, a

identificacdo dos componentes, ou quando a referida existe € comum encontrar-se trocada.

4.13.8 Grupo 8: Area de colisao 16

A area de colisdo 16 trata-se de uma area extremamente critica visto que nesta area se verifica uma
intensa circulacao de empilhadores e porta-paletes elétricos. Para além da intensa circulacao de
equipamentos, entre a zona do buffer de semiproduto e do buifer intermédio, existe um caminho de
seguranca que liga a entrada do Packing ao armazém de matérias- primas e semiproduto, bem como a
Foil (Figura 115), e ainda as entradas das linhas (Figura 116). Qualquer pedestre que labore ou se diriga
a area do Packing pode recorrer a utilizacao do caminho de seguranca existente. Contudo, destaca-se
que o referido é utilizado com elevada frequéncia pelos colaboradores externos ao FPacking
(colaboradores pertencentes aos Departamentos de Compras e Planeamento, colaboradores que

laboram na Foil, colaboradores que laboram na area dos pendentes, entre outros).
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Caminho de
seguranca

Caminho de
seguranca

Figura 115 - Caminho de seguranca situado entre buffers

Figura 116 - Passagem para pedes (acesso as linhas através do Bl)

De forma a ilustrar as deslocacdes realizadas pelos empilhadoristas procedeu-se a elaboracdo de
diagramas de spaghetti Neste caso, os diagramas de spaghetti apresentados referem-se entdo as
deslocacdes realizadas pelos empilhadoristas na area de colisdo em estudo, tendo-se optado pela
observacao de dois empilhadoristas no turno da manha e de dois empilhadoristas no turno da tarde.
Devido a questdes de confidencialidade foi atribuido um nimero a cada colaborador (1,2,3 e 4). Salienta-

-se ainda que o periodo de observacao foi estabelecido para uma hora.
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DIAGRAMA DE SPAGHETTI

AREA ANALISADA: ;Zonadotopcdslinhas‘ ‘ Intervalo de Observagao: 09100 as 10000

laboracior:
[ § | HES 1) 107 a———— Legenda:
l Bufter ck semiproduto
I Bufferintermédio

Comveyora saida da
Lacquering & Print

Caminho de seguranca

' Percurso percorrido pelo
empilhadorista

+
F
ﬂ

Figura 117 - Diagrama de Spaghettirelativo ao colaborador n.°1

DIAGRAMA DE SPAGHETTI!

AREA ANALISADA: = Zona do topo das finhas ‘ Colaborador: ‘ 2 ‘ Tumo: ‘ Manha ‘ Intervalo de Observagio: ‘ 08h00 &s 10h00

Legenda:

Caminh de seguranca

‘ Percurso percorrido pelo
empilhadorista

Figura 118 - Diagrama de Spaghettirelativo ao colaborador n.°2
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DIAGRAMA DE SPAGHETTI

Zona do topo das

AREA ANALISADA: linhas.

Colaborador: | 3 | Turno: | Tarde

Intervalo de Observagdo: ‘ 15h30 as 16h30

Legenda:

. Buffer de semiproduto
I Bufferintermédio

Comeyora saide da
Lacquering & Print

Caminho de seguranca

@ Percurso percorrido pelo
empilnadorista

i -H}Iliﬁ-—

Figura 119- Diagrama de Spaghetti relativo ao colaborador n.°3

DIAGRAMA DE SPAGHETTI

Colaborador: 4 | Turno: ‘ Tarde

Legenda;

. Butifer dé semiproduto
I Bufterintermédia

Cormeyora salda da
Lacquering & Print

Caminho de seguranga

@ Percurso perconido pelo
empilhadorista

L |

Figura 120 - Diagrama de Spaghetti relativo ao colaborador n.°4
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A elaboracao dos referidos diagramas de spaghetti possibilitou uma maior percecdo das deslocacdes
realizadas pelos empilhadoristas e a compreensao de que a grande maioria das deslocacdes associadas
ao abastecimento do buifer correspondem a deslocacdes extremamente concentradas no tempo (isto &,
realizam-se numa curta janela temporal, o que acaba por concentrar momentaneamente o risco na
referida area). Registou-se ainda, a inexisténcia de um método eficaz para atribuicdo da quantidade de
paletes de componentes a filas especificas do bufferintermédio. Salienta-se que numa das observacdes
realizadas, durante o turno da manha, encontravam-se trés empilhadores a abastecer o buffer
intermédio, dois dos referidos abasteceram quase na totalidade as areas do referido destinadas ao
abastecimento das linhas Genax, sendo que de seguida deram inicio a uma pausa nao planeada com
uma duracdo de 20 minutos. A alocacdo excessiva de paletes de componentes nas filas do buffer
intermédio conduz nao so a constrangimentos de espaco, como também de visibilidade quer ao nivel do
buffer, quer ao nivel das linhas, contribuindo para a proliferacdo de condicdes pouco favoraveis a

realizacao de uma circulacao segura de pedestres e equipamentos industriais.

4.13.9 Grupo 9: Area de colisdo 17

Na area de colisdo 17 (Figura 121), o principal risco observado reside na circulacdo de pedestres numa
zona que deveria destinar-se apenas a circulacao de empilhadores. Trata-se da area do Packing onde se
regista uma intensa circulacao de empilhadores, circulacdo essa bastante concentrada no tempo
sobretudo sempre que se procede ao embalamento das referéncias C2 e C3, dos casamentos da familia

B e das referéncias da familia H.

Figura 121 - Area de colisdo 17
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4.13.10 Grupo 10: Area de coliséo 18

A area de colisdo 18 (Figura 122) corresponde a zona da inspecdo da Qualidade, na qual as inspetoras

da Qualidade analisam as paletes de PA’s.

Figura 122 - Area de colisdo 18
O principal risco associado a esta area deve-se por um lado a sua proximidade fisica relativamente as

areas de colisédo 2,3,4,5,6 e 17, e por outro, devido a necessidade das inspetoras da Qualidade
efetuarem deslocacdes desde a sua zona de trabalho até as zonas dos cais de finais de linha. Tais

deslocacdes devem-se a necessidade de:

» Suspender a producdo da referéncia bloqueada, sendo necessario alertar as lideres de equipa
para parar a respetiva producao e alertar os empilhadoristas para cessarem as respetivas
atividades;

» Requisitarem paletes de PA para que possam cumprir com os procedimentos de inspecao
estabelecidos pela Qualidade, isto é, necessitam de se deslocarem para requererem aos

empilhadoristas o transporte de paletes de PA's.

4.13.11 Grupo 11: Area de colisao 19

A area de colisao 19 (Figura 123) e (Figura 124) corresponde ao topo da zona situada entre as linhas

Genax. Nesta area de colisdo situam-se contentores de plastico, cartao e cintas.

Figura 123 - Area de colisdo 19 (perspetiva frontal) Figura 124 - Area de coliséo 19 (perspetiva lateral)
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A semelhanca do descrito nas secdes 4.13.2.2 e 4.13.7.2, a recolha de residuos efetua-se varias vezes
ao longo de um turno. Contudo, no que diz respeito aos contentores situados na area de coliséo 19, a
recolha é realizada via empilhador, o que implica a circulacdo excecional de empilhadores a entrada das

linhas.

4.14 Sintese da Avaliacdo de Riscos

No caso do presente projeto de dissertacdo, os dados utilizados para o preenchimento da referida
Avaliacao de Riscos foram obtidos com base em horas de observacao direta no “ferrend”, isto €, com
base em horas de observacao das atividades produtivas realizadas durantes os turnos da manha e da
tarde, respeitantes a area do Packing. Na fase inicial, foi necessario efetuar um reconhecimento da area
do Packing, bem como das principais atividades produtivas ai implicadas. Numa fase posterior, apds a
identificacao das areas de colisdao e das respetivas categorias de colisao, foi necessario acompanhar os
turnos da producao. O acompanhamento dos turnos produtivos foi crucial para determinar e esclarecer
junto dos colaboradores, a frequéncia com que as colisdes estabelecidas poderiam ocorrer, para que o
calculo do risco fosse efetuado com a menor margem possivel de erro.

De uma forma geral, é possivel afirmar que a realizacao da Avaliacao de Riscos possibilitou a elaboracao
duma lista concisa e sumarizada dos problemas identificados na area em estudo. Contudo, como a
referida apresenta uma quantidade consideravel de informacao, procedeu-se a elaboracéo da (Tabela 4)
de forma a destacar os dados mais relevantes, nomeadamente o valor do risco e o grau de severidade

do respetivo atribuidos a cada uma das areas de colisdo identificadas.

100



Tabela 4 - Tabela Sintese dos Resultados da Avaliacdo de Riscos

Area de | Descricdo da area de
Grupo - a
colisdo colisao
Corredor situado entre as
15 linhas Aallfass Velha e
1 Genax 2
Topo da linha Aallfass
1
Velha
5 Zona do cais do final da
linha Aallfass Velha
3 Zona do cais do final da
linha Genax 2
2 A Zona do cais do final da
linha Genax 1
5 Zona do cais do final da
linha Aallfass
6 Zona do cais do final das
linhas Biele
3 Zona do cais do final da
linha Genax 2
3 A Zona do cais do final da
linha Genax 1
6 Zona do cais do final das
linhas Biele
4 7 Zona entre as Octomecas
verticais das linhas Genax
7 Zona entre as Octomecas
verticais das linhas Genax
Zona entre as Octomecas
5 8 verticais da linha Aallfass
e da linha Genax 1
Zona entre as Octomecas
9 Verticais da linha Aallfass
e das linhas Biele
5 Zona do cais do final da
linha Aallfass Velha
3 Zona do cais do final da
linha Genax 2
Zona do cais do final da
4 .
6 linha Genax 1
5 Zona do cais do final da
linha Aallfass
6 Zona do cais do final das
linhas Biele
7 Zona entre as Octomecas

verticais das linhas Genax
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Risco

Grau de Severidade

Alto

Alto

Alto

Alto

Alto

Alto




Tabela 4 - Tabela Sintese dos Resultados da Avaliacdo de Riscos (continuacao)

Areade | Descrigdo da area de

Grupo - . Risco Grau de Severidade
colisdo colisao
Zona entre as Octomecas
8 verticais da linha Kallfass e
da linha Genax 1
6 Zona entre as Octomecas Alto
9 verticais da linha Kallfass e
das linhas Biele
10 Zona fora da linha Genax 2
1 Zona entre as linhas Genax
(Meio das linhas Genax)
12 Zona entre a linha Aallfasse
7 alinha Genax1 Alto

Zona entre a linha Aallfass e

13 a linha Biele 2
14 Zona entre as linhas Biele
(Meio das linhas Biele)
8 16 Topo Linhgs (Entrada das Extremamente alto
linhas)
9 17 Zona junto a ponte Extremamente alto
10 18 Zona de Iqspegao da Extremamente alto
Qualidade
Topo da zona
11 19 correspondente ao meio das Alto
linhas Genax

A analise da (7abela 4) permite-nos concluir a importancia da realizacdo da Avaliacao de Riscos, uma
vez que para os riscos identificados o grau de severidade atribuido foi alto ou extremamente alto, o que
traduz uma urgéncia na definicdo e implementacdo de acdes corretivas/preventivas de forma a eliminar

0s riscos ou reduzir o valor e grau de severidade dos mesmos.
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4, APRESENTAGAO E IMPLEMENTAGAO DE PROPOSTAS DE MELHORIA

Neste capitulo sdo apresentadas solucdes e propostas de melhoria para os problemas identificados no
capitulo anterior. As propostas apresentadas destinam-se a alcancar o objetivo geral do presente projeto
de dissertacao, isto ¢, a reducao do risco de circulacao na zona de embalamento do produto acabado.

A semelhanca da medida adotada relativamente ao femplate utilizado na avaliacdo de riscos, optou-se
por agrupar as propostas de melhoria implementadas de acordo com os grupos representativos das
areas de colisdo identificadas, ou seja, sdo apresentadas as propostas de melhoria aplicadas para cada
um dos grupos representativos das 19 areas de colisao identificadas. Deste modo, para cada um dos
grupos procedeu-se a estruturacdo de um plano de acao recorrendo a técnica BW2H (7abela 5), (Tabela
6), (Tabela /) , (Tabela &) , (Tabela 9 , (Tabela 10), (Tabela 11), (Tabela 15), (Tabela 16), (Tabela 17),
(7abela 18) o qual permite sumarizar as melhorias referidas, procedendo-se de seguida a explanacao

detalhada das respetivas.
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5.1 Grupo 1

Tabela 5 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 1

zonas onde operam pedestres.

raramente estabelece contacto
visual.

visual sempre que se aproxima das zonas
onde operam pedestres.

How
What (o qué?) Why (Porqué?) Who (Quem?) Where When How (Como?) Much
(Onde?) | (Quando?) (Quanto
custa?)
Definir um novo espaco no 0 abastecimento de matéria-prima Realizacdo de uma avaliacdo do espaco
Packing para alocacao da ¢ realizado por empilhadoristas no Ana Area de dezembro | disponivel no Packing, de forma a averiguar a
matéria-prima destinada ao corredor situado entre as linhas e Sousa/Leonilda coliséo de 2019 possibilidade de atribuicdo de uma nova zona 0€*
abastecimento da linha Kallfass | nas zonas das respetivas onde Matos 15 de abastecimento extra para alocacédo da
Velha e da linha Genax 2. operam pedestres. referida matéria-prima.
Uma vez definido o novo espaco
— | Proibir a passagem de para colocacdo da matéria-prima, é Ana , Colocacao de sinalética que delimite as zonas
o | empilhadores no corredor entre | necessario proibir a passagem de Sousa/Leonilda Area de janeiro de | onde é permitida apenas a circulacdo de 5000€-
% a linha Kallfass Velha e a linha empilhadores junto ao corredor Matos colisdo 2020 empilhadores e as zonas onde apenas é 6000€
% Genax 2. entre a linha Aallfass Velhae a 15 permitida a circulacao de pedestres.
linha Genax 2.
Criacao de um procedimento 0 abastecedor quando se aproxima Estabelecimento de um procedimento e
para o abastecedor da linha do topo da linha nem sempre respetiva passagem de informacéao a referir a
recorrer ao sinal sonoro (buzina) | recorre a utilizacdo do sinal sonoro necessidade do abastecedor da linha recorrer
e estabelecer contacto visual (buzina) para alertar os Supervisores Area de novembro | a utilizacdo do sinal sonoro (buzina), bem 0€*
sempre que se aproxima das colaboradores da sua presenca, e colisdo 1 de 2019 como da necessidade de estabelecer contacto

* Assumiu-se um custo desprezavel para estas propostas por serem realizadas internamente.
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5.1.1 Definicao de uma nova zona de abastecimento extra

Uma vez que ¢ impossivel “ganhar espaco” nas localizacdes destinadas ao bufferintermédio e as zonas

de passagem de pedes, estudou-se a possibilidade de se trocar a zona de reunides pela zona de

5

abastecimento extra existente (Figura 125).

RAAfARR [

e

Legenda:
ZAE - Zona de Abastecimento Exira
ZR - Zona de Reunides

1, Sentido do abastecimento &s linhas
realizado pelos empilnadores

Figura 125 - Antiga zona de abastecimento extra e antiga zona de reunides

Deste modo, os empilhadoristas passam a circular na zona habitual e destinada ao abastecimento, visto
gue a zona de abastecimento extra se ira situar no prolongamento do buffer intermédio e a deslocacéo
da zona de reunides para o espaco imediatamente a seguir a zona de carregamento de plataformas de
elevacao e de porta-paletes elétricos nao causa qualquer tipo de transtorno aos pedestres que participam
nas referidas reunides, uma vez que no que diz respeito as lideres de equipa a nova localizacéo situa-se

mais proxima das linhas, e inclusive para os supervisores situa-se mais proxima do escritorio do Packing.
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realizado pelos empilhadores

Figura 126 - Nova zona de abastecimento extra e nova zona de reunides
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A nova zona de abastecimento extra é constituida por cerca de quatro filas (Figura 127). Destaca-se que
esta zona foi definida apenas para o abastecimento das matérias-primas referentes as referéncias da
familia C, contudo, caso se encontre livre, a mesma podera ser utilizada para alocar matérias-primas de

referéncias pertencentes as restantes familias de produtos.

Figura 127- Nova zona de abastecimento extra

5.1.2 Proibir a passagem de empilhadores no corredor entre a linha Aallfass Velha e a linha Genax 2

Uma vez definida a nova zona de abastecimento extra para as matérias-primas destinadas as linhas
Kallfass Velha e a linha Genax 2, tornou-se necessario garantir que os empilhadoristas nao efetuam
deslocacdes com os empilhadores junto ao corredor existente entre as respetivas. Nesse sentido,
procedeu-se a colocacao de sinalética adequada de forma a delimitar as zonas onde é permitida apenas
a circulacao de empilhadores e as zonas onde apenas € permitida a circulacdo de pedestres. A respetiva
sinalética foi colocada suspensa em traves (Figura 128) e a partir do local onde se encontra suspendido

o0 sinal, & expressamente proibida a circulacao de empilhadores.

Figura 128 - Colocacgéo da sinalética respeitante a proibicao de
circulagéo de empilhadores
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5.1.3 Criacao de um procedimento para os abastecedores das linhas

No que diz respeito a politica interna da empresa sdo realizadas passagens de informacéo para alertar
0s colaboradores para eventuais alteracdes que sejam realizadas ao nivel de procedimentos de
seguranca, dos equipamentos, da producdo, etc (...) Nesse sentido, foi criada uma passagem de
informacao (Anexo 13) de forma a garantir que o abastecedor da linha Aallfass Velha recorre a utilizacao
do sinal sonoro (buzina) e estabelece contato visual sempre que se aproxima do topo da linha e das

zonas onde operam pedestres.
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5.2 Grupo 2

Tabela 6 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 2

How
What (o qué?) Why (Porqué?) Who (Quem?) Where (Onde?) When How (Como?) Much
(Quando?) (Quanto
custa?)
Bloguear e/ou Sa0 poucas as tarefas Estudo e discriminacao das tarefas que
reduzir o acesso | que implicam o implicam o manuseamento de porta-paletes
a porta-paletes manuseamento de porta- | Ana Sousa/Leonilda Areas de colisdo fevereiro de elétricos e averiguar junto aos colaboradores
elétricos -paletes elétricos, pelo Matos 3,4,5,6,10,11,12,13 2020 para as quais é possivel a reducao/eliminacao o€*
que o objetivo é reduzir eld da utilizacao dos respetivos. #
e/ou eliminar a
necessidade de utilizacao
dos mesmos.
Colocacéo de A inspecdo da palete de Colocacao de botoneiras junto as LogoPacks
~ botoneiras junto | PA ou a inspecao da ’ que permitam parar momentaneamente a linha
O | @ LogoPackem | referéncia embalada é Ana Sousa/Leonilda | Areas de colisdo 3,4,5 | marco-abril de | para que as atividades de inspecdo possam ser
% cada uma das executada na zona dos Matos/Paulo Mendes eb 2020 realizadas pelos colaboradores de forma segura | 601,50€
% linhas. cais de finais de linha e controlada e sem contacto com os
onde circulam empilhadores; Criacdo de uma passagem de
empilhadores e porta—- informacéo.
paletes elétricos.
Colocacéo de Necessidade de definir Colocacao de barrotes de madeira que
barreiras um perimetro de delimitam néo s¢ a area destinada aos
(barrotes) nas seguranca que separe os | Ana Sousa/ Leonilda | Areas de colisao 3,4,5 fevereiro de colaboradores, como também a area destinada
zonas dos cais colaboradores dos Matos/Fornecedor eb 2020 a alocacdo do material necessario ao posto de (0] Sk
de finais das empilhadores e porta— externo trabalho, nomeadamente cantos de cartdo e
linhas. paletes elétricos. filmes de plastico.

* Assumiu-se um custo desprezavel para estas propostas por serem realizadas internamente.

# Esta melhoria implementada aplica-se igualmente ao Grupo 7 da Avaliagdo de Riscos, contudo ndo fazia sentido apresentar a referida separadamente, e muito menos coerente seria agrupar os referidos grupos da

Avaliacéo de Riscos, pelo que considerou-se apropriado expd-la na integra neste grupo.




5.2.1 Estudo para bloquear e/ou reduzir o acesso a porta paletes elétricos.

Tal como referido no capitulo anterior, procedeu-se a discriminacao das tarefas que implicam o
manuseamento de porta-paletes elétricos: 1) Casamentos da familia B; 2) Recolha de residuos; 3)
Alimentacao das maquinas com tampos de cartdo. No que concerne as atividades relacionadas com os
casamentos da familia B e com a alimentacdo das maquinas com tampos de cartdo & impossivel
erradicar o manuseamento dos porta-paletes elétricos, isto, porque estes sdo necessarios para alocar as
caixas dos casamentos na linha Genax 1 e para alimentar as maquinas com tampos de cartdo sempre
que o processo de paletizacao da referéncia embalada é automatico.

As unicas tarefas que envolvem a utilizacao de porta-paletes elétricos e que podem ser reduzidas e/ou
condicionadas a uma determinada janela temporal dizem respeito a recolha de residuos. Como ja foi
referido nas secdes 4.13.2.2 e 4.13.7.2, o percurso destinado a recolha de residuos tem de ser efetuado
pelo colaborador via porta-paletes elétrico e destina-se a recolha dos residuos nos diversos pontos
situados ao longo das linhas. Da analise da rota existente e através do dialogo estabelecido com os
colaboradores, foi possivel compreender que a recolha de residuos se efetua cerca de duas vezes por
turno no que diz respeito aos turnos da manha e da tarde, sendo que no turno da noite a referida nao
se efetua. A rota existente de recolha de residuos compreende trés trajetos: Trajeto 1, Trajeto 2 e Trajeto

3 (Figura 129).

Legenda:
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Figura 129 - Rota existente de recolha de residuos
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Da analise da (Figura 130) foi possivel constatar que para transportar os residuos até aos diferentes
compactadores existentes no armazém de matérias-primas e semiproduto é impossivel ndo cruzar as
zonas dos cais de finais de linha (areas de colisdo 3,4 e 6) e a zona junto a ponte (area de coliséo 17).
De igual modo, é possivel depreender que a recolha dos residuos dos pontos situados entre linhas nao

se efetua de uma forma ordenada, verificando-se a existéncia de trés trajetos:

» Trajeto 1: Recolha dos residuos referentes as linhas Genaxe a linha Aallfass e ainda dos residuos
referentes a area de colisao 6;
» Trajeto 2: Recolha dos residuos referentes as areas de colisdo 3 e 4;

» Trajeto 3: Recolha dos residuos referentes as linhas Biele.

Deste modo, a proposta para a nova rota de recolha de residuos, ilustrada na (Figura 130) baseou-se na

definicao de dois trajetos de recolha dos residuos:

» Trajeto 1: Recolha dos residuos situados entre linhas (desde as linhas Genaxaté as linhas Biele);

» Trajeto 2: Recolha dos residuos situados nas areas de colisdo 3,4 e 6.

Salienta-se que o Trajeto 2 apenas se realiza, no caso do turno da manha, durante a pausa de almoco
dos empilhadoristas e no caso do turno da tarde, durante a pausa para jantar dos empilhadoristas.

Apds a implementacao da nova rota de recolha de residuos considerou-se essencial a realizacao de uma
reunido com os colaboradores responsaveis pela referida atividade com o intuito de informa-los acerca
das alteracdes efetuadas e quais 0s novos procedimentos a adotar. No que diz respeito a situacao do
colaborador do turno da tarde responsavel pela recolha dos residuos, foi proposto a técnica dos Recursos
Humanos responsavel pelo agendamento das formacoes, a realizacdo de uma acdo de formacado para

gue o mesmo obtivesse a carta/certificado de conducdo de porta-paletes elétrico.
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Legenda:

X
Trajeto 2 @ &

Ammmm—)  Sentido da recolha

O Pontos de recolha

II Cartdes (Residuos)

Figura 130 - Rota proposta de recolha dos residuos

5.2.2 Colocacao de botoneiras junto a LogoPack em cada uma das linhas

A LogoPack ¢ a maquina responsavel pela impressao das etiquetas ULL que se situa na zona dos cais
dos finais das linhas. A Unica linha de embalamento que ndo possui a LogoPack é a Kallfass Velha,
contudo, uma vez que a referida ndo opera de modo continuo (verifica-se que na larga maioria das vezes
a linha ndo opera sequer numa base semanal), descartou-se a possibilidade de colocacdo de uma
botoneira na respetiva.

Como referido no capitulo anterior, a inspecao da palete de produto acabado realizada quer pelos
operadores de maquina, quer pelas colaboradoras responsaveis pela colocacdo das etiquetas ou a
inspecao da referéncia embalada realizada pelas lideres de equipa, séo executadas na zona dos cais de
finais das linhas onde circulam empilhadores e porta-paletes elétricos. Nesse sentido, atribuiu-se a

colocacao de bhotoneiras na zona das linhas junto a LogoPack da seguinte forma:

» Colocacao de uma botoneira na linha Genax 1;
» Colocacao de uma botoneira na linha Genax 2;
» Colocacao de uma botoneira na linha Aallfass,
» Colocacao de uma botoneira nas linhas Biele (as linhas Biele convergem num terminal, tal como

ilustrado no (Anexo )).
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A colocacao das referidas botoneiras tem como objetivo permitir parar momentaneamente a linha para
que as atividades de inspecao possam ser realizadas pelos colaboradores de forma segura e controlada
e sem contacto com os empilhadores e porta-paletes elétricos. O funcionamento da botoneira é simples:
aciona-se a botoneira (esta fica com a luz ativa e intermitente) e os colaboradores podem inspecionar a
palete e proceder a colocacdo das etiquetas (quando necessario). Assim que terminarem as referidas
atividades, basta acionar novamente a botoneira para a palete prosseguir o seu percurso. Na estrutura
que constitui cada uma das botoneiras (Figura 131) optou-se pela colocacdo de um adesivo autocolante
com a designacao de “Pedido de Supervisdo” para que os colaboradores facilmente identificassem a
finalidade da botoneira. Salienta-se que relativamente & colocacdo das botoneiras foi criada uma

passagem de informacao (Anexo 14) para informar os colaboradores acerca das alteracdes introduzidas.

Figura 131 - Botoneira junto a LogoPack da linha Genax 2

112



5.2.3 Colocacao de barreiras (barrotes) nas zonas dos cais de finais das linhas

A medida relacionada com a colocacdo de barreiras nas zonas dos cais de finais das linhas surgiu como
uma medida adicional apds a colocacao das botoneiras referida na secdo anterior. Esta medida surgiu
da necessidade de delimitar a area onde os colaboradores podem exercer a atividade de inspecao das
paletes de forma segura e controlada, evitando o risco de colisdo com os empilhadores e porta-paletes
elétricos que circulam préximo da referida.Nesse sentido, procedeu-se a colocacdo de barrotes de
madeira que delimitam nao so a area destinada aos colaboradores, como também a area destinada a
alocacdo do material necessario ao posto de trabalho, nomeadamente cantos de cartdo e filmes de

plastico, nas areas de colisdo carateristicas do Grupo 2 (Figura 132).

Figura 132 - Barrotes aplicados a linha Genax 2
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5.3 Grupo 3

Tabela 7 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 3

paletes de PA’s e
PP’s.

etiquetas na zona dos cais de finais de
linha.

responsaveis pela colocacao de
etiquetas.

How Much
What (o qué?) Why (Porqué?) Who (Quem?) Where When How (Como?) (Quanto
(Onde?) | (Quando?) custa?)
Deslocacao da Apds a inspecdo das paletes Transferéncia da impressora para o
impressora de de PA's e apos o rework das paletes de Ana Sousa/ Leonilda Area de novembro | gabinete de etiquetas e implementacéo
etiquetas situada no | PP’s, é necessario proceder a Matos/Departamento de colisdo 3 de 2019 do software de impressao de etiquetas o€
final da linha Genax | impressao de novas etiquetas ULL.; Informatica no computador do referido gabinete;
2.
Colocacao de uma Evitar o fluxo de pessoas entre as
o | impressora de linhas Biele e o gabinete de etiquetas Ana Sousa /Leonilda Instalacdo de uma impressora de
8 etiquetas destinada onde se situa a impressora de Matos/Departamento de Area de junho de etiquetas na zona da octomeca o€
;z) as linhas Biele. etiquetas que antes se encontrava Informatica colisdo 6 2020 horizontal das linhas Biele.
S alocada no final da linha Genax 2.
Colocacao A colocacdo das etiquetas NLACD e A alternativa automatica de colocacéo
automatica ULL nas paletes de PA’s e PP’s ¢ Leonilda Areas de das etiquetas permitira eliminar
das etiquetas efetuada pelas colaboradoras Matos/Planeamento/ colisao necessidade de realizagdo da referida Por definir.
NLACD e ULL nas responsaveis pela colocacao de /Fornecedor Externo 34e6 Por definir. | tarefa atribuida as colaboradoras

* Assumiu-se um custo desprezavel para estas propostas por serem realizadas internamente.
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Tabela 7 - Plano de agdes para as propostas relativas ao Grupo 3 (continuagéo)

How
What (o qué?) Why (Porqué?) Who (Quem?) Where When How (Como?) Much
(Onde?) | (Quando?) (Quanto
custa?)
Picagem/leitura automatica da | A picagem/leitura das etiquetas ULL A alternativa automatica de
referéncia C3 e das referéncias | é realizada manualmente pelas picagem das etiquetas
da familia H. colaboradoras responsaveis pela Leonilda Areas de Por permitira eliminar a Por
colocacéo das etiquetas na zona Matos/Planeamento/Fornecedor coliséo definir. necessidade de realizacdo da definir.
dos cais de finais de linha. Externo 3,4e6 referida tarefa atribuida as
colaboradoras responsaveis
pela colocacéo de etiquetas.
E necessario criar um novo Enquanto néo for aprovada e Criacdo de um novo
procedimento/nova instrucao implementada a picagem procedimento que refere que a
de trabalho referente a automatica das etiquetas ULL, picagem/leitura das etiquetas
™ | picagem/leitura das etiquetas | devera atribuir-se a picagem manual Ana Sousa/Leonilda Areas de | dezembro | ULL da referéncia C3 e de
8 ULL da referéncia C3 e das das referidas aos empilhadoristas. Matos/Supervisores coliséo de 2019 | todas as referéncias da familia 0€*
E referéncias da familia H. Como tal, é necessario proceder a 34e6 H fica ao encargo dos
o alteracao das instrucoes de trabalho empilhadoristas.
relativas aos respetivos.
Sempre que a nivel do ambiente A colocacao do coberto confere
exterior a fabrica se registam maior conforto aos
Colocacao de um coberto entre | condicdes meteoroldgicas adversas, empilhadoristas durante o
o Packinge o armazém de como é o caso de chuva intensa, Areas de Por transporte direto das referidas
produto acabado. regista-se uma obstrucéo da referida Leonilda Matos/Luis Ribeiro colisao definir. | referéncias, o que permitira 17 940€
area, devido a uma acumulacao 34e6 reduzir a quantidade de paletes
significativa de paletes de que acumuladas na area
aguardam por transporte direto. mencionada.

* Assumiu-se um custo desprezével para estas propostas por serem realizadas internamente.
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5.3.1 Deslocacao da impressora de etiquetas situada no final da linha Genax 2

De modo a evitar a exposicao dos colaboradores a circulacdo de empilhadores e de porta-paletes
elétricos, procedeu-se a transferéncia da impressora situada no final da linha Genax 2 (area de colisdo
3) para o gabinete de etiquetas do Packing (Figura 133) e realizou-se a instalacdo do software necessario
para a impressao das etiquetas ULL no computador situado no respetivo gabinete.

A colocacao destas etiquetas passara a ser realizada num novo local que nao a area de colisao 3, contudo

essa proposta de melhoria sera apresentada na secao 5.6.1 do presente capitulo.

Figura 133- Alocacéo da impressora no gabinete de etiquetas

5.3.2 Instalacdo de uma impressora de etiquetas destinada as linhas Biele

No que concerne a necessidade de imprimir novas etiquetas ULL para as paletes de PA's e PP’s
referentes as linhas Biele, propds-se a instalacao de uma impressora junto a zona da octomeca horizontal
(Figura 134), de forma a evitar a deslocacao das colaboradoras ao gabinete de etiquetas.

A colocacao destas etiquetas passara a ser realizada num novo local que nao a area de colisao 6, contudo

essa proposta de melhoria sera apresentada na secdo 5.6.1 do presente capitulo.

Figura 134 - Impressora das linhas Biele
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5.3.3 Colocacao automatica de etiquetas nas paletes de PA’'s e PP’s.

De forma a eliminar a necessidade de realizacdo manual da referida tarefa propds-se investir na aquisicdo
de um equipamento/tecnologia que permitisse efetuar a colocacado automatica das etiquetas NLACD e
ULL nas respetivas paletes. Apos a realizacdo de reunides com varias empresas fornecedoras da

tecnologia descrita, optou-se por selecionar o fornecedor A.

5.3.4 Implementacao da picagem automatica das etiquetas ULL

Como referido na secdo 4.13.3.2 a picagem/leitura das etiquetas ULL é realizada manualmente pelas
colaboradoras responsaveis pela colocacao de etiquetas nas zonas dos cais de finais de linha, pelo que
se propds que este processo se realizasse de forma automatica, eliminando-se assim o risco em que
incorrem as referidas no exercicio desta atividade. Apos a realizacdo de reunides com varios

fornecedores, optou-se por selecionar a tecnologia do fornecedor B.

5.3.5 Alteracao das instrucdes de trabalho dos empilhadoristas

A implementacao da alternativa automatica de picagem das etiquetas ULL implica a existéncia de uma
janela temporal alargada, uma vez que se trata de uma tecnologia complexa. Nesse sentido, estipulou-
se que enquanto se aguarda pela implementacao da solucao automatica, devera atribuir-se a picagem
manual das etiquetas ULL aos empilhadoristas e como tal, foi necessario proceder a alteracdo das

instrucdes de trabalho relativas aos respetivos (Figura 135).

5™\ pATA |20v.1202 J
_ Standard Operating Sheet L .--Tuaoﬁ‘mom — nw!lbdan :
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reocesz Empilhadorista Saida - Execugao s

Tempor de

w [ e [ [ ot | o | Ponen char Lot

Verificar ue 2 paiste de cartio (0o cais de fim de linha), com produlos
fnaia (1), esth Gk,

Figura 135 - Alteracao das instrucdes de trabalho dos empilhadoristas
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5.3.6 Colocacao de um coberto entre o Packinge o armazém de produto acabado

De acordo com o referido na secao 4.13.3.3, regista-se uma acumulacao significativa de paletes de PA’'s
que aguardam transporte direto. De modo a solucionar a referida problematica propds-se fechar o portdo
existente junto a ponte (Figura 136) e que estabelece a comunicacdo entre o Packinge o armazém de
produto acabado, e estabelecer um coberto (uma espécie de toldo) entre o portdo existente no armazém
de matérias-primas e semiproduto do Packinge o armazém de produto acabado (Figura 137). A decisao
de estabelecer o coberto no portao existente no armazém de matérias-primas e semiproduto, ao invés
do portao existente junto a ponte, justifica-se pelo facto de circularem menos empilhadores na zona do
armazém do que na zona junto a ponte. Nao obstante, para além da colocacao do coberto & necessario
proceder a colocacao de um recetor na estrutura do portao, bem como a atribuicdo de um comando

para que os empilhadoristas do armazém de produto acabado possam abrir e fechar o portdo.

Figura 136 - Portao existente junto a ponte Figura 137 - Portéo existente no armazém de matérias-primas e
semiproduto
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5.4 Grupo 4

Tabela 8 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 4

How
What (0 qué?) Why (Porqué?) Who (Quem?) Where When How (Como?) Much
(Onde?) | (Quando?) (Quanto
custa?)
Definir/sinalizar de forma A referéncia B3 é constituida por 4 Colocar sinalética para alertar/definir o
adequada o lugar situado no caixas de casamentos. No que Ana perimetro de seguranca destinado a
meio das linhas Genax para a concerne as caixas 3 e 4, as Sousa/Leonilda Area de | dezembro | colocacdo de forma segura e controlada
colocacdo manual das etiquetas etiquetas tém de ser colocadas Matos/Carlos colisdao 7 de 2019 das etiquetas. Criacdo de um o€*
da caixa 3 e 4 dos casamentos manualmente pelas colaboradoras Nogueira procedimento/passagem de informacéao.
g da referéncia B3. responsaveis pela colocacao das
% etiquetas.
% Criacado de um novo procedimento que
Alteracdo das instrucdes de Para que as colaboradoras tomem refere que a colocacao das etiquetas
trabalho relativas ao processo conhecimento das alteracoes Leonilda Matos Areade | dezembro | apenas podera ocorrer quando nao se 0€*
produtivo da referéncia B3. introduzidas. colisdo de 2019 | encontrem empilhadores em circulagdo na
7 referida area.

* . 4, . .
Assumiu-se um custo desprezavel para estas propostas por serem realizadas internamente.
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5.4.1 Definicédo do local para colocacdo manual das etiquetas das caixas 3 e 4 dos casamentos

De forma a eliminar o risco de colisdo entre pessoas e empilhadores procedeu-se a definicdo de um local
especifico para a colocacao das respetivas etiquetas e determinou-se que a referida atividade apenas
pode ser realizada quando nao se encontrarem empilhadores a circular. Assim, foi fundamental
estabelecer qual o perimetro da area do Packing mais adequado a colocacao das referidas etiquetas,

tendo-se optado pelo perimetro situado entre o0 meio das linhas Genax (Figura 138).

Perimetro M

Figura 138 - Perimetro de seguranca para colocacdo manual de etiquetas
De igual modo, colocaram-se instrucdes relativas a esta atividade na zona do Packing destinada a tal

fim, conforme se encontra ilustrado na (Figura 139).

1 14 i
Figura 139 - Identificacdo do perimetro de seguranca e respetivas instrucoes

Considerou-se ainda crucial, proceder a alteracdo das instrucdes de trabalho relativas ao processo

produtivo da referéncia B3 para que as colaboradoras responsaveis pela colocacao das referidas tomem

conhecimento deste novo procedimento (Figura 140).
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Figura 140 - Instrucdes de trabalho do processo produtivo da referéncia B3

Desta forma, pretende-se assim garantir que a colocacdo das referidas etiquetas apenas é permitida
quando ndo se verifique a circulacdo de empilhadores na respetiva area. Salienta-se que relativamente a
esta tematica, foi criada uma passagem de informacéo (Anexo 15) para informar os colaboradores acerca

das alteracdes introduzidas.
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5.5 Grupo 5

Tabela 9 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 5

circulacao de pedestres.

How
What (o qué?) Why (Porqué?) Who (Quem?) Where When How (Como?) Much
(Onde?) | (Quando?) (Quanto
custa?)
Implementar um sistema que Circulacao de Implementacao de um sistema em que seja
impeca a circulacdo simultanea de | pedestres em zonas de necessario recorrer ao uso de um cartao (fag) para
pedestres e empilhadores na intensa e concentrada Leonilda Matos/ Areas de que um pedestre possa aceder de forma segura e
mesma area. circulacao de Fornecedor colisdo 7, | Por definir. | controlada a uma area onde circulam empilhadores. | Por definir.
empilhadores. externo 8e9 0 pedestre apenas podera entrar caso nao se
g encontre nenhum empilhador a circular na referida
% area e vice-versa.
% Colocar sinalética adequada que Circulacao de
delimite quais os locais em que pedestres em zonas de Ana O objetivo é redefinir o /ayout do Packinge definir
apenas € permitida a circulacao de | intensa e concentrada Sousa/Leonilda Areas de | fevereiro de | quais as zonas em que ¢é permitida apenas a 5000-
empilhadores e quais os locais em | circulacdo de Matos colisdo 2020 circulacao de pedestres e quais as zonas em que 6000€
que é apenas permitida a empilhadores. 7,8e9 apenas € permitida a circulacdo de empilhadores.

122




5.5.1 Implementacdo de um sistema anticolisao

De acordo com o referido na secdo 4.13.5, nas areas de colisdo 7,8 e 9 assiste-se a circulacao de
pedestres em zonas de intensa e concentrada circulacdo de empilhadores. De forma a eliminar este
risco, foi proposta a implementacdo de um sistema anticolisdo com o intuito de regular a circulacdo
simultanea de pedestres e empilhadores nas respetivas areas de colisdo, sempre que seja necessario
aos colaboradores aceder a estas areas por motivos relacionados com as questdes relativas a producao.
A proposta de melhoria consiste assim, na implementacdo de um sistema em que seja necessario
recorrer ao uso de um cartao (Zag para que um pedestre possa aceder de forma segura e controlada a
areas onde circulam empilhadores. O objetivo é proceder & colocacado de barreiras com uma porta de
acesso, nas areas de colisdo 7,8 e 9. Sempre que algum colaborador da area necessite de aceder as
referidas areas por motivos relacionados com os equipamentos da producéo, com questdes relacionadas
com as paletes que sao transportadas via ponte, entre outros aspetos (...), este tera de apresentar um
cartdo (fag que emita um determinado tipo de sinal (via eletrénica/informatica) para o empilhador (tera
de ser instalado um equipamento adequado nos respetivos empilhadores) e se for possivel o
empilhadorista cessar as tarefas que se encontra a realizar, 0 mesmo emitira um sinal de validacdo para
o cartao (tag), permitindo assim a entrada do pedestre na area, caso contrario emitird um sinal de recusa
do pedido de acesso e o pedestre tera de aguardar que a entrada na area seja validada.

Apds a realizacdo de reunides com varias empresas fornecedoras de equipamentos/dispositivos

anticolisdo, optou-se por selecionar a tecnologia do fornecedor A.
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5.5.2 Colocacao de sinalética

De forma, a reduzir o risco identificado nas areas de colisdo referidas no ponto anterior, considerou-se
fundamental a colocacdo de sinalética que delimite quais os locais em que apenas € permitida a
circulacao de empilhadores e quais os locais em que é apenas permitida a circulacdo de pedestres. A

titulo de exemplo encontra-se ilustrada a sinalética colocada na area de colisdo 9 (Figura 141).

Figura 141 - Colocacéo de sinalética na area de colisdo 9
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5.6 Grupo 6

Tabela 10 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 6

paletes).

altura.

How
What (o qué?) Why (Porqué?) Who (Quem?) Where When How (Como?) Much
(Onde?) (Quando?) (Quanto
custa?)
Definir local para a colocacédo das paletes | A colocacdo das etiquetas
de PA's e paletes de PP's de forma a que ULL dos PA's e dos PP’s Ana Areas de Definicao de um local no armazém
colagem das etiquetas ULL se realize de ocorre na zona dos cais de Sousa/Leonilda colisdo fevereiro de | de matérias-primas e semiproduto o€~
forma segura e controlada. E necessario finais de linha e nas zonas Matos 2,3,456,7,8 2020 para colocacao das paletes de PA’s
O informar os colaboradores relativamente entre as octomecas verticais e9 e PP’s e respetiva sinalética.
8 as alteracdes efetuadas. das linhas.
;z) Estabelecer o limite maximo de lotes de A alocacéo das paletes vazias Estabelecimento de um
O | paletes vazias a alocar em altura nas efetua-se em quantidades Areas de fevereiro de | procedimento e respetiva
zonas dos cais de finais de linhas e nas excessivas (cercade 4 a5 Ana Sousa colisao 2020 passagem de informacéo de forma o€
zonas entre as octomecas verticais das lotes alocados em altura, /Leonilda Matos | 2,3,4,5,6,7, 8 a estabelecer o limite maximo de
respetivas. cada um contendo 12 e9 lotes de paletes vazias a alocar em

* Assumiu-se um custo desprezével para estas propostas por serem realizadas internamente.
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5.6.1 Definicdo de um local para colocacao das paletes de PA’'s e PP’s

Apds a analise do espaco disponivel no Packing, propds-se a alocacdo das referidas paletes no armazém
de matérias-primas e semiproduto. Deste modo, no referido armazém atribuiu-se uma zona destinada a
colocacdo das paletes de PP's (Figura 142) e uma zona destinada a colocacdo das paletes de PA's

(Figura 143).

Figura 142 - Zona destinada a colocacao das paletes de PP's

= ey ]
Zona de

colocagao de
paletes PA’s.

Figura 143 - Zona destinada a colocacao das paletes de PA's
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Por intermédio da coadjuvacao dos supervisores, procedeu-se a realizacdo de breves reunides para

informar os colaboradores acerca das alteracdes efetuadas.

5.6.2 Estabelecimento do numero maximo de lotes de paletes vazias a alocar nas areas

De acordo com o referido na secao 4.13.6, verifica-se que a alocacdo em altura de paletes vazias se
efetua em quantidades excessivas, nomeadamente cerca de quatro a cinco lotes, cada um contendo
cerca de doze paletes, o que perfaz um total de sessenta paletes que se encontram alocadas nas
referidas areas de colisdo, contribuindo para a crescente reducdo da visibilidade quer dos
empilhadoristas, quer dos pedestres que circulam nas respetivas. Deste modo, considerou-se
fundamental a criacdo de um procedimento e respetiva passagem de informacédo (Anexo 16) de forma a
estabelecer como limite maximo a alocacao de trés lotes de paletes vazias, sendo que cada lote pode

conter no maximo doze paletes.
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5.7 Grupo 7

Tabela 11 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 7

plataformas elevatorias;

How
What (o qué?) Why (Porqué?) Who (Quem?) Where When How (Como?) Much
(Onde?) (Quando?) (Quanto
custa?)
Analise das atuais folhas dos processos, bem como
observacao dos respetivos processos de embalamento
Areas de em execucao na area; Verificar se é possivel eliminar
Eliminacao de Para algumas referéncias Ana Sousa/Leonilda colisdo dezembro | componentes que constituem a embalagem e cujo
postos de trabalho verifica-se a necessidade Matos 10,11,12,13 de 2019 abastecimento se efetua nas zonas fora de linha; Verificar o€*
dos dois lados da pontual de deslocacdes de eld se existe espaco suficiente nas zonas dentro de linha de
linha (dentro e fora | porta-paletes elétricos para forma a transferir componentes cujo abastecimento se
de linha). abastecer um conjunto efetua nas zonas fora de linha, para as zonas dentro de
restrito de zonas fora de linha.
~ linha. Areas de Aquisicao de um tapete mais estreito e de uma guia
8 Ana Sousa/ Leonilda colisao metalica para a linha Aallfass, de modo a permitir a
L:.g Matos/Fornecedor 10,11,12,13 Por definir | realizacdo do abastecimento pelas zonas dentro de linha. 5000€
S Externo el4d
Eliminacao de Intenso trafego no que diz Selecéo das referéncias a observar em cada uma das
deslocacdes de respeito as deslocacdes de Areas de dezembro | linhas, e mediante a realizacéo de gréficos de circulacao
porta-paletes porta-paletes elétricos em colisdo de 2019 discriminar os diferentes tipos de deslocacées
elétricos ao lado de | zonas onde operam Ana Sousa/Leonilda 10,11,12,13 e necessarias para efetuar o abastecimento as mesmas. 3565€
dentro e fora das pedestres. Matos eld janeiro- Mediante a discriminacéo das tarefas, apurar quais as
linhas. fevereiro de | que sdo passiveis de serem reduzidas ou eliminadas.
2020 Possibilidade de aquisicdo de um novo conjunto de
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Tabela 11 - Plano de a¢des para as propostas relativas ao Grupo 7 (continuacao)

How
What (o0 qué?) Why (Porqué?) Who (Quem?) Where When How (Como?) Much
(Onde?) (Quando?) (Quanto
custa?)
Acumulacéo excessiva de Analise das atuais folhas dos processos, bem
r~ | Definir semiprodutos nas zonas das Areas de como observacao dos respetivos processos de
8 abastecimento as linhas, o que conduz a Ana Sousa/Leonilda colisdo janeiro- embalamento em execucdo na area; Alteracéo
a linhas (quantidade constrangimentos a niveis de Matos 10,11,12,13 | fevereiro de | da documentacéo relativa aos processos de 0€*
5 | abastecida por hora) | espaco e de condicdes de eld 2020 abastecimento as linhas e fornecimento de
visibilidade. acoes de formacdo aos colaboradores.

* . . . .
Assumiu-se um custo desprezavel para estas propostas por serem realizadas internamente.
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5.7.1 Eliminacao de postos de trabalho dos dois lados da linha

De acordo com o referido na secdo 4.13.7.3, as referéncias Ab, A6, C4, C3, C1 constituem um grupo
especifico de referéncias para as quais ¢ necessario abastecer um conjunto restrito de zonas fora de
linha. Apos a analise das folhas de processos e parametros das referidas referéncias, bem como da
observacao dos respetivos processos de embalamento em execucao na area, foi possivel verificar que
existe espaco suficiente nas zonas dentro de linha para que se possa proceder a alocacdo dos
componentes cujo abastecimento se efetua nas zonas fora de linha. Deste modo, procedeu-se & alteracéo
da documentacédo relativa as referidas referéncias. Uma vez que se tratam de alteracdes no sentido de
abastecimento as linhas, foi necessario modificar o desenho do /ayout representado nas folhas SOS e de
parametros, pelo que remeteram-se as alteracdes referentes as referéncias C4, C3 e C1, respetivamente,
para o (Anexo 17), (Anexo 18) e (Anexo 19). No que diz respeito as referéncias Ab e A6, tratam-se de
referéncias cujo sentido de abastecimento teve de ser analisado com maior detalhe, pelo que faz sentido

explana-las com maior rigor.

> Referéncias A5 e A6

Nas referéncias Ab e Ab, as atividades relativas a colocacdo da etiqueta PQR, do saco de
ferragens e do suporte de metal efetuam-se em zonas situadas fora de linha. A colocacdo da
etiqueta POR e do saco de ferragens efetua-se na zona 2F e a colocacdo do suporte de metal

efetua-se na zona 3F (Figura 144).

[H

£

Figura 144 - Abastecimento das referéncias A5 e A6 (Processo Antigo)
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Uma vez que as referidas atividades constituem as Unicas tarefas do processo produtivo das referidas
referéncias que se executam em zonas fora de linha (a excecdo da colocacdo do manual de montagem
e da folha de aviso que tém necessariamente de ser colocados na zona 5F), e dado que a acumulacao
de contentores com suportes de metal na zona 3F condiciona o ja estreito e reduzido espaco existente
entre a linha Aallfasse a linha Genax 1, procurou-se efetuar uma analise de forma a averiguar se é viavel
a transposicdo das referidas atividades para zonas dentro de linha. De acordo com o que foi possivel
apurar junto das colaboradoras da linha e juntamente com a tecnologista de processos, a colocacao do
suporte de metal na zona 3F justifica-se pela existéncia de uma guia metalica (Figura 145) que se situa

ao longo das cinco zonas situadas fora de linha.

Guia metdlica

Figura 145 - Guia metélica da linha Aallfass

A existéncia desta guia tem como finalidade facilitar a tarefa de colocacédo do suporte de metal (Figura

146).

Furos da prateleira

Figura 146 - llustracao alusiva a atividade de colocacéo do suporte de metal
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A existéncia da referida guia é crucial na medida em que a colocacéo da prateleira entre as zonas 1D e
2D consiste na alocacao da prateleira na posicdo vertical e junto (encostada) a guia. A guia permite
sustentar a posicao vertical da peca ao longo do percurso efetuado pelos diferentes tapetes que
constituem a linha Aallfass.

A linha Aallfass é constituida por 2 tipos distintos de tapetes, tal como se encontra ilustrado na (Figura

147).

Tapete verde (tapete mais largo

e situado no inicio da linha);

Tapete preto (tapete situado no

prolongamento do anterior e mais

Figura 147 - Tapetes da linha Aallfass (Perspetiva frontal) estreito queo referldo)'

O processo atual consiste na realizacdo das seguintes atividades:

1. Colocacdo da prateleira na posicao vertical entre as zonas 1D e 2D, junto (encostada a guia

metalica).

Figura 148 - Atividade n.°1 - Etapa Inicial (perspetiva fora de linha) ~Figura 149 - Atividade n.°1 - Etapa final (perspetiva fora de linha)
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2. Colocacdo da etiqueta PQR e do saco de ferragens, na zona 2F, na localizacdo correspondente ao

tapete verde;

= ) <
g By B

Figura 150 - Atividade n.°2 - Colocacao da etiqueta PQR Figura 151- Atividade n.°2 - Colocagéo do saco de ferragens
(perspetiva fora de linha) (perspetiva fora de linha)

3. Colocacdo do suporte de metal na zona 3F (Etapa 1), sendo de seguida deitada a peca, ou seja, a
peca ¢ colocada na posicdo horizontal e encostada a guia metdlica (Etapa 2), na localizacao

correspondente ao tapete verde;

e

Figura 152 - Atividade n.°3 - Etapa 1 (perspetiva fora de linha) Figura 153 - Atividade n.°3 - Etapa 2 (perspetiva fora de linha)

Com intuito de apurar se é viavel a transposicdo das referidas atividades para zonas dentro de linha,
realizou-se um teste a referéncia A5 para os trés turnos da producéo, o qual consistiu na realizacdo das

seguintes atividades:

1. Colocacao da prateleira na posicdo vertical entre as zonas 1D e 2D, sendo que ao invés de ser
colocada junto (encostada a guia metalica), passa a ser colocada no lado oposto a referida, na

localizacao correspondente ao tapete preto;
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Figura 154 - Atividade n.°1 (Perspetiva fora de linha)

Colocacao da etiqueta POR e do saco de ferragens, na zona 2D, na localizacdo correspondente ao

tapete verde;

Figura 155 - Atividade n.°2 (Perspetiva fora de linha)

Colocacao do suporte de metal na zona 3D (Etapa 1), sendo de seguida deitada a peca, ou seja, a
peca é colocada na posicao horizontal e encostada & guia metalica (Etapa 2), na localizacéo

correspondente ao tapete verde;

Figura 156 - Atividade n.°3 - Etapa 1 (Perspetiva fora de linha)
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A realizacao do teste permitiu obter o seguinte feedback dos colaboradores relativamente as alteracdes

propostas:

1.Como ja foi referido anteriormente, o tapete verde é mais largo do que o tapete preto, pelo que
dada a inexisténcia de uma guia metalica junto a extremidade dos tapetes mais proxima das zonas
dentro de linha, constata-se um enviesamento da posicdo da peca ao longo do percurso efetuado
pelo tapete, o que por sua vez irad dificultar as atividades de colocacao da etiqueta PQR e do saco
de ferragens;

2. Arealizacdo da tarefa de colocacdo do suporte de metal na zona 3D implica a realizacdo de um
elevado esforco ergondmico, isto porque para além da colocacdo do suporte de metal, € necessario
deitar a peca (coloca-la na posicao horizontal) e posteriormente encosta-la & guia metalica. E devido
ao desfasamento existente entre a largura dos tapetes que a tarefa de encostar a peca a guia
metalica conduz a realizacdo de um elevado esforco ergondmico por parte das colaboradoras (tém
de se inclinar sobre a linha e esticar os bracos, sendo que o movimento realizado tem de ser
relativamente rapido para acompanhar a cadéncia da linha).

Deste modo e apos a obtencdo do feedback dos colaboradores, foi fundamental reformular a
proposta de melhoria de modo a que a referida passasse a incluir os seguintes aspetos:

1. Aquisicao de uma guia metalica semelhante a existente para aplicar a extremidade dos tapetes

situada mais proxima das zonas dentro de linha;
2. Aquisicdo de um tapete de com dimensdes iguais ao tapete preto de modo a proceder a
substituicao do tapete verde.

Apé6s a restruturacdo da proposta de melhoria foi necessario consultar novamente os colaboradores
para apurar se as modificacdes introduzidas seriam suficientes para permitir a realizacdo do
abastecimento a linha pelas zonas dentro de linha em condicdes seguras e ergonomicamente
favoraveis para os respetivos. Destaca-se a obtencdo de um parecer positivo por parte dos
colaboradores, o que permitiu avancar com as solicitacoes relativas aos orcamentos requeridos para

a aquisicao dos referidos componentes.
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5.7.2 Eliminacado das deslocacdes de porta paletes elétricos ao lado de dentro e fora das linhas

Na secdo 4.13.7.2 procedeu-se a identificacao dos tipos de deslocacdes efetuadas pelos porta-paletes

elétricos. Na (7abela 12) encontram-se discriminados os diferentes tipos de deslocacoes identificados.

Tabela 12 - Listagem dos tipos de deslocacdes identificados

Tipos de Deslocacoes Identificados

1.Deslocacdes associadas ao abastecimento direto a linha.

2.Deslocacdes associadas ao abastecimento da ZI.

3.Deslocacdes associadas ao abastecimento a linha a partir da ZI.

4 Deslocacdes associadas a colocacdo de material proveniente da Foi/ e do Bl em zonas dos corredores

das linhas.

5. Deslocacdes associadas a alocacao de baseboards e paletes.

6. Deslocacdes associadas ao reajustamento de paletes.

7. Deslocacdes associadas a alimentacao do robot de caixas e da Zona 1D com caixas de cartao.

8.Deslocacdes associadas a colocacdo de semiprodutos, paletes e baseboards no Bl.

9.Deslocacdes ao armazém de matérias-primas e semiproduto e a Foil.

10. Deslocacdes associadas a recolha de residuos das linhas.

No que concerne as deslocacdes associadas ao reajustamento de paletes, mais concretamente as tarefas
de reajustamento do tipo 3, estas sdo passiveis de ser reduzidas e/ou eliminadas através da aquisicdo
de um conjunto de plataformas elevatorias, usualmente designadas por porta-paletes elétricos com
capacidade de elevacao.

A aquisicdo deste tipo de plataforma ird permitir a alocacdo dos componentes mais criticos das
referéncias, entendendo-se como componentes mais criticos, aqueles que apresentam as seguintes

particularidades:

v’ Transportados em paletes mestra;

v" Em termos de alocacio dos componentes, as paletes apresentam um maior niimero de filas
guer em comprimento, quer em altura;

v" Possuem elevadas dimensdes;

v Possuem elevado peso.

A aquisicdo destas plataformas ira permitir libertar algumas das plataformas elevatorias existentes

(modelo ELF 1001/920 da Logiflex), que se destinardo maioritariamente a aquisicao dos componentes
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menos criticos das referéncias, entendendo-se como componentes menos criticos, aqueles que

apresentam as seguintes particularidades:

v Transportados em palete euro;

v" Em termos de alocacdo dos componentes, as paletes apresentam um menor numero de filas

quer em comprimento, quer em altura;

v N3o possuem dimensdes elevadas;

v Nao possuem peso elevado.

Deste modo, selecionou-se como modelo de plataforma elevatoria, o0 modelo HX10 E do fornecedor C.

Com o intuito de avaliar as vantagens que a aquisicdo do referido modelo podera proporcionar,

estabeleceu-se uma analise comparativa entre as carateristicas da futura plataforma e as carateristicas

das plataformas existentes, a qual se encontra resumida na (7abela 13).

Tabela 13 - Carateristicas das plataformas elevatorias

Identificacdo da plataforma elevatéria

ELF 1000/920 Logiflex HX10E 2000x540
Capacidade de carga (kg) 1000 1000

Altura de elevacéo (mm) 920 (h3) 715 (h3)
Comprimento total (mm) 1800 (I1) 2540 (11)
Largura total (mm) 680 (b1) 540 (b1)

Dimensao dos garfos (mm) 1520 (1) 2000 (s/e/1)
Espaco de trabalho para a palete 2250 (Ast) 2748 (Ast)

(1200x800) longitudinal (mm)
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De seguida, encontram-se ilustrados os desenhos técnicos da plataforma elevatéria ELF 1000/920

Logiflex (Figura 157) e da HX10 E 2000x540 (Figura 158).

h 43

Figura 158 - Desenho técnico da plataforma elevatoria HX10 E 2000x540

Da analise da (7abela 13) é possivel depreender que a plataforma HX10E 2000x540 possui garfos de
maiores dimensdes, o que lhe confere um comprimento total superior comparativamente a plataforma
existente, contudo apresenta uma largura total menor. O facto de possuir uma largura menor e garfos
de maiores dimensdes, aliado ao facto de que apresenta um maior espaco de trabalho para a palete,
torna este tipo de plataforma ideal, sobretudo para a manipulacao da palete mestra. Desta forma, para
além de estarmos perante uma alocacao mais segura da palete mestra, a referida plataforma possibilita
a existéncia de uma maior area de trabalho situada a volta da mesma, o que por sua vez permite o
acesso aos colaboradores as filas de componentes alocadas nas paletes que se encontram mais
afastadas das referidas zonas de trabalho, o que néo se verifica com a utilizacdo da plataforma ELF

1000/920 Logiflex.
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Na determinacdo do numero de plataformas elevatdrias a adquirir foi necessario ter em conta as
referéncias mais criticas embaladas nas diferentes linhas, sendo as referéncias mais criticas aquelas
que implicam a realizacao de um maior numero de deslocacdes de porta-paletes elétricos associadas ao
reajustamento de paletes. Na (7abela 14) encontra-se listado o numero de plataformas elevatdrias

atribuidas as linhas.

Tabela 14 - Atribuicao de plataformas elevatorias as linhas

Linha Identificacdo da(s) referéncia(s) N° de plataformas elevatdrias
atribuidas
Genax 1 2
Referéncia C2; Referéncia C3
Genax 2 2
Kallfass Referéncia Al 1
Biele 2 Referéncia H4 3
Total 8

Determinou-se assim, a aquisicao de oito plataformas elevatorias, sendo que apds a respetiva aquisicao
ira proceder-se a elaboracao de novos graficos de circulacédo para verificar se efetivamente a aquisicao
das mesmas reduz e/ou elimina o numero de deslocacdes de porta-paletes elétricos associadas ao

reajustamento de paletes, e se é necessario ou nao adquirir mais plataformas elevatdrias.

5.7.3 Definicdo do abastecimento as linhas

De acordo com 0 mencionado na secao 4.13.7.4, foi possivel depreender que o processo de producao
ilustrado nas folhas de processos das referéncias nem sempre coincide com o processo de producéo
praticado nas linhas. Nesse sentido, procedeu-se a analise das folhas de processos e de parametros para

um conjunto especifico de familias de produtos, tendo por base os seguintes critérios:

» Referéncias para as quais se alocam materiais em quantidades superiores a quantidade
necessaria, tendo por base um horizonte temporal de uma hora;

» Referéncias para as quais recentemente foram modificadas as zonas de trabalho das linhas e
gue necessitam de ser atualizadas;

» Referéncias que apresentam um elevado nimero de componentes na sua constituicao.

Destaca-se ainda que muitas das deslocacdes associadas ao abastecimento das linhas correspondem a

deslocacdes extremamente concentradas no tempo (isto &, realizam-se numa curta janela temporal, 0
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que acaba por concentrar momentaneamente o risco na referida area). Neste sentido, procedeu-se a

modificacao das folhas de processos e de parametros das referéncias, tendo por base dois critérios:

[.  Atualizacao das folhas no que diz respeito ao nimero de paletes alocadas as linhas;
[I.  Atualizacao das folhas num ambito genérico (de acordo com os pontos mencionados

anteriormente, a excecdo do numero de paletes alocadas as linhas).

O objetivo das alteracdes introduzidas nas folhas de processos e de parametros no que diz respeito ao
numero de paletes alocadas as linhas é o de definir 0 abastecimento das linhas para uma janela temporal
de uma hora, desta forma espera-se a reducao do numero de deslocacdes para a mesma janela temporal
e a libertacao da area em termos de espaco, o que permitira aumentar a visibilidade na mesma e facilitar
a circulacao. A titulo de exemplo, selecionaram-se as referéncias D3 e A6 para ilustrar as aplicacdes do
critério n°1 e a referéncia D1 para ilustrar as aplicacées do critério n°2. As alteracdes relativas a
referéncia D3 encontram-se ilustradas no (Anexo 20), as referentes a referéncia A6 no (Anexo 21) e as

referentes a referéncia D1 no (Anexo 22).
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5.8 Grupo 8

Tabela 15 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 8

intermédio.

localizacao;

How
What (o qué?) Why (Porqué?) Who (Quem?) Where When How (Como?) Much
(Onde?) | (Quando?) (Quanto
custa?)
Realizacdo de um nimero de E necessario efetuar a medicao das areas
deslocacdes muito concentrado no Ana Area de marco-abril | destinadas ao abastecimento para transpo-las
Definir o0 abastecimento do tempo; Realizacao de longas pausas Sousa/Leonilda coliséo de 2020 para a planta respetiva ao Packing. Apurar 0€*
buffer intermédio. por parte dos colaboradores Matos 16 junto dos empilhadoristas a quantidade de
responsaveis pelo abastecimento. material que é possivel alocar nas respetivas
areas de abastecimento no que diz respeito as
referéncias analisadas.
Para além das marcacdes no chao que apenas
Estabelecer sinalizacdo que | Apenas se encontra identificada delimitam as areas de abastecimento e as
oo | identifique as areas de com sinalizacao suspensa a area de Ana Area de junho de zonas de passagem de pedestres, pretende-se
8 abastecimento do buffer abastecimento referente a linha Sousa/Leonilda coliséo 2020 melhorar a gestédo visual do espaco através da 0€*
L;CJ intermédio. Genax 1. Matos 16 atribuicao de sinalizacao suspensa que
(O] identifiqgue adequadamente as areas de
abastecimento destinadas as restantes linhas.
Implementacéo de uma Area de intensa e concentrada E necessario realizar um estudo detalhado, de
ponte com ligacao a circulacao de empilhadores e porta- forma a que a colocacao da ponte néo interfira
Mezanine que permita o paletes elétricos junto ao caminho Ana com as zonas de abastecimento do buffer
acesso as linhas através da | de seguranca destinado a circulacao Sousa/Leonilda Area de intermédio. De igual modo, é necessario definir
existéncia de um conjunto de pedestres e situado entre o Matos/ Luis colisao | Por definir. | o numero de escadas necessario para aceder
de escadas. buffer de semiproduto e o buffer Ribeiro 16 as linhas e estabelecer a sua respetiva 80.000€

* Assumiu-se um custo desprezavel para estas propostas por serem realizadas internamente.
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Tabela 15 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 8 (continuacéo)

How
What (o qué?) Why (Porqué?) Who (Quem?) Where When How (Como?) Much
(Onde?) | (Quando?) (Quanto
custa?)
Colocar sinalética adequada relativa a Enquanto néo for aprovado o O objetivo é redefinir o /ayoutdo
obrigatoriedade do uso de colete de alta orcamento da ponte e caso Packing e definir quais as zonas em
visibilidade que alerte para o perigo de seja aprovado, enquanto se Ana Sousa/Leonilda | Area de fevereiro | que apenas é permitida a circulacao 5000€-
circulacao de empilhadores e que proiba a | aguarda a implementacao da Matos colisdo de 2020 | de pedestres e quais as zonas em 6000€
00 | passagem de pessoas nao autorizadas no mesma. 16 que apenas é permitida a circulacdo
8 buffer de semiproduto. de empilhadores.
=
o Intensa e concentrada O objetivo é reduzir a velocidade de
Definir/controlar a velocidade de circulacao de empilhadores, Departamento de Area de marco de | circulacdo dos empilhadores na area
circulagéo dos empilhadores. por vezes a uma velocidade Manutencao / colisao 2020 do bufferintermédio para metade do o€
excessiva para o tipo de Representante da 16 valor atual, isto &, passar de uma
transporte que é necessario Toyota velocidade de 12 km/h para uma
efetuar. velocidade de 6 km/h.

* Assumiu-se um custo desprezével para estas propostas por serem realizadas internamente.
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5.8.1 Definicao do abastecimento do bufferintermédio

No que diz respeito a area destinada ao buffer intermédio, foi possivel apurar junto do Departamento
responsavel pela elaboracdo das plantas das diferentes fabricas, que a mesma nao se encontrava
identificada na planta do Packing BOF. Nesse sentido, foi necessario efetuar um conjunto de medicoes
de forma a proceder ao reconhecimento da referida area para que a mesma pudesse ser representada
na planta do Packing BOF.

Numa primeira etapa, procedeu-se a identificacdo das filas destinadas a alocacdo das paletes de
componentes e zonas de passagem para pedestres constituintes da area do buffer (Figura 159). Foi
necessario identificar os pilares existentes no Packing (P1 a P5) de modo a serem utilizados como pontos

de referéncia de forma a reproduzir a area do buifer no software AutoCAD.

Legenda:

Zona de
passagem

Figura 159 - Area do buffer (filas e zonas de passagem)
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De seguida, procedeu-se a medicao das dimensdes das diferentes filas e zonas de passagem (Figura

160).
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Figura 160 - Dimensdes das filas e zonas de passagem
Apds o reconhecimento da area do buffer a nivel de dimensdes, foi fundamental abordar os
colaboradores, nomeadamente os empilhadoristas e os abastecedores das linhas com o intuito de apurar
quais as filas do buffer destinadas a alimentacéo das linhas (n° de filas dedicadas a linha Genax 1, a
linha Genax 2, entre outras). De igual modo, foi crucial a ajuda dos respetivos para reconhecer quais as
filas que se destinam a alocacdo de paletes de componentes necessarios para alimentar as linhas e

quais as que destinam a alocacao de material destinado a rework, tal como se encontra ilustrado na

(Figura 161).
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Figura 161 - Identificacéo das areas do buffer intermédio
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A (Figura 161) é representativa das filas que constituem o buffer intermédio, sendo que as zonas
zebradas correspondem as passagens destinadas aos pedestres. No que diz respeito a linha Genax 2
destaca-se que uma das filas se destina exclusivamente a colocacdo de residuos e tampos de cartdo, ja
no que diz respeito a linha Biele 2 existem duas filas destinadas ao rework de semiproduto relativo a
linha Aallfass e as linhas Genax, sendo que numa delas sédo alocados alguns contentores de residuos. Ja
no que concerne a linha Blele 1, existem duas filas destinadas ao rework de semiproduto relativo as
linhas Biele. Salienta-se que apesar de na figura as duas areas do buffer estarem dividas em linha Biele
2 e linha Biele 1, o abastecimento dessas areas nem sempre cumpre com a referida atribuicao.

Ao nivel da sinalética respeitante a identificacdo das filas do buffer, apenas se encontram devidamente

identificadas as filas respeitantes ao abastecimento da linha Genax 1 (Figura 162).

Figura 162 - Identificacao das filas destinadas a linha Genax 1

A principal melhoria aplicada a area de colisdo 16 consiste na redefinicdo do abastecimento do buffer
intermédio para quantidades de materiais definidas para um horizonte temporal de uma hora de
producéo, tendo como principais objetivos a reducao da concentracdo de deslocacdes realizadas € a
libertacao da area em termos de espaco, o que por sua vez permitira aumentar a visibilidade na mesma
e facilitar a circulacao quer de pedestres, quer de veiculos industriais. Neste sentido, foi necessario criar
para cada referéncia uma folha em Excel (femplate) relativa ao abastecimento do buiffer intermédio. As
referéncias para as quais se procedeu a redefinicdo do abastecimento do bufferintermédio sdo: Al, A4,
A5, A6, B1, B2, B3, B4, B5, B6, B7, B8, D1, D2, D3, D4, D5, D6, F1, F2,F3,F4, F5, F6, F8, F9, F11,
H1, H2, H3, H4, H5, H6, H7, H8, H9, H10, H11 e H12.
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Antes de se proceder ao preenchimento da folha relativa ao abastecimento do buffer intermédio foi
necessario efetuar uma analise do abastecimento para cada uma das referéncias listadas, isto &, foi
imprescindivel consultar as folhas de processos, bem como as folhas de parametros de forma a avaliar
0 processo produtivo das respetivas, sendo que foi de igual modo indispensavel consultar a quantidade
por palete dos diferentes componentes (matérias-primas e semiprodutos) que constituem as respetivas.
A titulo de exemplo, no (Anexo 23) encontra-se um extrato do ficheiro consultado para a obtencao da
quantidade por palete relativa a matérias-primas e a componentes fabricados internamente. Uma vez
que se tratam de trinta e nove referéncias, optou-se por ilustrar a folha de analise de abastecimento e a
folha relativa ao abastecimento do buffer intermédio para as referéncias mais criticas das linhas,
nomeadamente a referéncia C2 para as linhas Genax, (Anexo 24) e (Anexo 25), a referéncia Al para a
linha Aallfass (Anexo 26) e (Anexo 27) e a referéncia H4 para as linhas Blele (Anexo 28) e (Anexo 29).

A analise do abastecimento das referéncias mencionadas e a criacdo das folhas de parametros relativas
ao abastecimento do buifer intermédio permitiu definir o niumero de filas destinadas a semiproduto e a
matéria-prima para cada uma das linhas. E possivel assim verificar que & linha Genax 1 atribuiram-se
quatro filas destinadas ao semiproduto e uma fila destinada a matéria-prima, a mesma atribuicao verifica-
se para a linha Genax 2 (Figura 163). A linha Aallfass atribuiram-se duas filas destinadas ao semiproduto
e uma fila destinada a matéria-prima, a linha Bjele 2 atribuiram-se quatro filas destinadas ao semiproduto
e duas destinadas a matéria-prima, por ultimo, a linha Biefe 1 atribuiram-se quatro filas destinadas ao

semiproduto e uma fila destinada a matéria-prima (Figura 164).
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Figura 163- Filas do buffer intermédio (linhas Genax e linha Aallfass)

BIELE 2 BIELE 1

Figura 164 - Filas do bufferintermédio (linhas Biele)
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Como referido anteriormente, apenas se encontravam sinalizadas as filas do bufferintermédio referentes
ao abastecimento da linha Genax 1. Nesse sentido, para as restantes linhas foi necessario proceder a
criacdo de placas (folhas A4 plastificadas) de modo a proceder a identificacdo das restantes filas. Para
tal, foi necessario recorrer ao fempiate utilizado pela empresa. A titulo de exemplo, encontra-se ilustra

na (Figura 165) a placa criada para identificacao da fila de semiproduto n.°1 da linha Aalifass.

BOF - PACKING

KALLFASS

SEMIPRODUTO
K-SMP1

Figura 165 - Identificacdo da fila de semiproduto n.°1 da linha Aallfass

5.8.2 Implementacdo de uma ponte

De acordo com 0 mencionado na secao 4.13.8, a area de colisao 16 corresponde a uma area de intensa
e concentrada circulacdo de empilhadores e porta-paletes elétricos junto a um caminho de seguranca
destinado a circulacao de pedestres e situado entre o buffer de semiproduto e o bufferintermédio. Nesse
sentido, foi proposta a implementacao de uma ponte (Figura 166) com ligacéo as escadas da Mezanine
e de forma a que possua um conjunto de acessos (escadas) orientados para as linhas. No que diz
respeito ao niumero de acessos as linhas estipulou-se um nimero maximo de trés, nomeadamente um
acesso situado proximo da linha Genax 2 de forma a possibilitar a entrada nas zonas de trabalho das
linhas Genax, um acesso intermédio situado entre a linha Genax 1 e a linha Aallfass de forma a
possibilitar a entrada nas zonas de trabalho da linha Aallfass e por ultimo, um acesso situado proximo

da linha Biele 2, de forma a possibilitar os acessos as zonas de trabalho das linhas Biele.
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Com intuito de tornar a futura utilizacdo da ponte eficaz, foi necessario bloquear o acesso a Foi/de forma
a evitar que os colaboradores que laboram na respetiva area circulem na zona proxima ao buifer
intermédio. Contudo, o acesso a cloudda Foilnao é passivel de ser bloqueado, uma vez que é necessario
para a circulacao dos colaboradores que recorrem aos porta-paletes elétricos para abastecerem as linhas
Biele.

No que diz respeito aos restantes colaboradores externos ao Packing (colaboradores pertencentes aos
Departamentos de Compras e Planeamento, colaboradores que laboram na Fos/, colaboradores que
laboram na zona dos pendentes, etc ...) estes terdo de recorrer a utilizacdo da ponte, uma vez que o

atual caminho de seguranca, que se encontra pintado no chao, ira deixar de existir.

5.8.3 Colocacao de sinalética

Enquanto nao for aprovado o orcamento da ponte referida na secao anterior e enquanto se aguarda a
implementacdo da respetiva, considerou-se fundamental a colocacdo de sinalética adequada de forma

a.

» Alertar para o perigo de circulacdo de empilhadores entre buffers,

Figura 167 - Aplicacao de Sinalética

Figura 166 - Ponte
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» Proibir a passagem de pessoas nao autorizadas (proibir a passagem do caminho de seguranca
para o buffer de semiproduto) e impor a obrigatoriedade de uso do colete de alta de visibilidade

sempre que 0s colaboradores pretendam atravessar o caminho de seguranca.

5.8.4 Definir/controlar a velocidade de circulacdo dos empilhadores

Figura 168 - Aplicacao de Sinalética

Enquanto nado for aprovado o orcamento da ponte referida na secdo anterior e enquanto se aguarda a
implementacdo da respetiva, considerou-se a possibilidade de definir/controlar a velocidade de
circulacdo dos empilhadores na area de colisdo 16. Através da realizacdo de varias reunides com o
Departamento de Manutencao e com o representante da 7oyoia, averiguou-se a possibilidade de reduzir
a velocidade atual de circulacao dos empilhadores.

Os empilhadores que operam na area do Packing estdo programados para um funcionamento a uma
velocidade de 12 km/h. Contudo, os referidos possuem um modo de funcionamento designado por
“modo tartaruga”, funcionalidade essa que permite ao empilhadorista selecionar a velocidade a qual o
equipamento pode circular. Como o proprio nome indica, 0 modo tartaruga corresponde ao modo lento
de andamento do equipamento, sendo que o empilhador passa a circular a velocidade de 6 km/h.
Apds a analise das carateristicas técnicas dos empilhadores considerou-se que perante as restantes
propostas de melhoria aplicadas as areas de colisao 7,8,9 e 17, os empilhadoristas que operam nas
referidas podem manter a velocidade habitual de 12 km/h. Contudo, uma vez que junto ao buffer
intermédio existe atualmente um caminho de seguranca, considerou-se crucial definir a velocidade dos
empilhadores responsaveis pelo abastecimento do referido para um valor de 6 km/h. O objetivo consiste
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na ativacdo do modo tartaruga do empilhador, contudo de forma a verificar se os colaboradores cumprem
o referido procedimento foi indispensavel apurar junto do fornecedor da 7oyota a possibilidade de colocar

um conjunto de luzes (sistema luminoso do tipo semaforo) para que se torne visivel a ativacdo do modo

tartaruga.
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5.9 Grupo 9

Tabela 16 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 9

Colocar sinalética adequada Circulacao de pedestres numa O objetivo é redefinir o /ayout do Packinge

(suspensa e autocolante no zona de intensa e concentrada Ana Area de fevereiro de | definir quais as zonas em que apenas é

solo) de forma a proibir a circulacado de empilhadores e Sousa/Leonilda | colisdo 17 2020 permitida a circulacdo de pedestres e quais as 0€*
circulacao de pedestres nesta porta-paletes elétricos. Matos Zonas em que apenas € permitida a circulacao

area. de empilhadores.

* Assumiu-se um custo desprezével para estas propostas por serem realizadas internamente.
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Uma vez que a area de colisdo 17 corresponde a uma area de intensa e concentrada circulacdo de
empilhadores e porta-paletes elétricos na qual se verifica a circulacdo de pedestres, considerou-se crucial
a colocacdo de sinalética suspensa nas traves, de forma a proibir a circulacdo de pedes entre o corredor
situado entre as zonas dos cais de finais de linha e a zona da ponte. Nesta area de colisao, considerou-
se igualmente urgente a colocacao de sinalética ndo s suspensa, mas também autocolante a nivel do
solo, de forma a delimitar novamente as zonas em que é proibida a circulacdo de pedestres e de modo
a alertar para as zonas em que se verifica a circulacao de empilhadores. A titulo de exemplo e de forma
a ilustrar o resultado esperado, selecionaram-se exemplos de empresas que adotaram uma estratégia

semelhante (Figura 169) e (Figura 170).

Figura 169 - Sinalética autocolante referente a proibicéo de Figura 170- Sinalética autocolante para alerta de
circulacao de pedestres (retirado de: Manutan, 2019) circulacdo de empilhadores (retirado de: Manutan, 2019)
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5.10 Grupo 10

Tabela 17 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 10

O objetivo é proceder a criacdo de um
Criacao de um programa Na grande maioria das vezes, programa informatico que possibilita a emissao
informatico e colocacdo quando as inspetoras necessitam Ana Sousa/Leonilda | Area de marco- de um aviso luminoso (pirilampo instalado na
de um sistema de aviso de avaliar uma palete de uma das Matos/Paulo colisdo junho de linha) e sonoro sempre que a inspetora emite o€*
luminoso/sonoro. linhas, atravessam a zona dos cais Mendes/Paulo 18 2020 um pedido de requisicdo de uma palete
de finais de linha e chamam pelos Nunes referente a uma determinada linha. E
empilhadoristas. necessario fornecer formacéo aos
colaboradores.

* Assumiu-se um custo desprezavel para estas propostas por serem realizadas internamente.
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De acordo com o referido na secdo 4.13.10, sempre que as inspetoras necessitam de requisitar uma
palete que se encontra em linha, atravessam a zona dos cais de finais de linha e a zonajunto a ponte e
chamam pelos empilhadoristas. De forma a eliminar este risco, propds-se a criacdo de um programa
informatico que juntamente com a instalacdo de um sistema de aviso luminoso/sonoro nas linhas
permitisse a requisicao segura e controlada de paletes para inspecao.

O objetivo é proceder a criacdo de um programa informatico que possibilita a emissdo de um aviso
luminoso (pirilampo instalado na linha) e sonoro sempre que a inspetora emite um pedido de requisicdo
de uma palete referente a uma determinada linha. Apos a rececdo da palete requerida, a inspetora da
Qualidade devera encerrar o pedido de requisicdo. Na (Figura 171) encontra-se ilustrado o protétipo do
programa informatico, o objetivo é a inspetora da Qualidade carregar no botdo para emitir um pedido de
requisicao, de seguida acende-se um pirilampo na linha (Figura 172) e ativa-se um sinal sonoro, 0s quais
apenas cessam quando a inspetora recebe a palete e aciona novamente referido botdo. Apds a
implementacdo dos sistemas referidos sera necessario fornecer formacdo aos colaboradores

relativamente ao uso dos mesmos.

Pedido de Palete para Inspecao

GGenax 1 (enax 2 Kallfass Ls. Biele

Figura 171 - Programa informatico

Figura 172 - Sistema luminoso (pirilampos)
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5.11 Grupo 11

Tabela 18 - Plano de acdes para as propostas relativas ao Grupo 11

Definicao de um novo No meio das linhas Genax, mais concretamente no topo das Definicao de um
local para colocacao linhas existe um conjunto de contentores para residuos espaco no buffer
dos contentores para como o cartao, plastico e cintas. A recolha de residuos é Ana Sousa/Leonilda Area de | fevereiro de | intermédio para
residuos como cartéo, efetuada varias vezes ao longo de um turno, tarefa que fica Matos/Supervisores colisdo 2020 colocacéo dos o€e*
plastico e cintas. ao encargo dos empilhadoristas, implicando a deslocacao 19 contentores de
excecional de empilhadores a entrada das linhas. residuos.

* . . . .
Assumiu-se um custo desprezavel para estas propostas por serem realizadas internamente.
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No meio das linhas Genax, mais concretamente no topo das linhas existe um conjunto de contentores
destinados aos residuos como cartao, plastico e cintas (Figura 173) e (Figura 174). De igual modo, nesta
zona sao também por vezes alocados tampos de cartao utilizados em paletes de semiproduto (Figura

175) e que sao reutilizados.

Figura 175 - Palete de semiproduto com tampo

A recolha dos referidos residuos bem como dos tampos de cartdo é realizada pelos empilhadoristas, o
que implica a deslocacao excecional de empilhadores a entrada das linhas. De forma a eliminar este
risco, atribuiu-se que uma das filas destinada ao abastecimento da linha Genax 2 passaria a dedicar-se

Unica e exclusivamente a alocacdo de contentores de residuos e tampos de cartao (Figura 176).

Figura 176 - Alocacdo de contentores e tampos de cartao (Perspetiva lateral)
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6. DISCUSSAO E ANALISE DOS RESULTADOS

No presente capitulo apresentam-se os resultados relacionados com a implementacao das propostas de
melhoria fruto da Avaliacdo de Riscos inicialmente realizada. Nesse sentido, foi necessario apos a
implementacdo das medidas propostas realizar uma nova Avaliacdo de Riscos, cujos resultados se
encontram ilustrados no (Anexo 30), ndo so para atualizar os valores relativos aos riscos identificados,
mas também para apurar a eficacia das acdes implementadas.

A discussdo e analise dos resultados vai seguir a estrutura definida na secao 4.13, pelo que os resultados
serao avaliados relativamente a cada um dos grupos representativos das areas de colisdo previamente
definidos. Existem contudo, duas circunstancias que condicionaram a implementacdo das melhorias
definidas e que é necessario frisar, a primeira relaciona-se com um estudo de expansdo em termos de
area produtiva a decorrer na area do Packing BOF, o qual implicara o estabelecimento de uma ligacéo
direta das linhas de embalamento a zona do armazém de produto acabado e ainda a expansao das
referidas para o espaco destinado ao armazém de matérias-primas e semiproduto, a segunda relaciona-
se com a questdo pandémica vivenciada devido ao Covid-19 que entre outros obstaculos, contribuiu em

muito para a inviabilizacdo de medidas cuja aplicacdo dependia de fornecedores externos.

6.1 Grupo 1: Areas de colisdo 1 & 15

6.1.1 Resultado do estabelecimento de uma nova zona de abastecimento

A definicdo de um novo espaco no Facking situado na antiga zona de reunides, destinado ao
abastecimento da matéria-prima respeitante as linhas Aallifass Velha e a linha Genax 2, registou
resultados agradavelmente positivos. Estipulou-se a realizacdo de um periodo de observacdo para
analisar se efetivamente foram erradicadas as deslocacdes realizadas pelos empilhadoristas no corredor

situado entre as referidas linhas. Os dados analisados encontram-se esquematizados na (Tabela 19).
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Tabela 19 -Observacdes registadas durante a 1.7 semana de janeiro

Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Dial0 | Dial3 | Dial4 | Dialb | Dialé | Dial7
Turno v v v v v v v v v v
Manha
Turno v X v X v v v v v v
Tarde
Legenda:

v' Cumpriu com as regras impostas;
x Violou as regras impostas

Da analise da (Tabela 19) é possivel apurar que de um modo geral as equipas de empilhadoristas
cumprem com as restricoes de circulacdo impostas, pelo que é possivel concluir que a sinalética
colocada cumpre com o seu propdsito. Contudo, salienta-se que uma vez que o periodo de observacao
coincidiu com o periodo de adaptacdo a nova realidade, é natural que por vezes se verificasse algum
incumprimento das regras impostas devido a uma inadequada ou inexistente passagem de informacao,
tal como se verifica relativamente ao turno da tarde, durante os dias sete e nove de janeiro. Nesse
sentido, considerou-se crucial a realizacao de uma reunidao com 0s supervisores do turno da tarde e da
manha e com o responsavel da area para reforcar as passagens de informacéao relativas as novas regras
de circulacdo no Packing. Relativamente as equipas de empilhadoristas, o feedback foi bastante positivo,
visto que as referidas mencionaram que as alteracdes introduzidas permitem a realizacdo dum trajeto
mais curto, o que lhes permite efetuar uma melhor gestao do tempo destinado a realizacao das atividades
que lhes sao incubidas.

No que diz respeito a este ponto da avaliacdo de riscos, é assim viavel admitir que o risco identificado

foi efetivamente eliminado.

6.1.2 Resultado do comportamento do impulsor da linha

Durante as observacoes realizadas procedeu-se também a observacéo e registo do comportamento do
impulsor da linha, tendo-se verificado que de um modo geral quando se aproxima do topo da linha recorre
a utilizacdo do sinal sonoro (buzina) para alertar os colaboradores relativamente a sua presenca,
procurando estabelecer contacto visual. Contudo, como se trata dum procedimento puramente
comportamental, ndo é viavel assumir que este risco foi eliminado, mas € possivel referir que o risco foi

reduzido, isto &, o valor do risco passou assim de 20 (alto) para 8 (médio).
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6.2 Grupo 2: Areas de Colisdo 2,3,4,5¢e 6

6.2.1 Resultado do estudo para bloquear/reduzir o acesso a porta-paletes elétricos

No que diz respeito ao estudo para bloquear/reduzir o acesso a porta-paletes elétricos, registou-se a
introducao de um conjunto de melhorias significativamente positivas ao nivel da recolha de residuos. O
processo de recolha de residuos efetuava-se de forma desornada e implicava a realizacdo de um numero
de deslocacdes desnecessario. Nesse sentido, estabeleceu-se uma nova rota de recolha de residuos, a
qual engloba dois trajetos estrategicamente delineados de forma a rentabilizar o tempo associado ao
processo de recolha e a reduzir o numero de deslocacdes realizadas pelo porta-paletes elétrico. Destaca-
se que com base no método de observacao direta no terreno, durante a Ultima semana de fevereiro, foi
possivel constatar que os colaboradores responsaveis pela recolha de residuos cumprem com as regras
estabelecidas no novo procedimento. Relativamente ao colaborador do turno da tarde, salienta-se que
devido a situacao pandémica provocada pelo Covid-19, a data de realizacao da acao de formacao para
obtencao da carta/certificado de conducédo de porta-paletes elétrico sofreu um atrasado consideravel,
pelo que s6 a partir da segunda quinzena de junho é que o referido colaborador passou a realizar a
recolha de residuos com recurso a um porta-paletes elétrico.

No que concerne a este ponto da avaliacdo de riscos, é possivel referir que o referido risco foi reduzido,

sendo que o valor do risco passou assim de 20 (alto) para 6 (médio).

6.2.2 Resultado da colocacao de botoneiras para inspecao das paletes nas linhas

Relativamente a este ponto da avaliacdo de riscos, infelizmente nao é possivel afirmar que o risco
calculado foi eliminado, isto porque a Unica botoneira implementada nas linhas pertence a linha Genax
2, e apesar de se encontrar operacional, de ter sido realizada uma passagem de informacao quer pelo
formador da area, outra pelos supervisores, e ainda uma que decorreu no terreno, regista-se que as
lideres de equipa nao aderiram a este tipo de tecnologia. Neste sentido, nao foi possivel proceder a

reavaliacdo deste ponto da avaliacao de riscos.

6.2.3 Resultado da colocacao de barreiras nas zonas dos cais de finais das linhas

No que diz respeito a colocacao de barreiras (barrotes) nas zonas dos cais de finais das linhas, esta
melhoria permitiu reforcar as medidas de prevencdo implementadas, uma vez que possibilitou a
delimitacao da area na qual os colaboradores podem realizar a inspecao da palete de forma segura e

controlada, como também, possibilitou uma gestao eficaz do espaco na medida em que delimitou
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igualmente a area destinada a alocacao de material necessario aos postos de trabalho, sobretudo no que
diz respeito aos cantos de cartao e aos filmes de plastico.
Relativamente a este ponto da avaliacao de riscos & seguro assumir que o risco foi reduzido, o valor do

risco passou assim de 20 (alto) para 4 (baixo).

6.3 Grupo 3: Areas de colisdo 3,4 e 6

6.3.1 Resultado da deslocacao da impressora de etiquetas da linha Genax 2 e da instalacdo de uma

impressora de etiquetas nas linhas Biele

A deslocacao da impressora de etiquetas situada no final da linha Genax 2 para o gabinete de etiquetas
situado no Packing permitiu eliminar o risco associado a deslocacao das colaboradoras responsaveis
pela impressao e colocacdo das etiquetas ULL e NLACD das paletes de PA’s e PP’s, tarefa essa que
ocorria na area de colisdo 3. De forma a evitar a deslocacao das colaboradoras que operam nas linhas
Biele até ao gabinete de etiquetas, colocou-se uma impressora na zona da octomeca horizontal das linhas
Biele para que as respetivas pudessem realizar a impressao das etiquetas correspondentes as paletes
de PA's e PP’s provenientes das referidas linhas. Neste sentido, é possivel afirmar que os riscos

identificados foram erradicados.

6.3.2 Resultado da alternativa automatica de colocacao de etiquetas

A alternativa automatica de colocacdo das etiquetas ULL e NLACD nas paletes de PA’s e PP’s constitui
uma medida de implementacao que se encontra de momento em discussao nao so devido ao estudo de
expansao da area do Packing, mas também devido a situacdo pandémica, uma vez que o fornecedor
selecionado para a implementacao desta tecnologia € uma empresa polaca que apenas se pode deslocar
a empresa durante a segunda quinzena de agosto. Atualmente, esta medida encontra-se em stand-by,
pelo que é preciso fazer uma analise rigorosa das vantagens/desvantagens da sua implementacao face
ao novo projeto em discussao. Neste sentido, ndo foi possivel proceder a reavaliacado deste ponto da
avaliacdo de riscos. Contudo, salienta-se que enquanto que as medidas apresentadas na secdo 6.3.1
sdo medidas que permitem eliminar o risco associado a impressao das etiquetas destinadas as paletes
de PA’s e PP’s, a medida de colocacao automatica das referidas iria eliminar a necessidade de realizacao
da respetiva atividade, o que por sua vez iria implicar uma nova atribuicao de tarefas/atividades as

referidas colaboradoras.
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6.3.3 Resultado da picagem automatica das etiquetas ULL

A semelhanca da medida anterior, a alternativa automatica de picagem/leitura das etiquetas ULL nas
paletes de PA's e PP’s constitui uma medida de implementacdo que se encontra de momento em
discussao devido ao estudo de expansdo da area do Packing. Neste sentido, ndo foi possivel proceder a
reavaliacdo deste ponto da avaliacdo de riscos. Contudo, salienta-se que a picagem automatica da
referéncia C3 e das referéncias da familia H ira permitir agilizar o trabalho dos empilhadoristas, isto
porque, apesar da picagem em si se tratar, tal como ja foi referido anteriormente, de um processo que
leva relativamente pouco tempo (cerca de 2 min), quando se encontram em producéo no Packing as
referéncias mais criticas, podem surgir constrangimentos nos processos finais de linha, pelo que o
processo de picagem podera sofrer uma demora anormal. Nesse sentido, é possivel depreender que a
picagem/leitura automatica das referidas etiquetas iria eliminar a necessidade de realizacao da respetiva
atividade, o que por sua vez iria implicar uma nova atribuicao de tarefas/atividades aos colaboradores

anteriormente responsaveis pelo processo de picagem.

6.3.4 Resultado da alteracao das instrucoes de trabalho dos empilhadoristas

Uma vez que a alternativa da picagem automatica das etiquetas ULL carece de analise e aprovacao,
procedeu-se a alteracado das instrucdes de trabalho dos empilhadoristas de modo a que estes passem a
realizar a picagem/leitura da referéncia C3 e das referéncias da familia H. Esta alteracdo permitiu
eliminar o risco associado a realizacdo desta tarefa por parte de pedestres que circulam nas zonas dos
cais de finais de linha, mais concretamente por parte das colaboradoras responsaveis pela colocacédo de
etiquetas e realizacao da inspecao das paletes. Nao existem desvantagens na atribuicdo desta tarefa aos
empilhadoristas, em primeiro lugar porque se trata de uma tarefa que ocupa pouco tempo, e em segundo
porque ¢é realizada de forma segura uma vez que o empilhadorista ndo tem de abandonar o veiculo.

No que diz respeito a este ponto da avaliacdo de riscos, é assim viavel admitir que o risco identificado

foi efetivamente eliminado.

6.3.5 Resultado da colocacao de um coberto entre o Packinge o armazém de produto acabado

A colocacdo de um coberto entre o Packinge o armazém de produto acabado constitui uma medida de
implementacao que se encontra de momento em discussao devido ao projeto de expansao da area do
Packing. Neste sentido, ndo foi possivel proceder a reavaliacdo deste ponto da avaliacdo de riscos.
Contudo, salienta-se que se o projeto sofrer um atraso consideravel dever-se-ia ponderar a colocacao do

coberto visto que o referido permitira evitar a acumulacédo de paletes de PA’s relativas a referéncia C3 e
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a todas as referéncias da familia H nos finais das linhas, melhorando assim as condicdes de visibilidade

e reduzindo a probabilidade de ocorréncia de sinistros.

6.4 Grupo 4: Area de colisdo 7

A definicao e consequente sinalizacao do perimetro de seguranca situado no meio das linhas Genax e
destinado a colocacdo das caixas 3 e 4 dos casamentos da referéncia B3 permitiu reduzir o risco
associado a colocacao destas etiquetas. Uma vez que se trata de um procedimento puramente
comportamental e relacionado com a cultura de seguranca, apenas é possivel referir com base em
algumas observacdes realizadas no que terreno, que o risco foi reduzido, tendo passado do valor 20

(alto) para o valor 8 (médio).

6.5 Grupo 5: Areas de colisdo 7,8 e 9

6.5.1 Resultado da implementacao de um sistema anticolisao

A implementacao de um sistema #ag conjuntamente com a implementacao de barreiras fisicas de forma
a impedir a circulacdo simultanea de pedes e empilhadores corresponde a uma melhoria sujeita, a
semelhanca de algumas medidas referidas anteriormente, a um processo de discussao, isto devido ao
estudo de expansao da area do Packing Trata-se assim, de uma medida que se encontra em stana-by,
sendo necessario realizar uma analise rigorosa das vantagens/desvantagens da sua implementacao face

ao novo projeto. Neste sentido, ndo foi possivel proceder a reavaliacao deste ponto da avaliacdo de riscos.

6.5.2 Resultado da colocacao de sinalética

No que diz respeito a sinalética colocada nas areas de colisdo 7,8,9 foi possivel concluir que a referida
cumpriu com 0 seu proposito, uma vez que as equipas de empilhadoristas apenas circulam nas zonas
que lhes estao atribuidas. De igual modo, denota-se uma maior consciencializacao por parte dos
pedestres no que diz respeito ao cruzamento de areas onde circulam empilhadores. Neste sentido, é

possivel afirmar que o risco identificado foi reduzido, passando do valor 20 (alto) para o valor 12 (alto).
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6.6 Grupo 6: Areas de colisao 2,3,4,5,6,7,8 e 9

6.6.1 Resultado da definicdo de um local para alocacao das paletes de PA's e PP’s

A definicao de um local situado no armazém de matérias-primas e semiproduto destinado a colocacéo
de paletes de PA’s e PP’s constitui a medida que associada as medidas apresentadas na secédo 6.3.1,
permite eliminar o risco associado a colocacdo das etiquetas destinadas as paletes de PA's e PP’s.
Salienta-se que no que concerne a esta medida, foi possivel através da observacéo direta no terreno
verificar que os empilhadoristas tém cumprido com o novo procedimento e que procedem de facto a
alocacao das paletes nas duas localizacdes definidas no armzém de matérias-primas e semiprodutos. E

seguro assim afirmar que o risco associado a este ponto da avaliacao de riscos foi eliminado.

6.6.2 Resultado da definicao do nimero maximo de paletes vazias a alocar entre as zonas dos cais de

finais de linha

No que diz respeito a alocacao de paletes vazias, a semelhanca das medidas anteriores, recorreu-se ao
método de observacao direta no terreno, o que permitiu verificar que este procedimento nem sempre é
cumprido, sendo frequente assistir-se no mesmo dia tanto a alocacéo de trés lotes, como de quatro ou
cinco, salientando-se que sao sobretudo os empilhadoristas do armazém de produto acabado que néo
cumprem com o referido. Nesse sentido, relativamente a este ponto da avaliacdo de riscos é possivel
afirmar que o risco foi reduzido, contudo para um valor muito pouco significativo, tendo passado do valor
20 (alto) para o valor 12 (alto), pelo que continuamos perante uma conjuntura preocupante. Perante este
cenario, realizou-se uma reuniao com 0s supervisores da area para que possa ser discutida qual a
abordagem mais eficaz para incentivar uma alteracdo no padrao comportamental das equipas de

empilhadoristas.

6.7 Grupo 7: Areas de colisdo 10,11,12,13 e 14

6.7.1 Resultados da eliminacédo de postos de trabalho

No que concerne ao estudo relativo a eliminacao de postos de trabalho dos dois lados da linha, é seguro
afirmar que para as referéncias para as quais tal era aplicavel, nomeadamente: C1, C3 e C4 foi possivel
eliminar a necessidade de realizacdo de um conjunto especifico de tarefas e com elas as deslocacdes
pontuais de porta-paletes elétricos destinadas ao abastecimento de um conjunto restrito de zonas fora
de linha.No que diz respeito a este ponto da avaliacdo de riscos, € seguro assumir que o risco foi reduzido,

sendo que o referido passou assim 20 (alto) para 4 (baixo).
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6.7.2 Resultados da eliminacdo de deslocacoes de porta-paletes elétricos

Relativamente ao estudo realizado, concluiu-se que a aquisicdo da plataforma elevatéria HX10 E
2000x540 possibilitou a reducdo de um tipo concreto de deslocacdes efetuadas pelos porta-paletes
elétricos, nomeadamente as tarefas de reajustamento do tipo 3. Relativamente as tarefas de
reajustamento do tipo 1 e do tipo 2, destaca-se a impossibilidade da sua eliminacdo devido a quantidade
de material que é necessario abastecer as linhas de forma a cumprir com os processos e planos de
producao e a impossibilidade da sua reducao devido as dimensdes das zonas de trabalho das linhas que

inviabilizam a adocao de alternativas tais como os discos gira-paletes (Figura 177).
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Figura 177 - Discos gira-paletes

No (Anexo 31) encontram-se os graficos de circulacdo elaborados para as referéncias selecionadas apds
a aquisicao e utilizacao das referidas plataformas elevatorias. De igual modo, a (Tabela 20) sumariza os

ganhos provenientes da reducao das tarefas de reajustamento do tipo 3 para as referéncias selecionadas.

Tabela 20 - Sintese dos ganhos obtidos com a reducéo das tarefas de reajustamento de paletes do tipo 3

Numero de deslocacdes relativas ao reajustamento de paletes
Referéncia Analisada Antes da aquisicdo da Apos a aquisicao da % Ganho em termos de
plataforma plataforma reducdo de deslocacoes

Al 6 6 0%

A5 6 5 17%

A6 6 4 33%

B4 9 4 56%

B5 3 0 100%

B6 11 3 73%
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Tabela 20 - Sintese dos ganhos obtidos com a reducéo das tarefas de reajustamento de paletes do tipo 3 (continuagéo)

Numero de deslocacoes relativas ao reajustamento de paletes
Referéncia Analisada Antes da aquisicdo da Apos a aquisicao da % Ganho em termos de

plataforma plataforma reducdo de

deslocacoes
B7 10 3 70%
B8 12 0 100%
C2 18 4 78%
C3 11 5 54%
C4 10 2 80%
D2 7 5 29%
D3 7 5 29%

Tabela 20 - Sintese dos ganhos obtidos com a reducao das tarefas de reajustamento de paletes do tipo 3 (continuacéo)

Numero de deslocagdes relativas ao reajustamento de paletes
Referéncia Analisada Antes da aquisicao da Apds a aquisicao da % Ganho em termos de

plataforma plataforma reducao de

deslocacoes
F2 0 0 0%
F5 0 0 0%
F11 0 0 0%
H4 7 4 43%
H5 7 4 43%

Nota: O calculo da % de ganho em termos de reducéo de deslocacdes pode ser explicitado tomando como exemplo a referéncia Ab. Para a

referida referéncia, o nimero de deslocacdes passou de 6 para 5, logo eliminou-se 1 deslocacao, desta forma o ganho é calculado da

seguinte forma: % ganho =

Da analise dos novos graficos de circulacdo, bem como da (Tabela 20) é possivel concluir que de um
modo geral o objetivo principal foi cumprido, sendo que para 77% das referéncias analisadas reduziu-se
0 numero de deslocacoes relativas ao reajustamento de paletes do tipo 3, destacando-se que para as
referéncias B5 e B8 foi viavel a eliminacdo na totalidade das referidas. Salienta-se que relativamente as

referéncias Al, F2, Fb, F11 nao foi possivel eliminar este tipo de deslocacles, isto porque o

1x100%

abastecimento das referidas nao pressupde a existéncia de tarefas de reajustamento do tipo 3.
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Neste sentido, relativamente a este ponto da avaliacdo de riscos é possivel afirmar que o risco foi

reduzido, tendo passado do valor 20 (alto) para o valor 10 (médio).

6.7.3 Resultados da definicdo do abastecimento as linhas

Apds a avaliacdo da documentacao relativa ao abastecimento foi possivel concluir que a mesma foi
estabelecida de acordo com a necessidade de abastecimento para um horizonte temporal de uma hora
de producdo. Contudo, para algumas referéncias foi possivel detetar a atribuicdo de uma quantidade de
componentes superior a efetivamente necessaria para o referido intervalo de tempo. Detetou-se ainda,
que a larga maioria da documentacéo nao se encontrava atualizada, isto porque o processo de producao
ilustrado pela mesma, nem sempre coincide com o processo de producao praticado nas linhas. Neste
sentido, procedeu-se a modificacdo das folhas de processos e parametros das referéncias listadas na
(Tabela 21) de forma a garantir que o abastecimento de componentes as linhas esta de acordo com a

quantidade necessaria para um horizonte temporal de uma hora de producéao.

Tabela 21 - Alteracao das quantidades de paletes definidas nas folhas de processos (folhas SOS)

Identificacdo da Referéncia Processo Antigo Processo Novo
Referéncia A4 5 paletes de tampo 3 paletes de tampo
Referéncia A5 3 paletes de prateleiras; 2 2 paletes de prateleiras; 1

paletes de suporte de metal | palete de suporte de metal

Referéncia A6 3 paletes de prateleiras; 2 2 paletes de prateleiras; 1

paletes de suporte de metal | palete de suporte de metal

Referéncia D2 3 paletes de prateleiras 2 paletes de prateleiras
Referéncia D3 3 paletes de prateleiras 2 paletes de prateleiras
Referéncia D4 3 paletes de prateleiras 2 paletes de prateleiras

A atualizacao da referida documentacao no que diz respeito quer ao nimero de paletes alocadas as
linhas, quer no que diz respeito ao ambito genérico conferiu um maior grau de coeréncia e uniformizacao

dos processos de embalamento, tendo como principais efeitos:

» A reducéo indireta do nimero de deslocacoes de porta-paletes elétricos as linhas;

» A reducdo do inventario em termos de paletes de semiproduto (a alocacdo de uma menor
quantidade de paletes de semiproduto nas linhas implica uma reducdo da mesmissima
quantidade ao nivel dos inventarios associados a area produtiva do Packing e do armazém de

matérias-primas e semiproduto).
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Relativamente a este ponto da avaliacdo de riscos é possivel afirmar que o risco foi reduzido, tendo

passado do valor 20 (alto) para o valor 10 (médio).

6.8 Grupo 8: Area de colisdo 16

6.8.1 Resultado da implementacao de uma ponte com ligacdo a Mezanine

A validacao da proposta da implementacéo de uma ponte com ligacao a Mezanine de forma a permitir
0 acesso as linhas através da existéncia de um conjunto de escadas, prolongou-se indefinidamente no
tempo, fruto dum elevado numero de argumentos que € necessario ter em consideracao.
Lamentavelmente, o prazo definido para a realizacao do presente projeto de dissertacdo ndo permite
retirar conclusdes assertivas relativamente a esta proposta de melhoria, pelo que nao ¢ possivel proceder
a reavaliacao deste ponto da Avaliacao de Riscos. Contudo, estima-se que a edificacao da ponte com as
carateristicas e na localizacdo mencionadas na secdo 5.8.2 elimine eficazmente o risco calculado
relativamente ao caminho de seguranca existente. A eliminacao do referido risco é expectavel visto que
todos os pedestres que pretendam circular na area terdo obrigatoriamente de recorrer a utilizacao da

ponte, ja que o atual caminho de seguranca que se encontra pintado no chao deixara de existir.

6.8.2 Resultados da definicao do abastecimento do bufferintermédio

No que concerne a redefinicdo do abastecimento do buffer intermédio, lamentavelmente, a semelhanca
da medida anterior, no foi possivel observar a aplicacao da proposta de melhoria apresentada. Contudo,
procedeu-se a realizacao de uma analise tedrica para estimar os eventuais ganhos. Para a aplicacao
desta analise ¢ necessario ter em conta que relativamente as linhas Genax e a linha Aallfass, o
abastecimento do buiferintermédio é assegurado por dois empilhadoristas, ficando um responsavel pelo
abastecimento da linha Genax 2 e da linha Aallfass e o outro responsavel pelo abastecimento da linha
Genax 1. No que diz respeito as matérias-primas e aos semiprodutos requeridos pelas linhas Biele, os
mesmos sao transportados via porta-paletes elétrico, sendo o abastecimento assegurado por um
colaborador caso opere apenas uma linha, ou dois colaboradores caso operem ambas. A priori a analise
do abastecimento realizada para as referéncias selecionadas indicava que seria possivel definir o
abastecimento do buffer intermédio para um horizonte temporal de uma hora. Contudo, dadas as
particularidades do abastecimento do referido no que concerne as linhas Genax, considerou-se prudente
realizar um estudo de tempos. Na realizacao do estudo dos tempos, foi tido em conta a eventual reducao

da velocidade de circulacao dos empilhadores que abastecem o buffer, sendo que esta prevista uma
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reducao de 12 km/h para 6 km/h. Neste sentido, foi necessario obter os tempos, para ambas as

velocidades, relacionados com as atividades a seguir descritas:

» Tempo correspondente ao transporte de uma palete de semiproduto desde o buffer de semiproduto
até uma das filas do buffer intermédio, mais tempo dispendido na respetiva alocacdo (tendo em
conta que de um modo geral, o empilhador € capaz de numa viagem transportar duas paletes de
matérias-primas);

> Tempo correspondente ao transporte de uma palete de matéria-prima desde o armazém de
matérias-primas e semiproduto até uma das filas do buifer intermédio, mais tempo dispendido na
respetiva alocacao (tendo em conta que o empilhador é apenas capaz de transportar numa viagem
uma palete de semiproduto);

> Tempo correspondente, no caso das referéncias C2, C3 e C4, ao transporte de seis caixotes de
perna de metal vazios, até a zona exterior ao edificio industrial, mais tempo dispendido no transporte
de seis caixotes de pernas de metal cheios, desde o0 armazém de matérias-primas e semiproduto

até uma das filas do buffer intermédio, mais tempo dispendido na respetiva alocacao.

Na (Tabela 22) encontra-se a média dos tempos obtidos para as atividades previamente mencionadas.

Tabela 22 - Tempos de abastecimento do buffer intermédio

Velocidade de circulacéo do
empilhador estipulada para 12

km/h

Velocidade de circulacéo do
empilhador estipulada para 6

km/h

Matérias-primas

00:02:12 (hh:mm:ss)

00:04:16 (hh:mm:ss)

Semiprodutos *

00:02:19 (hh:mm:ss)

00:06:10 (hh:mm:ss)

Caixotes de pernas de metal

00:08:28 (hh:mm:ss)

00:13:00 (hh:mm:ss)

* No que diz respeito ao semiproduto, foi utilizado o pior tempo calculado, o qual corresponde a deslocacdo do empilhador
até a pior localizacdo do buffer de semiproduto (retira uma palete da ultima fila das filas de tras e proveniente do segundo

nivel de alocacdo em altura).

De seguida, para as referéncias selecionadas calculou-se o tempo necessario de abastecimento para um
horizonte temporal de uma hora e tendo em conta as velocidades de circulacdo do empilhador,
respetivamente 12 km/h e 6 km/h. Neste sentido, e recorrendo aos dados proporcionados pela analise
de abastecimento da referéncia mais critica das linhas Genax (Anexo 24) e pela analise de abastecimento
da referéncia mais critica da linha Aallfass (Anexo 26), foi possivel proceder a elaboracao em Excel de

uma matriz intitulada de “Mix de Referéncias” de forma a compreender se para as diferentes
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combinacdes de referéncias embaladas nas linhas Genax e na linha Aallfass, o tempo de que dispdem
os empilhadoristas para alimentar o buffer de acordo com as quantidades de paletes definidas, nédo
ultrapassa efetivamente o periodo de uma hora. Salienta-se que no caso concreto das referéncias da
familia D, o semiproduto é abastecido pelos colaboradores responsaveis pelo abastecimento das linhas
Biele. Desta forma, e uma vez que para as referéncias da familia D os empilhadoristas ficam apenas
responsaveis pelo abastecimento das matérias-primas, em termos de calculos de tempo para as
referéncias da referida familia, foi apenas contabilizado o tempo dispendido no transporte e alocacéo de
matérias-primas. No (Anexo 32) encontra-se ilustrada a matriz Mix de Referéncias das linhas Genax e
Kallfass para uma velocidade do empilhador de 12 km/h. De igual modo, no (Anexo 33) encontra-se
ilustrada a matriz Mix de Referéncias das linhas Genaxe Aallfass para uma velocidade do empilhador de
6 km/h.

Apds a elaboracdo e preenchimento das referidas matrizes foi necessario analisar juntamente com a
tecnologista de processos quais as referéncias que ndo se adequariam ao tipo de abastecimento definido.
Estipulou-se que caso o tempo total gasto no abastecimento ultrapasse uma hora em apenas 10 minutos,

0 abastecimento classifica-se como pouco critico, isto porque:

> Durante as deslocacdes os empilhadoristas por vezes realizam pausas para conversar;

> Durante as deslocacdes realizam pausas para esclarecer alguma duvida com outro colega, para
dar informacdes ou indicacoes;

> Durante as deslocacdes, perante cruzamentos com pedestres sdo obrigados a parar e a ceder a
passagem aos respetivos;

> Nao esta a ser contabilizado o tempo destinado aos sefups das referéncias em linha;

> Nao estao a ser contabilizadas as pausas nao planeadas devido a problemas na manutencéo
relacionados com os equipamentos ou com as linhas ou devido a mudancas no plano da

producao;

Caso o tempo total gasto no abastecimento ultrapasse uma hora em mais de 10 minutos, o
abastecimento passa a classificar-se como critico. Da analise das referidas matrizes é possivel obter as

seguintes conclusdes:

» Para a larga maioria das referéncias analisadas, sempre que a velocidade do empilhador seja
de 12 km/h é possivel realizar o abastecimento do buffer intermédio de acordo com as
quantidades definidas para um horizonte temporal de uma hora. Contudo, existe uma referéncia

para a qual este tipo de abastecimento é inviavel: a referéncia C2, sempre que esta referéncia
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se encontrar em producdo, é possivel depreender que também o abastecimento da linha Aallfass
estara condicionado.

» Sempre que a velocidade do empilhador seja de 6 km/h este tipo de abastecimento nao € viavel.

No seguimento desta analise de tempos, surgiu a possibilidade de realizar uma nova distribuicdo dos
empilhadoristas responsaveis pelo abastecimento das linhas Genaxe da linha Aallfass, nomeadamente:
ao invés de um dos empilhadoristas se dedicar ao abastecimento da linha Genax 2 e da linha Aallfass,
enquanto que o outro se ocupa do abastecimento da linha Genax 1, passariamos a ter um empilhadorista
dedicado apenas ao abastecimento das matérias-primas e outro dedicado exclusivamente ao
abastecimento dos semiprodutos das referidas linhas. Nesse sentido, e uma vez que ja se encontravam
disponiveis os tempos relativos aos abastecimentos de matérias-primas e semiprodutos para uma
velocidade de circulacao do empilhador de 12 km/h, procedeu-se a criacao de matrizes idénticas as
anteriormente referidas, contudo criou-se uma matriz referente apenas aos tempos dedicados ao
abastecimento de matérias-primas (Anexo 34) e outra referente apenas aos tempos dedicados ao
abastecimento de semiprodutos (Anexo 35).

A anadlise das referidas matrizes permitiu concluir que é possivel realizar uma nova distribuicdo dos
empilhadoristas para uma velocidade de circulacdo do empilhador de 12 km/h, dedicando um
empilhadorista apenas ao abastecimento de matérias-primas e outro ao abastecimento de semiprodutos.
Uma vez que o abastecimento do buifer intermédio ndo ¢ viavel para uma velocidade de circulacédo do
empilhador de 6 km/h, dispensou-se a realizacao do referido estudo para esta velocidade de circulacéo.
No que diz respeito as linhas Biele, considerou-se igualmente pertinente realizar uma matriz “ Mix de
Referéncias”, tal como se encontra ilustrada no (Anexo 36), de forma a compreender se para as
diferentes combinacdes de referéncias embaladas nestas linhas, o tempo de que dispdem os impulsores
para alimentar o bufferde acordo com as quantidades de paletes definidas, ndo ultrapassa efetivamente
o0 periodo de uma hora. Da analise da referida matriz foi possivel concluir que este tipo de abastecimento
nao é viavel sobretudo para os cenarios em que se embalam referéncias da familia H na linha Biele 2 e
referéncias familia F na linha Biele 1.

No que diz respeito a este ponto da avaliacdo de riscos, é seguro assumir que o risco foi reduzido, sendo

que o valor do referido passou de 35 (extremamente alto) para 12 (alto).

6.8.3 Resultado da colocacéo da sinalética

A sinalética respeitante ao buiferintermédio ndo cumpriu na totalidade com o proposito, verifica-se que

0s pedestres que recorrem ao caminho de seguranca nao utilizam o colete de alta visibilidade, em parte
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por falta de compromisso da empresa em disponibilizar uma localizacdo no Packingpara a alocacdo dos
referidos coletes. No que diz respeito a circulacdo de pessoas ndo autorizadas na area do buffer de
semiproduto registou-se um decréscimo. Contudo, trata-se de uma ocorréncia que atualmente ainda se
verifica. A sinalética com o objetivo de alertar os pedestres para a circulacdo de empilhadores
desencadeou um maior grau de consciencializacdo nos referidos, uma vez que estes passaram a ser
mais cuidadosos no cruzamento com empilhadores, respeitando inclusive os tempos de manobra dos
respetivos. Neste sentido, & possivel afirmar que o risco identificado foi reduzido, ainda que ndo na

totalidade, tendo passado de um valor de 35 (extremamente alto) para 12 (alto).

6.8.4 Resultado da reducéo da velocidade de circulacao dos empilhadores

De acordo com 0 mencionado na secéo 5.8.4, foi estabelecida uma reducédo da velocidade de circulacdo
dos empilhadores em algumas das zonas do Packing. Na realidade, a reducao de velocidade é relativa
as zonas respeitantes ao buffer intermédio e a area dos pendentes. Neste sentido, procedeu-se a
elaboracdo de um /ayout relativo a circulacao de empilhadores, porta-paletes elétricos e pessoas no
Packing. De forma a contrastar as novas regras de circulacdo com as anteriormente estabelecidas, foram
criados dois /ayouts. Layout n.°1 — Relativo as antigas regras de circulacao (Anexo 37) e Layoutn.°2 -
Relativo as atuais regras de circulacao (Anexo 38). No que diz respeito ao Layout N. °2, destaca-se que o
referido foi anexado a entrada do Packing (Figura 178) e na parede entre as casas de banho e a area

social.

Figura 178 - Layout n°2 (Entrada Packing)

De igual modo, considerou-se necessario criar um layout exclusivamente dedicado a velocidade de
circulacdo dos empilhadores (Figura 179). Para além da elaboracao do referido layout estabeleceu-se

uma acao de formacéao, a qual foi aplicada a cada um dos trés turnos de producao de forma a abranger
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as trés equipas de empilhadoristas do Packing. A referida acdo de formacéao foi agendada para primeira
semana do més de agosto, uma vez que se pretendia que as regras relativas a velocidade entrassem em

vigor no referido més.

BOF — PACKING — VELOCIDADES DE CIRCULACAO DE EMPILHADORES

Legenda:
mmm Velocidade normal: 12 km/h
mmmmm Velocidade modo tartaruga: 6 km/h B

Figura 179 - Layout relativo as velocidades de circulacao dos empilhadores

Foi também elaborado um panfleto (Anexo 39) que foi entregue a cada um dos formandos, para que
possam transportar consigo uma espécie de “lembrete das regras de seguranca relativas a conducéo de
empilhadores”.

No que diz respeito a este ponto da avaliacdo de riscos, é seguro assumir que o risco foi reduzido, sendo

que o valor do referido passou de 35 (extremamente alto) para 12 (alto).

6.9 Grupo 9: Area de colisdo 17

Relativamente a esta area de colisao, lamentavelmente devido a atrasos relacionados com a aprovacao
de orcamentos respetivos a aquisicdo de sinalética, nao foi possivel verificar a aplicacdo de sinalética
suspensa nas traves, nem a colocacao de sinalética adesiva no solo. Neste sentido, ndo & possivel

proceder a reavaliacao deste ponto da avaliacao de riscos.

6.10 Grupo 10: Area de colisdo 18

No que concerne a esta area de colisao, devido ao estudo de expansao do Packing, o técnico informatico

nao teve disponibilidade de efetuar a instalacao do referido programa, isto porque apesar de 0 mesmo
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ja se encontrar elaborado, existe um parametro em concreto que falta definir: a requisicao de paletes s6
podera ser efetuada pelas inspetoras da Qualidade, e de momento o programa permite que qualquer
colaborador que aceda a aplicacdo efetue a requisicdo das referidas. Neste sentido, e apesar de se
encontrar instalado o sistema de aviso luminoso/sonoro, ndo é possivel proceder a reavaliacdo deste

ponto da avaliacao de riscos.

6.11 Grupo 11: Area de colisao 19

No que diz respeito a area de colisao 19, registaram-se resultados positivos face a melhoria aplicada. Foi
possivel obter um feedback positivo por parte dos colaboradores responsaveis pela recolha de residuos
e também por parte dos colaboradores que circulam entre as linhas e as ultimas secdes das filas do
buffer intermédio. A deslocacao dos contentores de residuos, bem como dos tampos de cartao do topo
do meio das linhas Genax para uma fila do buifer intermédio referente a linha Genax 2, e que passa a
ser exclusiva para estes materiais, permitiu eliminar as viagens de empilhadores ao topo das linhas.

Nesse sentido, é possivel afirmar que o risco identificado foi eliminado.

6.12 Sintese dos Resultados

Realizando uma andlise detalhada a Avaliacdo de Riscos realizada para monotorizar a eficacia da
implementacdo das medidas propostas, aqui designada por “Nova Avaliacdo de Riscos” (Anexo 30), é
possivel concluir que das 30 acdes propostas, 11 conduziram a eliminacédo do risco identificado, 10
permitiram a reducéo do risco atribuido e apenas 9 estao pendentes de fornecedores externos e carecem
de analise devido ao estudo de expansao da area do Packing.

De forma a sintetizar os resultados obtidos, procedeu-se a criacdo de uma tabela sintese dos referidos

(Tabela 23).
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Tabela 23 - Tabela Sintese dos Resultados da Nova Avaliacao de Riscos

Grupo

Risco
Inicial

Medidas Propostas RI.SCO
Final

Definir um n~ovo espa(;’o_no /f’ac/f/ng Eliminado
para alocacédo da matéria-prima.
Proibir a passagem de empilhadores
no corredor situado entre as linhas e | Eliminado
colocar a respetiva sinalética.
Criacédo de um procedimento relativo
a utilizacao do porta-paletes elétrico
(recorrer ao sinal sonoro e 8
estabelecer contacto visual antes de
proceder ao abastecimento).
Estudo para bloquear e/ou reduzir o 6
acesso a porta-paletes elétricos.

Colocacao de botoneiras para realizar
a inspecao da palete de produto
acabado antes das zonas dos cais de
finais de linha.

Colocacao de barreiras para
delimitar a area onde os
colaboradores podem exercer a
atividade de inspecéo das paletes.

Deslocar impressora de etiquetas
para o gabinete de etiquetas do
Packinge de uma impressora de
etiquetas destinada as linhas Biele.

Eliminado

Criacdo de uma nova instrucao de
trabalho que atribua aos
empilhadoristas a picagem das
etiquetas ULL da referéncia C3 e
das referéncias da familia H.

Eliminado

Efetuar a picagem automatica da
referéncia C3 e de todas as
referéncias da familia H.

Colocacao automatica das etiquetas
NLACD e ULL nas paletes de PA's e
PP’s.

Fechar o portdo junto a ponte e
colocar um coberto no portao que
liga 0 armazém de matérias-primas
e semiprodutos ao armazém de
produto acabado.

Definir e sinalizar o lugar situado no
meio das linhas Genax para
colocagdo manual das etiquetas das
caixas 3 e 4 dos casamentos.
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Tabela 23 - Tabela Sintese dos Resultados da Nova Avaliacao de Riscos (continuacao)

Grupo

Risco
Inicial

Medidas Propostas

Implementar um sistema que
impeca a circulacdo simultanea de
pedes e empilhadores na mesma
area.

Colocar sinalética adequada que
delimite quais os locais em que
apenas ¢ permitida a circulacéo de
empilhadores e quais os locais em
que ¢é apenas permitida a circulacao
de pedestres.

Definir local para a colocacao das Eliminado
paletes de PA's e paletes de PP's.

paletes vazias que se podem alocar
entre as zonas dos cais de final de
linha.

Definir nimero maximo de lotes de

Eliminar postos de trabalho dos dois

lados da linha (lado de dentro e lado 4
de fora).

Eliminar deslocacdes de porta-

paletes elétricos ao lado de dentro e 10

de fora das linhas.

Definir o abastecimento as linhas

(quantidade abastecida por hora). o
Definir a rota de recolha de residuos
a ser realizada pelo porta-paletes Eliminado

elétrico e criar respetivo
procedimento.

Estudar a possibilidade de
implementacao de uma ponte com
ligacdo a Mezanine que permita o
acesso as linhas através da
existéncia de um conjunto de
escadas.
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Tabela 23 - Tabela Sintese dos Resultados da Nova Avaliacao de Riscos (continuacao)

Grupo

10

11

Risco
Inicial

Medidas Propostas

Colocar sinalética adequada
(suspensa e autocolante no solo)
que delimite quais os locais em que
apenas é permitida a circulacdo de
empilhadores e porta-paletes
elétricos e quais os locais em que é
apenas permitida a circulacédo de
pedestres.

Criacao de um programa informatico
que por acionamento de botdes
virtuais respeitantes a cada uma das
linhas permita as inspetoras da
Qualidade requerer paletes para
avaliacao.

Definicdo de um novo local para
colocacéo dos contentores para
residuos como cartao, plastico e
cintas.

Eliminado
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7. CONCLUSOES E TRABALHO FUTURO

Neste ultimo capitulo da dissertacao sdo apresentadas as conclusdes referentes ao trabalho realizado,
tendo por base os objetivos definidos no inicio do projeto, salientando-se de igual modo as principais
dificuldades sentidas ao longo da realizacdo do projeto. Para além disso, apresentam-se algumas
consideracoes relativas a pontos que deverdo ser incluidos para trabalho futuro com o objetivo de

melhorar continuamente o processo produtivo.

7.1 Consideracdes finais

Concluida a dissertacao, verifica-se que de um modo geral os objetivos iniciais foram cumpridos. O
projeto tinha como objetivo a reducéo do risco de circulacédo, sendo que os principais problemas residiam
no elevado numero de deslocacdes de porta-paletes elétricos as linhas, as quais foram eliminadas e/ou
reduzidas; na realizacdo de atividades produtivas nas zonas dos cais finais de linha, sendo que
relativamente a estas, a grande maioria foi transferida para locais onde as mesmas podem ser realizadas
de forma segura; no abastecimento inadequado dos buffers e das linhas, sendo que relativamente a este
ultimo ponto, apenas foi possivel definir e aplicar o correto abastecimento das linhas. Apesar de nem
todas as propostas terem sido implementadas, num ambito generalista regista-se uma melhoria
significativa nesta area produtiva.

De forma a explanar de forma concisa as conclusdes do presente projeto de dissertacdo, optou-se por
definir trés grandes topicos: 1) Deslocacdes de porta-paletes elétricos e empilhadores; 2) Atividades

produtivas realizadas nas zonas dos cais de finais de linha; 3) Abastecimento dos buffers e das linhas.

7.1.1 Deslocacdes de porta-paletes elétricos e empilhadores

Primeiramente, destaca-se que a criacdo de um layout de forma a definir as areas destinadas apenas a
circulacao de pedestres; porta-paletes elétricos e empilhadores permitiu a criacao de uma guia de
orientacao para os colaboradores comecarem a seguir um conjunto restrito de regras de circulacao. De
seguida, tornou-se possivel a reducdo do elevado nimero de deslocacdes de porta-paletes elétricos as
linhas, quer devido a eliminacdo de postos de trabalho das linhas, quer devido a aquisicao de novas
plataformas elevatorias, registando-se uma eliminacdo e/ou reducao significativa para 77% das
referéncias analisadas. De igual modo, a acdo de formacao realizada e relativa as regras de seguranca
para empilhadoristas permitiu ndo sé reforcar as diretrizes em termos de clima de seguranca, como

também estipular os limites de velocidade que devem ser respeitados nas diferentes zonas do Packing
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7.1.2. Atividades produtivas realizadas nas zonas dos cais de finais de linha

A deslocacao da impressora de etiquetas do final do cais da linha Genax 2, aliada a instalacdo de uma
impressora do mesmo tipo na octometa horizontal das linhas Biefe, juntamente com a definicdo de
localizacdes no armazém de matérias-primas e semiprodutos destinadas a alocacéo de paletes de PA’s
e PP’s, assim como a transferéncia da tarefa de picagem das etiquetas da referéncia C3 e das referéncias
da familia H para os empilhadoristas que laboram no final de linha, permitiu a realizacao destas tarefas
de forma segura e eliminando o risco de colisio Homem-maquina. De igual modo, a definicdo de um
perimetro de seguranca no meio das linhas Genax. para a colocacdo manual das etiquetas das caixas 3
e 4 da referéncia B3, assim como a colocacdo de barreiras nas zonas dos cais de finais de linha, permitiu

a realizacao destas tarefas de forma segura, reduzindo-se o risco de colisdo Homem-maquina.

7.1.3 Abastecimento dos buffers e das linhas

Relativamente ao abastecimento do buffer intermédio apesar de terem sido realizadas todas as analises
necessarias, bem como a criacao da documentacao imprescindivel para colocar em pratica esta
melhoria, infelizmente devido a outros projetos prioritarios na area nao foi possivel observar o seu
funcionamento. No que diz respeito ao abastecimento as linhas, a analise das folhas de processos e de
parametros possibilitou a detecao de algumas incongruéncias, sobretudo tudo no que diz respeito a um
abastecimento realizado em quantidades excessivas, o qual foi retificado e dimensionado para um
horizonte temporal de uma hora de producao, tendo-se registado impactos positivos, nomeadamente
tendo implicacoes diretas na reducao das deslocacdes de porta-paletes elétricos as linhas.

De facto, apesar de constrangimentos provocados devido a necessidade de aprovacdo de orcamentos,
pela espera de fornecedores, e também devido ao estado pandémico provocado pela Covid-19 que
estagnou o projeto de dissertacdo durante cerca de trés meses, & possivel com base na avaliacéo de
riscos realizada fazer um balanceamento positivo das medidas aplicadas, isto porque, de acordo com o
mencionado anteriormente das 30 acdes propostas, 11 conduziram a eliminacao do risco identificado,
10 permitiram a reducdo do risco atribuido e apenas 9 estdo pendentes de fornecedores externos e
carecem de analise devido ao estudo de expansao da area do Packing Salienta-se ainda que no decorrer
do projeto, a resisténcia a mudanca por parte da grande maioria dos colaboradores foi um dos principais
problemas, aliado a uma grande falha de comunicacédo entre as chefias dos diversos turnos. Nao
obstante, a falta de espaco foi um dos maiores obstaculos, pois nem sempre era facil desenvolver

melhorias que se adequassem ao espaco.
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Por ultimo, a nivel pessoal este projeto proporcionou um crescimento e fortalecimento de
competéncias/conhecimentos da area, sendo que tal apenas foi possivel pela analise de um problema
real em ambiente industrial. A realizacdo deste projeto permitiu ainda desenvolver competéncias
pessoais principalmente no que diz respeito a relacdo com colaboradores que pertencem a diferentes

niveis hierarquicos.

7.2 Trabalho futuro

Ao longo do projeto de dissertacao foram implementadas varias melhorias de modo a erradicar, ou pelo
menos mitigar os problemas identificados no &mbito do objetivo principal que reside na reducao do risco
de circulacdo na area do Packing BOF. E assim, crucial garantir que os resultados obtidos s&o
conservados e continuamente aperfeicoados. Como tal, torna-se relevante o suporte das chefias na
valoracdo do trabalho realizado pelos colaboradores, bem como o suporte dos drgdos responsaveis pelas
acoes de formacdo de forma a assegurar que os conceitos adquiridos ndo sdo esquecidos através da
implementacado de acdes de formacao de consolidacdo dos referidos.

Para além do referido no paragrafo anterior, na (Tabela 24) destacam-se algumas medidas que foram
propostas e que de momento se encontram em analise e ainda algumas medidas novas que seriam

vantajosas para a empresa implementar num horizonte temporal futuro.
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Tabela 24 - Medidas a implementar no futuro

Medida a implementar

Estado

Aquisicao de um novo tapete para a linha

Kallfass.

Falta concluir o desenho para que

possa  ser elaborado um

orcamento inicial.

Implementacdo de uma ponte entre o

buffer de semiproduto e o buffer

Por concluir, sendo que ainda se

encontram  por avaliar as

intermédio. carateristicas que a ponte devera
apresentar.

Implementagdo de um sistema Por concluir, sendo que ¢é

anticolisdo (pedestres-empilhadores). necessario selecionar um
fornecedor para que possa

avancar com o projeto.

A nivel do bufferintermédio colocar 1
abastecedor dedicado apenas a matéria-

prima e outro apenas ao semiproduto.

Por analisar (¢ possivel para as
linhas a Genax e Kallfass, caso a
velocidade dos empilhadores se

mantenha a 12 km/h).

Possibilidade de colocacao de converyors
que liguem o buffer de semiproduto as

linhas Genax.

Medida nova, equacionada mas

nao discutida.

Criacdo de um procedimento/ check-ist
do processo produtivo que é necessario
preencher antes de se dar inicio a

producao em linha.

Medida nova, equacionada mas

nao discutida.

Estudo de tempos produtivos para
determinar o tempo de ciclo adequado

as linhas.

Medida nova, equacionada mas

nao discutida.
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ANEXO 1- PLANTA PackivG BOF

@ Linha Aallfss Velha

Conveyors a saida da

Lacquering & Print
o Cloud da Foil
. Armazém de matérias-

primas e semiproduto

Figura 180 - Planta da &rea produtiva Packing BOF
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ANEXO 2 — INSTRUGOES REFERENTES AO ABASTECIMENTO DO BUFFERDE SEMIPRODUTO

Instrucéo n°1

Caso seja possivel, usar o manipulo do empilhador para ajustar a dimenséo dos garfos de acordo com
a dimensao das paletes a manusear:

1) Usar garfos recolhidos no manuseamento de paletes pequenas — Euro paletes (1200x800mm).

2) Usar garfos estendidos no manuseamento de paletes grandes — Paletes Mestras (2000x800mm).

Instrucéo n°2
Retirar paletes dos conveyors a saida da L&P e coloca-las na 1? posicdo (posicao inicial) na linha de

cintagem da Strapex.

Figura 181 - Linha de cintagem da Strapex

Instrucéo n°3
Se o material que estiver a ser retirado das linhas for o que o Packing esta a embalar, o material ndo
necessita de ser cintado, ficando o empilhadorista responsavel pelo seu transporte direto para o buffer

intermédio.

Instrucédo n°4
As paletes que nado sdo empilhadas em altura (Figura 181) nao precisam de ser cintadas. No que diz
respeito as paletes que sao empilhadas em altura (Figura 182) é expressamente obrigatorio a colocacdo

de cintas.
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Figura 182 - Paletes empilhadas ao nivel do solo Figura 183 - Paletes empilhadas em altura

Instrucdo n°5
Apenas é permitido o empilhnamento de paletes cujo material se encontra devidamente centrado nas
baseboards (Figura 183). Paletes que contenham material que se encontra descentrado nas baseboards

(Figura 184) constituem um iminente e elevado risco de queda.

Figura 185 - Paletes com material
descentrado nas baseboards

Figura 184 - Paletes com material centrado nas
baseboard's
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Instrucéo n°6

Apenas ¢ permitido o empilhamento de paletes que se encontram devidamente centradas nas
baseboards (Figura 185). Paletes que se encontram descentradas nas baseboards (Figura 186)

constituem um iminente e elevado risco de queda.

Figura 186 - Paletes centradas nas baseboards

Figura 187 - Paletes descentradas nas baseboards

Instrucéo n°7

» Nao é permitido o empilhamento de referéncias diferentes;
» Nao é permitido colocar mais que duas referéncias diferentes no mesmo corredor;
» Ainda que surjam ocasides em que um corredor fique incompleto, sempre que haja espaco no

buffer, devem-se alocar referéncias diferentes em corredores diferentes.

Apenas é permitido colocar mais que duas referéncias no mesmo corredor e empilhar referéncias

diferentes, nos dois corredores ao lado da saida da maquina de cintar.
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ANEXO 3 — STANDARD OPERATION SHEET — PACKING PROCESS INSTRUCTION
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Figura 188 - Folhas de Processos (Capa)
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ANEXO 4 - FOLHA DE PARAMETROS
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Figura 191 - Folha de Parametros
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ANEXO 5 — RESULTADOS DA AVALIAGAO DE RISCOS
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1 Kallfass Velha e a Genax 2 / Topo
da linha Kallfass Velha
Area partibada O portz-paletes elétrico 20 efetuar o Coma da procadimantes da fora s
1 enre e = a 5 abastecimento devera er 30 sinal Supervisorss ™ d2 | manipular de forma segura o porta-paletes
porta-paletes sonoro (buzinar) e estabelecer contacto 2019 e P i SBE'MD porta-p:
elétricos. visual. elétrico, sobret quai este se aproxima
de zonas onde operam pedestres.

Figura 192 - Resultados do Grupo 1 da Avaliacao de Riscos
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Grupo 2

i _ - = Nimero N
Grupo n®, Area de colisdo (descricio da | d iva da area de colisio Categoria de Frequéncia | Probabilidade Risco Acées propostas Responsaveis Prazo Notas
srea de colis3o) T colisso
Zona do cais do final da linha = s Estudo para bloguear efou reduzir 0 acesso . feversiro de |0 objetivo & impedir a dirculagio de porta-
Kallfass Velha z NSo Aplicavel 4 2 porta-paletes elétricos. Ana Sousa/Leoniida Matos 2020 |paletes elétricos nests zona.
A inspecdo regular das paletes de produto
acabado implica verificar o estado da palete
de cartia, da protecio de topo, das
Estudar a possibilidade da palete de cantoneiras, do filme plistico e da corrata
produta acabado ser inspecionada antes de calocacio das stiquetas NLACD = ULL. Esta
«chegar ao cais do final da linha.Como tal, inspecdo & realizada pelos operadores de
sera proposta a implementac3o de uma maqguina e pelas colaboradoras responsaveis
Zona do cais do final da linha 3 2 botoneira de forma a permitir 3 paragem | Ana Sousa/ Leonilda Matos /Paule | margo - abril |pela colocagio das etiquetas ULL (quande se
Genax 2 momentinea da linha para que 2 palets Mandes d2 2020 |tratam de paletes d= PP's j3 reparadas, ou
possa ser inspacionada de forma ssgura & paletes de PA's que retomam da gqualidada).
controlada pelos colaboradores I esta i Zo & realizada junto
. Sveis pela referida idad a0 cais do final da linha, Em termos de
Area partilhada deslocacies de pedestres & nacessario ter em
entre padestres, i S0 as & pelas
2 empilhadores e lideres de equipa para a realizac3o da
porta-paletes inspecio da referéncia embalada.
elétricos
Zona do cais do final da linha 4 No Aplicavel a
Genax 1 Ainda que a a inspecio da palate ocorra numa
zona da linha que ndo o final da mesma,
_ _ devido a circulac3o de empilhadores e porta-
Zona do cais do final da linha 5 Nio Aplicivel 4 paletes elétricos na zona junto & ponte,
Kales Colocaciio de barrsiras (barrotes) de forma considerous indispensivel 2 colocacio em
" : . ) ja< a< linhas de barreiras fisicas (barotes)
a delimitar a drea onde os oulalxlmdares Ana Sousa/Leonilda feversiro de para delimitar 3 drea onds os colaboradares
podem exercer 2 atividade de inspecdo das|  Matos/Fornecedar Extemo 2020 R e inde de e d
paletes de forma s=gura = controlada. farma segura = controlada, Salienta-s= qus
Zona do caic do final das linhas . s este espago serd também dimensionado para

Bisle

alocagio do material necessario a este posto
de trabalho, nomeadamente cantos de carto
& filmes de plastico.

Figura 193 - Resultados do Grupo 2 da Avaliacdo de Riscos
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Grupo 3

MNamera e
Grupo no. "‘“‘“"::’“"“;‘“‘"" b ilustrativa da 4rea de colisio Rl AcBes propostas Prazo Notas
drea de.coliskio no layout R
Apés a inspeclo das paletes de PA's & apds o
rework das paletes de PP's, as referidas
Deslocar impressora de etiquetas para o mmﬂ‘m?ﬂ 1 MOVES ULL & por vezes,
gabinete de etiquetas do Packing . Informética 2018 NLACD. &
nﬂasgﬂquﬁasmmmﬁamﬂuw
final da linha Genax 2.
E necessirio criar um novo
Zona do cals do final da linha
Genax 2; Zona do eais do final da 24 14 se encontram Ilustradas. 4 procedimento/noa instruclio de trabaio Ana SowsafLeonilda Matos, dezembro de |, s ULL du & C3 thm de ser
linha Genax 1 Supervisores 2019 etiquets: referéncl
ampilliad picadas/lidas, UmMa vEr que o Seu transporte &
das etiguetas ULL da referéncia C3. realizado via terra. Esta atividade &
deserr |pelas col
pela de na
Estudar 2 possibilidade de se efetuar a Laonilds Matos/ zona dos cais de finais de linha.
picagem automatica da referincs C3. Fia Externg | For definic.
Apés a Inspeclo des paletes de PA's & apds o
rework das pBlEH de PP's, as referidas
c de urma imgp mmmﬂ e 2020 | TEAUerem novas etiquetas UL & por vezes,
destinada &s linhas Bieks. TnRarmidtics Ambo NLACD.A
nﬂasgﬂquﬁasmmmﬁamﬂuw
final da linha Genax 2.
Zona do cais do final das linhas
Biels & 14 se enoontram llustradas. firea partiihada 4 E necessirio criar um nove
entre pedestres, procediments/nova instrugio de trabalha sfergne
3 empilhadores e que refira @ necessidade de serem os Ang Souwsa/leomida Mates” de lanillaH e;hukle:rmsﬂuag M;gg
- oristas a realizar @ picagem/leitura Supervisores 2019
jparta-paletes st O S8 ITANSPOME & realizado vis terra.
elétricos das etiquetas ULL de todas as referéncias Esta atividade 4 ﬂuempenm pelas
da familiz H. colaboradoras responsdvets pela colocacSo
msmmmmmuuﬂnmuu
linha.
Estudar a possibilidade de se efetuar a Leoniids
picagem automatica de todas as Matos/Planeamento/Fornecedor Par definir.
referiéncias da familia H. Exterma
Apés a Inspeclo des paletes de PA's & apds o
Estudar & possibilidade de colocagio das - rework das paletes de PPs, as referidas
etiquetas NLACD e ULL de forma MOVES netaguLLe veres,
mants/Farnacador
autbmatica nas paletes PA's e nas paletes WME por definir. | ACD A S
de PP's. destas zuquetasmnamﬁadualsml
da linha Genax .
Sempre que a nivel do amblente exterior &
Zona do cais do final da linha fabrica se registam condiches meteoraldgicas
Genax 2; Zona do caks do final d 246 " AfvErsas, como & o caso de chuva Intensa, e
lirha Genax 1; Zona do cals do e sempre que o Packing se encontra a embalar
final das linhas Blefe Fechar o portSe junte & pante que liga & as & ente
Packing a0 armarém de produto scabado & 58 ema scemulacio bastante
proceder i colocagso de um coberts no significativa de paletes PA'S que aguardam
port3o que liga o amazém de matérias- Leonidn Matos/ Luls RDeio For detiel: mnwdlmm_lw
primas do Packing & referidas dreas devido & acumulagio
armazém de produto acabado. exressiva de paletes causa constrangimentos

ao nivel das condigBes de visibilidade,
tornando-se mmn dificil para o
ampill ca de
Pessoas que ditulam nas w

Figura 194 - Resultados do Grupo 3 da Avaliacao de Riscos
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Grupo 4

- . . Niimero )
Grupoe n?. Amdg, == (d.'!:cm;m = cor da area de colisdo Cahag?r:a iz Frequéncia | Probabilidade Risco Acbes propostas Responsaveis Prazo Motas
area de colisdo) no 1. : colisdo
. Definir/sinalizar de forma adequada o lugar
Area partilhada situado no meic das linhas Genax para P . o _
T : . A referénciz B2 & constituida por 4 caixas de
Zona entre as Octomecas verticais mhe_ pedestres, colocacdo manual das ehquetzf d:as caixas Ana Sousa/Leonildz dezembro de |casamentos. No que conceme 35 caixas 3 e 4
4 das linhas Ganax 7 empilhadores & 5 3 =4 dos casamentos da referéncia B3, £ Matos/Caros Nogueira 2019 as etiquetas tém de ser colocadas
parta-palates necassirio criar um procadimento/instrucio nimente
elétricos de trabalho e realizar a respetiva passagem "
de informac3o.
Figura 195 - Resultados do Grupo 4 da Avaliacao de Riscos
- - . Niimero i
Grupo n°. LomaTEID hmmanin| o d fia il iva da drea de colisio e e el e | Exstdialichucte| M e Acdes propostas Responsaveis Prazo Notas
&rea de colisso) = colisio
Zaona entre as Octomecas verticais 7 a 5
das linhas Genax
Implementar um sistema que impeca a
circulaci simitinea de pades = © abjetivo & implementar um sistema em que
mrﬁdwwmgpoms \irtuis que Seja necessario racorrer 30 uso de um cartio
acionem um sinal lumineso & sonara da (tag ) para que um pedestre possa acedar de
_ Laanilda Matos/Fornacadar forma segura e controlada 2 uma drea onde
forma a impedir a entrada de empilhadores oxtema Por dafinir. circulam empilhadores. O pedestre apenas
. Area partilhada caso existam pessoas a circular na podera e e i on emconire. aaaarm
Zona entre 25 Octomecas verticais entre pedestres, respetiva area e que bloqueiem a empilhador 3 circular na referida 2rea e vice-
5 da linha Kallfzss o da linha Ganax 8 empilhadores e 4 5 passagem a pessoas caso se verifique o el
1 parta-paletes cendrio oposto, isto &, caso se encontra um -
elétricos empilhador a circular na referida area.
Zona entre as Octomecas verticais 9 4 5
da linha Kallfass e das linhas Biele

Colocar sinalética sdequada que delimita
quais o= locais em que zpenas & permitida
3 circulagio de empilhadores & quais os
locais em que & apenas parmitida 2
circulagio de X

Ana Sousa / Leonilda Matos

feversiro de
2020

O chjetiva & redefinir o layout do Packing =
definir quais 25 zonas em que spenas &
permitida 2 circulagdo de empilhadares &
quais as zonas em que apenas & permitida a
circulag3o de padestres.

Figura 196 — Resultados do Grupo 5 da Avaliacao de Riscos
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Grupo 6

z - i - Nimero =
Grupo nt, Area h,:dlsm ( fescrigan = cor d: F fia il iva da area de colisdo gorta i Frequéncia | Probabilidade Risco Acbes propostas Responsaveis Prazo Motas
area de colisdo) e colisdo
Zona do cais do final da linha - 4 5
Kallfzss Velha
Zona do cais do final da linha
Genax 2 3 4 5
Zona do cais do final da linha
Genax 1 4 4 5
Definir local para a colocaco das paletes . §
P R LR T Ao st o pes e
Zona do cais do final da linha 5 14 se encontram ilustradas. 4 5 colagem das etiquetas ULL sz realize da Ana Sousa/Leonilda Matos fevarairo de | e e 2. O objetivo & definir um local
Kallfass forma segura & controlada. E nacessirio 2020 L
infarmar os colaboradores relativamente as para a colocacao das respetivas tendo por
., oda alteragBes efetuadas, base um procadimento seguro.
N - Area partil :
Zona do cais g?ﬂlienal das linhas 5 antre padestres, a 5
o empilhadores e
paorta-palates
Zona entre as Octomecas verticais 2 slétricos 1 5
das linhas Genax
Zona entre as Octomecas verticais
da linha Kallfass = da linha Ganax 8 4 5
1
A alocagio de lotes de paletes vazias em imento de um proc e
Zona entre as Octomecas verticais altura efetua-se em quanti feversiro de | respetiva passagem de informacio de forma a)
da linha Kallfsss & das linhas Bicle s 4 5 excessivas (cerca de 4 a 5 lotes alocadas | /27 50US3 / Leonilda Matos 2020 |estabelecer o limite miximo de lotes de
em altura, cada um contendo 12 paletes). paletes vazias a alocar em altura.

Figura 197 - Resultados do Grupo 6 da Avaliacao de Riscos
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Grupo 7

; . - Nimero - .
Grupo no. Area d:::"r;g::—;;‘g“ = m.‘,aw;t fia il iva da rea de colisio mlissode & babilidade Risco Acbes propostas Responsaveis Prazo Notas
Estudar 3 eliminac3o de postos de trabalho
Zona fora da linha Ganax 2 10 dos dois lades da linha (lado de dentro &
lado de fora). O objetiva a‘d:dv:gular a pudssihuludade de
passar ativi relacionadas com o
N Estudar a possibilidade de eliminago da processo de embalagem e que se realizam
Zona entre as linhas Genax (Meio 11 deslocagfes de porta-paletes eléhﬁns an nas zonas fora de linha para as zonas dentro
das linhas Genax) lado de dentro e de fora das linhas. de linha: De igual modo pretende-se reduzir o
- nimero de deslocacdes de porta-paletes
Zona entre 2 linha Kalifzss = 2 12 X . elétricos as linhas, ou pelo menas dilui-las no
linha Genax 1 Definir o abastacimento as linhas tempo de modo a que o risco de colis3o ndo
Zona mhI'E: Iinhj Kallfass e a 13 i ihada (guantidade sbastacida por hora). e seja Lo concentrado.
inha Biele 2 rea parti dezembro
E";E*:f‘;:f:k’: e Ana Sousa / Leonilda Matos | 2919 #J2 prid
elétricos 2020
Existam vérios pontos de recolha ac lngo das
linhas e no final das respetivas.E necessdrio
ir a rota de recolha de residuos a ser definir a rota de recolha dos residuos e
Zona entre as linhas Bicle (Meio realizada pelo porta-paletes elétrico. Criar assegurar que a masma £ efetuada via porte-
das linhas Bicle ) 14 um nove procedimento e efetuar a paletes elétrico. Destaca-se que a definig3o
passagem de informacso. da rota de recolha de residuos n3o serd
apanas astabelacida para racolha dos residuos,
de cartdo e plistico, mas também para 2
recolha dos residucs relativos a cintas e
residuos indiferenciades.

Figura 198 - Resultados do Grupo 7 da Avaliacao de Riscos



Grupo 8

Grupe no.

Area de colisfo(descricio da
area de colisiio)

Topo Linhas (Entrada das linhas)

cor

no layout

da drea de colisdo

Categoria de

colisio

Area partilhada
entre padestres,
empilhadores &
porta-paletes
elétricos

Frequéncia

Probabilidade Risco

Agbes propostas

Estudar a pessibilidade de implementacio
de uma pante com ligagio & Mezanine que
permita o acesso as linhas através da
existéncia de um conjunto de escadas. Até
a possibilidade de implementagdo da ponte
ser vidvel dever3 ser colocada a respetiva
sinalética de forma a delimitar o espago
destinado 4 circulac3o de empilhadores &
porta-paletes elébicos e o espago
destinado a circulacdo de pedestres, A
implementacio da ponte implica a
redefinicio dos caminhos seguranca
existentes e que do acesso s linhas, ac
armazém de matérias-primas e
semiprodutes e 3 Foil .

Estudar e definir o comreto abastecimento
do buffer intermédio que serve de
alimentagzo as linhas.

Responsaveis

Ana Sousa/ Leonilda Matos! Luis
Ribeiro

Ana Sousa / Leonilda Matos

Prazo

Por dafinir.

margo - abril
de 2020

A circulagic de pedes nesta drea & critica
visto que existe um caminho de seguranga
situado entre o buffer de semiproduto e o
buffer intermédio que faz ligagdo com a
entrada 3s linhas, bam como com o armazém
de matérias-primas e semiprodutos e com a
Foil . A implementagio da ponte eliminava o
contacto entre pedrestes = empilhadores =
porta-paletes elétricos.

Muitas das deslocacies relacionadas com o
abastecimento das linhas correspondem a
deslocacies extremaments concentradas no
tempo (isto &, realizam-se num curto espago
de tempo e cormrespondem a deslocagdes que
facilments poderiam ser mais espacadas ).
Estabelecendo um comreto procedimento no
que diz respeito ao abastecimento das linhas,
© risco torma-se menes concentrado no
tempao,

Calocar sinalética adequada que delimite
quais os locais em que apenas € permitida
a circulagio de empilhadores e porta-
paletes elétricos e quais os locais em que &
apenas permitida a circulacdo

pedestres.

Definir/controlar a velocidade de circulacio
dos empilhadares.

Ana Sousa / Leonilda Matos

Departamento de Manutengdo /
Representante da Toyota

feveraira de

marge de 2020

O objetiva & redefinir o layout do Packing e
definir quais as zonas em que apenas &
permitida a circulacdo de empilhadores e
quais as zonas em que apenas & permitida a
circulagdo de pedestres.,

O objetiva & reduzir a velocdade de circulagol
dos empilhadares na drea do buffer
intermédio para metade do valor atual, isto &,
passar de uma velocidade de 12 km/h para
uma velocidade de & km/h,

Figura 199 - Resultados do Grupo 8 da Avaliacdo de Riscos
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Grupo 9

: _ - = Niimero -
Grupo n?. L= de, colisio (ll_e::cm;ao da cor F il iva da area de colisio Cabeg?r:a de Frequéncia Probabilidade Risco Acdes propostas Responsaveis Prazo Notas
area de colisdo) e Sy colisde
: ; Colocar sinalética adequada (suspensa e P _ .
N:: pa:;':?da autocolante no sole) que delimite quais os ge‘f]ib].e‘]m & redefini o layout do Packing <
o o sunto 3 oont = ciepedestres, | . locais em que spenas & permitida 3 no Souse / Loonida patps | Feveraio de |3k qusis 22 Zonss e que apenas &
a junto 3 ponte em;:tn - Ir:;e circulag3o de ampilhadores @ porta-palates na Sousa = 2020 permitida a circulagio de i'd e_quTs as
Bt elétricos e quais os locais em que é apenas e e e & parmitas 3 crauisese
= cos permitida a circulacdo de pedestres, & empiinadores.
Figura 200 - Resultados do Grupo 9 da Avaliacao de Riscos
i is30 (descrics Nimero Cat .
Grupo n. Area dE, == rescricao iE cor F il iva da area de colisdo oria iz Frequéncia | Probabilidade Risco Acdes propostas Responsaveis Prazo Notas
area de colisdo) e colisdo
. Criagio de um programa informdtico que Nz grande maioria das vezes, quando as
Area partilhada por acionamento de botes virtuais Ana Sousa/Leonilda e iunho inspetoras da Qualidade necessitam de avaliar,
10 Zona de Inspegdo da Qualidade 18 entre pedestres & 5 5 respeitantes a cada uma das linhas it 5/ Pauh s/ Paul R |uma palete de uma das linhas, stravessam a
empilhadores as inspetoras da Qualidade requersr Nunas zona dos cais dos finais de linha & chamam
paletes para avaliacia. pelos empilhadoristas.

Figura 201 - Resultados do Grupo 10 da Avaliacéo de Riscos
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Grupo 11

Area de colis3o (descricio da

Categoria de

Grupo nt. e an] res .lay:u( da area de colisio calis3o Frequéncia |Probabilidade  Risco Acbes propostas Responsaveis Prazo Notas
No meio das linhas Genax , mais
concretamente no topo das linhas existe um
B conjunto de contentores para residucs come
Area partilhada Definic3o de um novo local para colocag3o o cartdo, plastico e cintas. A recolha de
Topo da zona conespondente ac entre pedestras, dos contentores para residucs como Ana Sousa / Leonilda Matos | fevereiro de residucs ¢ efetuada virias vezes 30 longo de
11 o doe linha 19 empilhadores e 4 3 o ot ! um turne, tarefa que fica a0 encarge
meio das linhas Ganax porta paletes cartdo, plastico e cintas. Supervisares 2020 empilhadoristas. Desta forma, € necessirio
elétricos definir um novo local para alocagdo dos
referidos contentores com o intuito de
eliminar as deslocagies de empilhadores 3
entrada das linhas.
R. Funcdes d had:
Estagigria no ambito do Mestrado
Ana Sousa Integrado em Engenharia e
Gestao Industrial
Carlos Noqueira Formador na area Packing
Luis Ribeiro Responsével dos Processos
Paulo Mendes Técnico de Manutencdo
Paulo Nunes Técnico de Informatica
Supervisores Res?on.s('\ils pek:!s trés tumos de

Figura 202 - Resultados do Grupo 11 da Avaliagéo de Riscos
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ANEXO 6 — SELECAO INICIAL E FINAL DAS FAMILIAS DE PRODUTOS DO SETOR BOF

Nomenclatura Lucro o%oLucro Nomenclatura Lucro YoLlucro
Referéncia Al * # | 1 558 657,83 ¢ 259, Referéncia B1 * | 4804 407,08 € | 35065
Refaréncia A2 * 1 3568 918,92 € 24% Referéncia B2 * 2342 244,11 € | 17.09%
Referéncia A3 * 1 266 054,59 € 3190 Referéncia B3 * | 1642818,73€| 11,99%
Familia A v
Referéncia A4 609 929,01 € [ 10% Fag e e | 10 B30 6% | 63T H
Referéncia AS # 572 030,51 € 10% Re;e-r:n:-a BS # 973209932 € 7,10%
R ia B6 # L
Referéncia A6 # 506 0B5,83€ | 9% S o 947 685,06 € | 6,92%
Referéncia BT # 896 868,90 € 6,55%
Referéncia B8 # 866 348,56 € | 6,32%
|Lucro Total | 5901676,69¢€
| Lugro Total | 13 702 428,26 € |
Nomenclatura Lucro Yolucro
Nomenclatura Lucro Yolucro Referéncia D1 * 156 801,52 € 22%
Referéncia C1 * 495 445,20 € 22,30% Referéncia D2 * # | 134 294,00 € 192,
ReferénciaC2 * # | 470843,94€ | 21,19% Familia p |RSEENCia D3 * # | 11974931 € | 17%
& * 432 629,73 € amilia
Familia C |Referéncia C3 * # 19,47% Referéncia D4 117 580,23 € 16%
Referéncia C4 # 415 641,06 € | 18,71% Referéncia D5 101 986,59 € 14%
o
Referéncia C5 407 199,80 € 18,33% Refaréncla D6 85 187,17 € 12%
Lucro Total 2221 759,72 €
I Lucro Total | 715 598,81 €
Legenda

Selegdo Inicial

Selegdo Final
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Momenclatura Lucro Shalucra
Referéncia F1 * 348 766,687 € 13%
Referéncia F2 * # 305 764,67 € 11%
Referéncia F3 * 292 571,18 € 11%
Referéncia F4 276 460,48 € 10%
Referéncia F5 # 267 918,74 € 10%

Familia F |Referéncia F& 240 495,80 € 9%
Referéncia F7 216 591,43 € 8%
Referéncia F& 193 309,61 € 7%
Referéncia F9 187 686,50 € 7%
Referéncia F10 171 162,36 € 6%
Referéncia F11 # 170 755,64 € 605

Lucre Tatal

2671 483,38 € I

Nomenclatura Lucro Yalucro
Referéncla H1 * 7354904 € 11%
Raferéncia H2 * 62 561,45 € 10%
Referéncia H3 * 61 179,77 € 9%
Referéncla H4 #| 60 224,74 € 9%
Referéncia HS £ 60 121,30 € 9%
A — Referéncia HE 58 466,20 € 9%
Referéncia H7 5132911 € 8%
Referéncia HE 50 550,12 € 8%
feferéncia HY 48 099,61 € 7%
Referéncia H10 43 735,06 € 7%
feferéncia H11 39542, 7B € 6%
Referéncia H12 39 534,33 £ 6%
[Luere Total | 545 598,51 ¢ |

Figura 203 - Selecao Inicial e Final das familias de produtos
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Selegdo Inicial

Selegdo Final




ANEXO 7 — TEMPLATEDO GRAFICO DE CIRCULAGAO

Periodo de observagio : Das 09h00 3s 10h00.

Deslocagio partindo de

2100

Z1F Z2F Z3F ZAF Z5F Z6F ZiF

Z10F C.B1 B2

Deslocagiio indo tera

FQIL |BI a

Abastecimento direto a linha.

Jocacao de paletes e baseboard:

o de paletes.

Abastecimento 3 linha a partir de 2.

Abastedmento da Z1.
colocagdo de material proveniente da FOIL
& do buffer intermédio em zonas dos
comedores das linhas.

colocagdo de semiproduto, paletes e
baseboards no buffer intermédic.
alimentacio do robot e da zona 1D com
cainas de cartdo.

Deslocacio de materiais entre zonas.

Legenda:

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

C.B1 - Corredor 3 saida da Linha Biele 1

C.B2 - Corredor a saida da Linha Biele 2

A - Armazém de matériasprimas e semiproduto

Bl - Bujffer Intermédio

Zl - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele comesponde & zona situada

no meig das linhas.

FOIL - Acesso a doud da Foil

Deslocacio ao

Figura 204 - Template do Gréfico de Circulagédo
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Fig 1. Zonas dentrode linha

Fig.2. Zonas fora de linha




ANEXO 8 — TAREFA DE REAJUSTAMENTO DO TiPO 1

Zona 1D Zona 2D

Situacéo Inicial

A situacao inicial consiste na alocacdo de duas paletes
com componentes em duas filas na mesma zona de
trabalho, a titulo de exemplo, a Zona 1D, sendo que a
zona imediatamente adjacente, a Zona 2D, apresenta

apenas uma palete na primeira fila.

Zona 1D

Figura 205 - Etapas da Tarefa de Reajustamento do Tipo 1

De seguida, quando se terminar de gastar a palete da
Zona 2D, procede-se a alocacdo da palete que se

encontra na segunda fila da Zona 1D, na primeira fila

da Zona 2D.

Alocacao da palete
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Zona 2D

Zona 1D Zona 2D

Situacao final

A situacao final permite assim verificar a alocacéo
de uma palete na primeira fila da Zona 2D. Salienta-
se que para a realizacdo deste tipo de tarefa de
reajustamento, o porta-paletes elétrico “agarra” a

palete ao nivel do plano transversal (lateralmente).



ANEXO 9 — TAREFA DE REAJUSTAMENTO DO TIPO 2

Zona 1D
Situacao Inicial

A situacao inicial consiste na alocacao
de duas paletes com componentes
em duas filas na mesma zona de
trabalho, a titulo de exemplo, a Zona

1D.

Zona 1D
Resultado do consumo de semiproduto

Figura 206 - Etapas da Tarefa de Reajustamento do Tipo 2

Posteriormente, comeca-se a gastar a
palete de semiproduto situada na

primeira fila.

207

Zona 1D
Situacdo Final

Posteriormente, procede-se a alocacéo
da segunda palete de semiproduto na
primeira fila, que agora se encontra
livre, da Zona 1D. Salienta-se que para
a realizacdo deste tipo de tarefa de
reajustamento, o porta-paletes elétrico
“agarra” a palete ao nivel do plano

longitudinal (frontalmente).



ANEXO 10 - TAREFA DE REAJUSTAMENTO DO TiPO 3

Comecam a gastar as 2 primeiras filas

4 \

Zona 1D Zona 1D
Situacao Inicial

Zona 1D

Situacéo Final

Figura 207 - Etapas da Tarefa de Reajustamento do Tipo 3

A situacao inicial consiste na alocacao de uma palete cujos componentes se
encontram distribuidos na baseboard da seguinte forma: duas filas em
comprimento e duas filas em largura (o numero de filas em comprimento e em
largura ira depender do tipo de baseboard utilizado, sendo que estas
especificacdes de paletizacado sdo definidas pelos engenheiros de processos).
Por norma, os colaboradores comecam a retirar os semiprodutos das duas

primeiras filas mais préximas da zona de trabalho.
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Através da analise da figura, é possivel visualizar que as duas restantes filas de
semiproduto (semiproduto por consumir) situam-se na zona para la do meio da
palete, encontrando-se assim bastante afastadas dos colaboradores, pelo que é
necessario proceder a uma rotacao da palete de forma a que as mesmas fiquem
mais proximas da zona de trabalho. Salienta-se que para a realizacdo deste tipo
de tarefa de reajustamento, o porta—paletes elétrico “agarra” a palete ao nivel do

plano transversal. (lateralmente).



ANEXO 11 — ILUSTRACAO DA TAREFA DE REAJUSTAMENTO DO TIPO 3 NO CHAO DE FABRICA

Etapa 4 (Rotacao da palete) Etapa 5 - Situacao final

Figura 208 - Etapas da Tarefa de Reajustamento do Tipo 3 (Exemplificacao)
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ANEXO 12 — GRAFICOS DE CIRCULAGAO DAS REFERENCIAS SELECIONADAS

Gréfico de circula¢do da referéncia Al

FOIL- Acesso a cloud da Foil

Periodo de observagdo : Das 10h30 as 11h30.
Deslocagao partindo de
Z1D 20 23D Z4aD 5D 260 I1F I2F Z3F Z4F Z5F I6F Bl A FOIL
210 H
72D
Z3D P
Z4D
s D
2 26D
o
e |1F
g F
g Z3F
= |L4F
& |z5F
Z6F
Bi H 2 H
A
FOlL [ [ [ |
Tipo de deslocagdes Legenda:
A imento direto a linha. [Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha
Alocagio de paletes e baseboards. [Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha
Reaj a de paletes. A - Armazém de matérias-primas e semiproduta
Colocagdo de semiproduto, paletes e Bl - Buffer Intermédio
baseboards no buffer intermédio. ZI - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde @ zona
Deslocagio de materiais entre zonas. situada no meio das linhas

Figura 209 - Gréfico de circulacao da referéncia Al
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Fig 2. Zonas forade linha



Gréfico de circulacdo da referéncia A5

Figura 210 - Gréfico de circulacao da referéncia A5
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Periodo de observagio : Das 09h41 as 10h41.
Deslocagao partindo de
71D 720 730 24D 750 76D |z1F 22F 73F zaF Z5F  |z6F BI A [Fon
Z1D
2D
30
24D
C |zsD
& 6D
é Z1F
s [z2F 3]
g‘ I3F
Z4F
g =
Z6F
Bl 7
A
FOIL
. . . NE de Legenda:
Tipo de deslocagoes simbologia "
deslocagoes,
[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha
basteci direto 3 linha. 5 [Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha
Alocagso de paletes e baseboards. 7 A - Armazém de materias-primas e semiproduto
Reajustamento de paletes. L] Bl - Buffer Intermédic
ColocagSo de semiproduto, paletes & baseboards 0 Zl - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde 3 zona
no buffer intermédio. situada no meio das linhas
Deslocacao de materiais entre zonas. o FOIL- Acesso 3 cloud da Foil

Fig 2. Zonas fora de linha



Gréfico de circulacdo da referéncia A6

Periodo de observacdo : Das 10h30 as 11h30.

Deslocacio partindo de

71D 72D 23D

74D

75D

76D

Z1F I2F I3F Z4F I5F Z6F BI A

FOIL

1D

2D

Z3D

74D

Z5D

ZeD

Z1F

Z2F

74F

I5F

Deslocacioindo tera

Z6F

FoiL | |

Tipo de deslocagdes

Abastecimento direto 3 linha.
Alocag3o de paletes e baseboards.
Reajustamento de paletes.
Colocagio de semiproduto, paletes e
baseboards no buffer intermedio.
Deslocagdo de materiais entre zonas.

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

A - Armazém de matérias-primas e semiproduto

Bl - Buffer Intermédio

ZI - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde a zona
situada no meio das linhas

FOIL- Acesse a cloud da Fail

Figura 211 - Grafico de circulacao da referéncia A6
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Fig 2. Zonas forade linha



Gréfico de circulagdo da referéncia B4

Periodo de observagio : Das 15h08 as 16h08.
Deslocacdo partindo de
pali] 2D 73D Z4D IED 6D Z7D IBD 79D 7100 Z1F I2F I3F ZAF I5F Z6F ZTF I3F I9F Z10F A

Z7D

Deslocagiio indo tera
5]
B
.

Bl
Zl 2 2 al 2 1 2

Tipo de deslocacbes

Abastecimento direto a linha.
Alocagao de paletes e baseboards .
Reaj de paletes.

imento a linha a partir de Z1.
Abastecimento da ZI.
Colocagio de semiproduto,paletes e
baseboards no buffer intermédio.
Alimentagio do robot e da zona 1D com
caixas de cartdo.

Legenda:

[Z1D ... Z100] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

A - Armazém de matérias-primas e semiprodutoe

Bl - Buffer Intermédio

71 - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde 3 zona situada

Deslocagio de materiais entre zonas.

Deslocagdo ao armazém.

Fig 2. Zonas fora de linha

Figura 212 - Gréfico de circulacao da referéncia B4
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Gréfico de circulacao da referéncia B5

Periodo de observagio : Das 09h00 as 10h00

Deslocagao partindo de
Falu] 2D 3D ZAD 5D Z6D rrj] ZBD 9D 710D Z1F Z2F I3F ZAF I5F T6F I7F IBF I9F Z10F A SEL 1

=]

<[~
=]

Deslocagio indo ter a
REREEEEEEERE e EEEE EEEE

Tipo de deslocagbes
Abastecimento direto 3 linha.
Alocagdo de paletes e baseboards . Legenda:
Reajustamento de paletes.

Abastecimento 3 linha a partir de 7L
Abastecimento da ZI.

Colocagio de semiproduto, palates &
baseboards no buffer intermedio.

[21D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[21F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

A - Armazem de materias-primas e semiproduto

Bl - Buffer Intermedic

71 - Zona Intermedia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele comesponde a zona situada
no meio das linhas.

Fig 2. Zanas fora de linha

Figura 213 - Grafico de circulacao da referéncia B5
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Gréfico de circulacao da referéncia B6

Periodo de observagdo : Das 9h00 &s 10h00.

Deslocagdo partindo de

7D

28D

29D 710D I1F 22F Z3F Z4F I5F

Z6F

I7F

Z8F

Z9F Z10F A

f—

710D

Deslocacdo indo ter a
(]
b

Z10F

Zl 4 2 4

2

1

Tipo de deslocagies
Abastecimento direto 4 linha.
Alocagdo de paletes e
baseaboards .

Reajustamento de paletes.
Abastecimento a linha a partir de
71,

N2 de deslocagdes

Abastecimento da 71.
Colocagao de semiproduto, paletes
& baseboards no buffer
intermédio.

Alimentacdo do robot e da zona
1D com caixas de cartdo.
Deslocagdo de materiais entre
z0nas.

Deslocagio ao armazém.

Nao Aplicavel

Legenda:

[Z1D ... 710D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

A- Armazém de matérias-primas e semiproduto

Bl - Buffer Intermédio

71 - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde & zona situada
no meio das linhas.

Figura 214 - Grafico de circulacao da referéncia B6
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Fig 2. Zonas fora de linha




Gréfico de circulagao da referéncia B7

Periodo de observacao : Das 15h06 as 16h06.

Deslocacdo partindo de

Z4D

5D

26D

ZiD 18D 290 Z10D Z1F Z2F Z3F Z4F

Z6F

Z7F

Z8F

Z9F

Z10F

Dedocacio indo ter a
[&]%

Tipo de deslocag

Ab il direto a linha.
acao de paletes e baseaboards .
Reaju de polet

Ab il 4 linha a partir de 7.
Abastecimento da ZI.

Colocagao de semiproduto, paletes e
baseboards no buffer i edi
Alimentacao do robot e da zona 1D com
caixas de cartéo.

Deslocacdo de materiais entre zonas.

Deslocagao ao armazém.

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

A- Armazém de matérias-primas e semiproduto
Bl - Buffer Intermédio

no meio das linhas.

1 - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde a zona situada

Figura 215 - Grafico de circulacao da referéncia B7
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Fig 2. Zonas fora de linha




Gréfico de circulacao da referéncia B8

Penodo de observagao - Das 15h06 as 16h0%.

Deslocacio partindo de

71D I D) 74D

IZTD IBD 80 2100 I1F I2F &OF Z4F I5F

Deslocag S0 indo ter a
H
m

Tipo de deslocagibes
Abastecimento direto 3 finha.
alocacdo de paletas e baseaboards .
Reajustamento de paletes.

abasteci a linha a partir de 21

Abasteci da 7L
Colecacao de semiproduto, paletes &
baseboards no buffer intermedio.

Deslocagao de materiais entre zonas.
Deslocagdo a0 armazém.

alimentaczo do robot e da zona 10 com
caixas de cartao.

5]

[Z1D ... Z100] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

& - Armazém de mateérias-primas & semiproduto
Bl - Buffer Intermeédic

21 - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax & das linhas Biele corrasponde 3 zona situada

no meio das linhas.

Figura 216 - Grafico de circulacao da referéncia B8
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Fig 2. fanas fara de knha



Gréfico de circulacéo da referéncia C2

Periodo de observagio: Das 09h00 &s 10h00

Deslocagao partindo de
paly] |ZZD [BD 4D 5D ZeD 7D 18D 29D 210D Z1F Z2F 23F Z4F I5F Z6F ZIF ZI8F Z9F Z10F A Bl Zl
71D
22D
230
74D |
50
76D [
ZiD
Z8D 1
§ =0 2
2100 . 1
‘§ Z1F
o [Z2F
E‘ TS
= |Z4F
2 =
Z6F
ZiF
ZBF
Z9F
Z10F
A 3
Bl
Zl 74 3 3 4 2 2 2 2 4 1
Tipo de G Simbologia N2 de deslocagbes
direto 3 linha. 3
Alocagio de paletes e . 25
Reajustamento de paletes. 12 Legenda;
:almnha a partir de Z1. L gi? Sgg] -gonai F[:)ent:’ ?Je :nha
= - - Zona ra de Linha
Colocaggo “;T:;‘;‘.'M' mlim € 3 A- Armazém de matérias-primas e semipreduto
Alimentagao do robot e da zona 10 com Bl - Buffer Intermédio ) ) ) . )
_ = 2 21 - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde 3 2ona situada
caixas de cartdo. _ .
— — no meio das linhas.
Deslocacio de materiais entre zonas. 1
Deslocacdo ao armazém . 3

Fig 2. Zonas forade linha

Figura 217 - Gréfico de circulacao da referéncia C2
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Gréfico de circulacao da referéncia C3

Figura 218 - Grafico de circulacao da referéncia C3
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Periodo de observagdo: Das 09h20 &s 10h20
Deslocacao partindo de
Z1D [nn 3D Z4D Z5D 6D 7D Z8D 290 Z10D Z1F Z2F Z3F ZAF I5F Z6F ZBF I9F Z10F A Bl a
1D
20
730
Z4D
Z5D 1
Z60
7D
780 1
g 73D Z
3 [meo [ 1
£ |Z1F
£ (227
§ 73F
£ |z&F
& |Z5F
Z6F
ITF
Z8F
T9F
T10F
A 1
o i
Fdl 1 E 3 4 2 1 1 3 1 1
Tipo de deslocacbes
Abastecimento direto 3 linha.
alocacao de paletes e baseboords .
Reajustamento de paletes. Legenda:
Abastecmento 2 linha a partir de 71 .
Abastecmento da 7. [Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha
Colocagdo de semiproduto, pa,.ﬂs N Ef:um:i::rl dez::-::;r:;::eml:sn:zemipmdm
boseboards ma buffer intermédio. Bl - Buffer Intermédio
nl'l_menm;aod-_nmlmteda zona 10 com 21 - Zona Intermédia, no @se das linhas Gemax e das linhas Biele corresponde 3 zona situada N
caixas de cartao. io das linhas Fig L. Zonas dentrode linha
Deslocagao de materiais entre zonas. 110 melo dz= B
Deslocacao a0 armazeém .

Fig 2. Zonas forade linha



Gréfico de circulacdo da referéncia C4

Periodo de observagao : Das 09h00 as 10h00.
Deslocagdo partindo de
Z1D Z2D Z3D Z4aD Z5D ZeD 7D Z8D Z9D Z10D Z1F Z2F Z3F Z4F Z5F Z6F ZTF I8F Z9F Z10F A Bl 1

Z1D
22D 1
23D 1

Z50 1
Z6D
Z7D 1
ZE8D 1
723D
210D
Z1F
Z2F
Z3F
ar -
Z5F
ZEF
ZTF
ZBF
Z9F
Z10F

Deslocagdo indotera

Bl
2l

Tipo de deslocagoes
Abastecimento direto 3 linha.
alocagao de paletes e baseboards.
Reajustamento de paletes.
Abastecimento a linha a partir de 1.
Abastecimento da ZI. 1

Legenda:

[Z1D ... 710D] - Zona 1 Dentro de Linha

Colocagdo de semiproduto,paletes e 3 [Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

baseboards no buffer intermedio. A-A im de matérias-primas e semiproduto

alimentagio do robot e da zona 1D com BI - Buffer Intermédio

icaixas de cartdo. 1 ZI - Zona Intermédia, no caso das linhas Genaox e das linhas Biele corresponde a zona situada

no meio das linhas.

iDeslocagdo de materiais entre zonas.

iDeslocagao ao armazém. 1

Fig 2. Zonas fora de linha

Figura 219 - Grafico de circulagao da referéncia C4

220



Gréfico de circulacao da referéncia D2

Periodo de observacdo : Das 10h30 &s 11h30.
Deslocacéo partindo de

71D |ZZD 3D 4D 5D 6D Z1F I2F Z3F Z4F I5F I6F |BI ’A FOIL
Z1D0

72D
230
24D
50
26D
Z1F
12F
Z3F
Z4F
I5F
Z6F
Bl 8

Deslocacio indo tera

FOIL

Tipe de deslocagdes

direto a linha.
Alocagao de paletes e boseboards.

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha
[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

de paletes. A - Armazém de matérias-primas e semiproduto
Colocagao de semiproduto, paletes e Bl - Buffer Intermédio
baseboards no buffer dio. 1 - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde & zona

Deslocagio de materiais entre zonas. situada ne meio das linhas

FOIL- Acesso a cloud da Fail

Fig 2. Zonas forade linha

Figura 220 - Grafico de circulacao da referéncia D2

221



Gréfico de circulacao da referéncia D3

Periodo de observagéo : Das 10h00 &s 11h00.

Deslocacdo partindo de

26D

FOIL

1D frdn] 23D 74D 75D
71D

Z1F Z2F |23F |I4F Z5F Z6F |BI IR

2D

23D

24D

50

26D

Z1F

Z2F

Z3F

Z4F

Deslocagio indo tera

I5F

Z6F

FOIL

Tipo de deslocagdes

direto a linha.
Alocagio de paletes e baseboards.
Reajustamento de paletes.
Colocagio de semiproduto, paletes e
baseboards no buffer intermédio.
Deslocagio de materiais entre zonas.

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

A - Armazém de matérias-primas e semiproduto

Bl - Buffer Intermédio

ZI - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde a zona
situada no meio das linhas

FOIL- Acesso a cloud da Fail

Figura 221 - Grafico de circulacao da referéncia D3
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Fig 1. Zonas dentrode linha

Fig 2. Zonas forade linha



Gréfico de circula¢do da referéncia F2

Figura 222 - Gréfico de circulacao da referéncia F2
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Fig 2. Zonas forade linha

Periodo de observacdo : Das 9h44 as 10h44,
Deslocagio partindo de
Z10 220 23D 4D 5D 26D D Z8D 290 2100 Z1F Z2F Z3F Z4F I5F Z6F IF Z8F Z9F Z10F C.B1 C.B2 A FOIL IBI IZI
10
220
23D
20— [
[0 =
26D
7D
280
790
= 210D
ﬁ Z1F
8 |Z2F
£ |73F
s
s [24F
B [zsF
§ Z6F
Z7F
Z8F
(2o
Z10F
C.B1
C.B2
A
FOIL
Bl
al 1 2 2 2 | |
Tipo de O
dir linha. .
5o de paletes o b Legenda:
Reaj de paletes. [Z1D ... 10D] - Zona 1 Dentro de Linha
alinka 2 partr de 71 [Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha
C.B1 - Corredor a saida da Linha Biele 1
C 30 de material p da FOIL C.B2 - Corredor a saida da Linha Biele 2
& do buffer intermédio em zonas dos A - Armazém de matérias-primas e semiproduto
corredores das linhas. Bl - Buffer Intermédio
I - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde a zona situada
no meio das linhas.
FOIL - Acesso a cloud da Foil




Gréfico de circulacdo da referéncia Fb

Periodo de observacio : Das 09h00 s 10h00.

Deslocacgo partindo de

100 Z1F Z2F Z3F Zar IS5F Z6F ZIF

Z10F

FOIL

[

Deslocagio indo ter a

FrEPREERFEEREENEEEERERRREE

Colocagio de semiproduto, paletes &
bazsboards no buffer intermédia.

Alimentagio do robot & da zona 10 com
cmixas de cartio.

Deslocagio de materiais entre zonas.

D A0 B0 Armazem.

a 4
Tipo de deslocaghes
Abastecimento direto a linha.
Legenda:

Alocagio de paletes & baseboords

justamento de paletes. [Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha
Abasteciments a linha a partir de 71. [21F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha
N“Sm:"!"hd’n C.B1 - Corredor 3 saida da Linha Bigle 1
v de rinl pe da FOIL C.B2 - Corredor 3 sakda da Linha Biele 2
e do buffer intermédio em zonas dos A - Armazem de materias-primas e semiproduto
conredores das linhas.

Bl - Buffer Intermedio

21 - Zona Intermeédia, no caso das linhas Genax e das linhas Siele corresponde 3 zona situada
no meio das linhas.

FOIL - Acesso 3 cloud da Foil

Figura 223 - Grafico de circulacao da referéncia F5
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Gréfico de circulacao da referéncia F11

Periodo de observacio : Das 09h30 as 10h30

Deslocagio partindo de
Falv] 20 13D ZaD Z5D Z6D Z8D 29D 710D Z1F Z2F I3F ZAF I5F Z6F I7F I3F Z10F C.B1 C.B2 FOIL III
Z1D 1
2D
7D

-

Deslacacio indo ter a

SRR E

C.B1

C.B2

Tipo de deslocagdes
Abastecimento direto a linha.
alocagio de paletas e boseboards .
Reajustamento de paletes.
abastecimento a linha a partir de 71,
Abastecimanto da Z1.
colocac3o de material proveniente da FOIL
e do buffer intermédio em zonas dos
corredores das linhas.

colocac3o de semiproduto, paletes &
baseboards no buffer i édi

alimentacio do robot e da zona 1D com
caixas de cartdo.

Deslocacdo de materiais entre zonas.

Legend:

[Z1D ... Z10D] - Zonz 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

C.B1 - Corredor  saida da Linha Biele 1

IC.B2 - Corredor & saida da Linha Biele 2

A - Armazém de matérias-primas e semipreduto

Bl - Buffer Intermédio

ZI - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde & zona situada
no meio das linhas.

FOIL - Acesso a cloud da Foil

Figura 224 - Gréfico de circulacao da referéncia F11
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Fig 1. Zonas dentro de linha

Fig2. Zonas fora de linha




Gréfico de circulacdo da referéncia H4

Periodo de observagio : Das 9h44 as 10h44,

Deslocagdo partindo de

71D 2D [zD 7D 75D 76D Fap] 78D 79D 710D [Z1F 72F 73F 74F I5F 76F fi I8F I9F 710 [cBL  [CB2 oI [sl |
71D
720
73D
74D 1
750
[z6D i
70 I
78D 1
790
2100 2] 1

Deslocagicindo ter a
] 1= S

Colocagio de material proveniente da FOIL
e do buffer intermédio em zonas dos
corredores das limhas.

Colocagdo de semiproduto, paletes e
o buffer i .

| Alimentacio do robot e da zona 1D com

caixas de cartdo.

Deslocagio de materiais entre zonas.

Legenda:

[Z1Dv... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

C.B1 - Corredor a saida da Linha Biele 1

C.B2 - Corredor & saida da Linha Biele 2

A - Armazém de matérias-primas e semiproduto

BI - Buffer Intermédio

ZI - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde a zona situada
no meio das linhas.

FOIL - Acesso a cloud da Foil

Figura 225 - Grafico de circulacao da referéncia H4
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Fig 2. Fonas forade linha



Gréfico de circulacao da referéncia H5

Figura 226 - Grafico de circulacdo da referéncia H5
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Fig 2. Zonas Tora de linha

Periodo de observagdo : Das Shoo as 10hoo.
Deslocagae partindo de
71D 720 73D 7D z8D ziom  [z1F z2F z3F 7aF 75F z6F z7F 710F  |c.B1 C.B2 FolL |6l |
z1D
22D
z3D
zaD
5D
26D
27 [
28D
29D
o [2100 .
|zr
@ |z2F
z z3F
zaF
25F
Z6F
9 lz7e
zZ8F
zoF
zZ10F
a1 e =
C.B2
A S A S B
FOIL
Bl
Ed] 1 1
Tipo de deslocaghes
Abastecimento direto a linha. -
Alocagao de paletes c bascboards Legenda:
de paletes. [Z1D ... 7100] - Zona 1 Dentro de Linha
Abastecimento a linha a partir de Z1. |Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha
Abastecimento da Z1. C.B1- Corredor 3 saida da Linha Biele 1
Ao de material p i dn FOIL C.B2 - corredor 3 saida da Linha Bigle 2
e do buffer intermedio em zonas dos A - armazém de matérias-primas e semiproduto
cormredores das linhas. BI - Buffer Intermédio
- _ Z1 - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele comesponde 3 zona situada
Colacagia “;T;:d_'”' p',l:m“ na meio das linhas.
FOIL - Acesso 3 cloud da Foil
Alimentagio do robat  da zana 10 com
cnixas de cartio.




ANEXO 13 — REGISTO DE PASSAGEM DE INFORMACAO N°1

REGISTO DE PASSAGEM DE INFORMAGCAOQ N*1

Tomei conhecimento e devidas instrugoes sobre:

A partir de hoje @ requerido ao abastecedor da linha Kallfass Velha que recoma a utilizagao do sinal sonoro
{buzina) do porta paletes elétrico sempre gue se aproxima do topo da referida linha de forma a alertar os
restantes colaboradores acerca da sua presenga De igual modo, antes de iniciar uma deslocagdo, & The
requerido que estabelega devidamente contacto visual de forma a efetuar um reconhecimento da area e dos
pedesires gue se encontram na mesma, evitando assim a ocomencia de potenciais sinistros.

MOME 8 N° 00 responadvel pela pasaagem INToNMagao; Canoe Data  S0r12019
Moguelra 35
Turno
Numers Mome RIS Lhata Fungao ASsInatura

= Canioe Mogueia Fiormador

£4 Maria José Pacheco Teamieader Foll
== Jandira Cansalho Taamieater Ganay
1M Faula Gama x SUpenisoE
112 Paula Monsia Teamieader Genax
133 Joaguing Gumaraes ET ]
== Ellsabes Baros Teameager Foll
192 FioEa Femeira Taamieater Foll
378 Reinaldo Anreu Supervisor
[ Tionla hocha TEaMmea0e Senan
ES0 Hélla Sanios x Teamieader Foll
714 Salome Barbosa Teamieader Genax
e Telma Dlas Teamicader Fallass
1273 Gamiela Sousa Teamieader Kallfass
111 \era Harnosa Teamieader Foll
29 Halhala Morelm x Teamieader Genax
715 Warta Magaindes. X Teamieader Kallass
333 Gracnda Coelho Imp. Ezquetas
2435 Patricia Neto Imp. Ezquetas
A= Clauda Rocha Imp. Etquetas
463 Pauio Bessa Op. Equipamerios
=03 Laura Cuiténio Op. Equipamerios
BT Celsn Moreia Op. EquipsmEerios
0o5 Sandra Cameiro Op. Bquipamentos
1554 Luis Motz Op. Equipamentss
1560 Tanla Pacheco Op. Equipamerios
Do Persira Op. Bquipamentos
52 Tank Lopes Op. Equipsmertas
07 Joara Siva Op. Equipamentss

Feedback dos colaboradores:

Figura 227 - Passagem de Informacéo n.°1
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ANEXO 14— REGISTO DE PASSAGEM DE INFORMAGAO N°2

_ REGISTO DE PASSAGEM DE INFORMAGAO N*2

Tomei conhecimento e devidas instrugdes sobre:

A partir de hoje enconira-se na zona final da Genax 2 uma botoneira com o objetivo de permitir aos
colaboradores a realizagdo da inspegio da palete do produto acabado antes de esta chegar ao cais. Este nowo
procedimento tem como objetive salvaguardar a seguranga dos colaboradores responsaveis pela colocagao das
etiquetas ULL e dos operadores de maguina. O funcionamento & simples: aciona-se a botoneira (esta fica com a
luz ativa e intermitente] e 05 colaboradores podem inspecionar a palete e proceder a colocagao das etiquetas
{guando necessario), quando terminarem as referidas atividades basta acionar novamente a botoneira para a
palete prosseguir. O ohjetivo & proceder 3 colocagao deste tipo de botoneira em todas as linhas do Packing.

—

1!“‘ e l
JL

T

NOMS & N° 00 responaavel pela Passapem INFOMMAagas; Canos Data:  SO012020
Moguelra 35
Turno
Homero Home HEEE Data Fungao Assinatura

= e NoguEra Temra Formador

Bd Maria Jose Pagheco Teamieader Foll
o5 Jandlra Canvaiho Teamieater Genax
] Faula Gama [ SUDErvisora
112 Paula Morzia Teamieader Ganax
133 Joaquing Gumariss Supervisor
== Ellzabee Bamos Teamieader Foll
192 R Femeira Taamieader Foll
3rd Rainaldo Aoreu SUpEnisor

L Tonla Rocha TEamieans Senax
B0 Hella Santos X Taamieader Foll
714 Zalome Barbosa Teamisader enax
e Telra Ulas Teamicader Fallass
1279 zawiela Tousa Teamieader Kallfass
16811 era Barnosa Taamieader Foll
2059 Hathala Morelm X Taamiealdsy ey
15 Marta Magalhaes [ Teamieader Kallass
333 Gracinda Coelho Imp. Elquetas
2438 Patridia Neto Imp. Exquelas
072 Claudia Rocha Imp. Exquetas
458 Pauio Sess3a Op. Squipamentos
€03 Laura Cutena Op. Equipamentos
BTl Celsn Moreia Op. EquIpaMentos
oS Sandra Camelno Op. Squipamentos
15654 Luis Motz Op. Equipamentos
1860 Tania Pacheco Op. Equipamentes
2250 Cicgo Pereira Op. Equipamentos
252 Tank Lopss Op. Equipamentos
o7 Joana Siva . Equipamentcs

Feedback dos colaboradores:

Figura 228 - Passagem de Informacao n.°2
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ANEXO 15 — REGISTO DE PASSAGEM DE INFORMACAO N°3

REGISTO DE PASSAGEM DE INFORMAGAQ N°3

Tomei conhecimento & devidas instrugdes sobre:

procedimento.

A partir de hoje, as etiquetas das caixas 3 e 4 dos casamentos da KALLAX 182x182, so
podem ser coladas quando o empilhadorista as alocar entre a linha Genax 1e alinha
Genax 2. Passa assim a ser proibida a colocagio das mesmas no cais final das linhas.
Salienta-se que no meio das linhas Genax ja se encontram avisos referentes a este novo

Home e N° do responsawvel pela_paEEagem informagao: Carlos Data: 15122019
Mogueira 33
Turna
Mumero Home HEEIES Data Fungio Assinatura

L Carlos Mogueira Central Formador

a4 Maria Jose Pacheco Teamleader Fuoil
a8 Jandira Carvalho Teamleader Genax
108 Paula Gama X Supervisora
112 Paula Moreira Teamleager Genax
133 Joaguina Guimaraes Supemvisora

164 Elisabete Barros Teamleager Fol
182 Rosa Femeia Teamnleader Fail
are Feinaldo Abreu SUpernsor

456 Sonia Rocha Teamleader Genax
[il]1] Helia Santos X Teamleader Fuoil
T14 Salome Barbosa Teamleader Genax
872 Telma Dias Teamleader Kallfass
1278 Gabriela Sousa Teamleader Kalifass
1811 Vera Barbosa Teamleader Fuoil
2059 Nathalia Moreira X Teamleader Genax
2715 Marta Magalhaes x Teamleader Kalifass
333 Gracinda Coelho mi. Etiquetas
2435 Patricia Neto mp. Etiguetas
J0zz Claudia Rocha mp. Etiquetas

Feedback dos colaboradores:

Figura 229 - Passagem de Informagéo n.°3
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ANEXO 16 — REGISTO DE PASSAGEM DE INFORMACAO N°4

_ REGISTO DE PASSAGEM DE INFORMAGAD N°4

Tomei conhecimento e devidas instrugbes sobre:
A partir de hoje, o nimero maximo de lotes de paletes vazias que & permitido alocar na zona dos cais de finais de
linha passa a ser 3. Cada lote 56 pode conter no maximo 12 paletes empilhadas.

Home @ N do responsavel pala passagem Informag3oc Caros Dafa- Q322020
Hogusira 35
Turno
Nomero Nome TTTFETFTF Data Fungao Assinatura

= Canos Hoguela TEra Formador

[ Maria Jose Facheco Teamieager Foll

3] Jandra carafo | | 1 || Teamieater Genax
103 Faula Gama X SLDENE0E
112 Falia Morsia Teamieater Genax
kxS Joaquina Gumarzes | | | || Erarer]
162 Slsabet Eamos Teamizager Foll
192 Fosa Fermaa Teamieager Foll
378 Reinaldo Abrsu SUpEnVisor
456 Senia Rocha Teamieager Genax
650 HEla Sanios X Teami=ager Foll
714 Zalomé Bamosa Teamieader Fenax
72 Telma Dias — 1 I 1 1

1273 Gaonda Solsa Teamieader Kalass
1811 Vera Barnosa | I . Teamizager Foll
053 Nanala Moreira X Teamieader Genax
2715 Marta Magahdes X Teamieader Kalass
333 Graznda Coslho Imp. Elquetas
2435 Palricia Neto Imp. Elquetas
2 Claunda Rocha imp. Exquetas
463 Fauwa Bessa Op. Equipamertos
543 Laura Quitéro Op. Equipamertos
670 Caiso Morgm Op- Equipamertos
S Sandra Camen Op. Equipamertos
1564 Luis Mota Op. Equipamertos
1960 Ténia Facheco Op. Equipamertos
2250 Diiago Pereira Op. Equipamertos
252 Tanla Op. Equipamertos
07 Juana Siva Op. Equipamertos

Feedback dos colaboradores:

Figura 230 - Passagem de Informacéo n.°4
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ANEXO 17— ALTERACOES NO SENTIDO DE ABASTECIMENTO DA REFERENCIA C4

As atividades relativas a colocacédo da perna de metal, caixa de ferragens e peca plastica realizavam-se nas zonas 3F, 4F e 5F respetivamente e agora passam a
realizar-se nas zonas 3D, 4D e 5D respetivamente. De modo a tornar mais percetivel as modificacdes introduzidas, optou-se por representar nas figuras apenas os

materiais sujeitos a realocacoes.

F D D F F D D F
:
|- E
e 1=
; i
- (L]
& s
Legenda: ~ ~ -
Legends:
W Paching Station ; -
Bl contentores compernas de metal B
n Conestores com peman de medal
BB paetes com caicas e ferragens
n Falwter com caus o4 ferragees.
BN contentor com pegas plasticas
n Contestor com peCan plistens
F  Ladode Forada Linha a ;
a ¥ .
Lade e Forn da Linka Miq.
D Ladode Dentrada Linha -
D Lot Dertrs ca Lisha Caixas
Sentido do abastecimento a
- (R rreT—— Genax 2

Figura 231 - Abastecimento da referéncia C4 (Processo Antigo vs. Processo Novo)
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ANEXO 18 — ALTERACOES NO SENTIDO DE ABASTECIMENTO DA REFERENCIA C3

As atividades relativas a colocacado da perna de metal e da peca plastica realizavam-se na zona 4F e agora passam a realizar-se na zona 4D. De modo a tornar mais

percetivel as modificacdes introduzidas, optou-se por representar nas figuras apenas os materiais sujeitos a realocacoes.

m
=]
o
m
l
=]
o
m

—
S YNOZ

TYNOZ
¥VNOZ SYNGZ

£ WNOZ

£ YN
EVNOZ
L

-]+
-]
-

8 E g
+ # 4
Legenda: Legenda: —
W g Station * qg W Packing Station
B contentores com pernas de metal Contentores com pernas de metal
Bl contentorcom pelas plasticas Contentor com pelas plasticas
F Ladode Forada Linha Méq. . F Lado de Forada Linha Méq. £
D Ladode Dentroda Linha Caixas D Ladods Dentmda Linha Caixas
N entido do abastecimenta Genax 2 ena g Sentidodo abastecimento Genax 2 ena

Figura 232 - Abastecimento da referéncia C3 (Processo Antigo vs. Processo Novo)
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ANEXO 19 — ALTERACOES NO SENTIDO DE ABASTECIMENTO DA REFERENCIA C1

A atividade relativa a colocacao do painel traseiro realizava-se na zona 1F e agora passa a realizar-se na zona 1D. De modo a tornar mais percetivel as modificacoes

introduzidas, optou-se por representar nas figuras apenas 0s materiais sujeitos a realocacoes.

F D D F F D D F
3 3
EF EF
I I
S ] S ]
g E g [
= - = i
i i i E
g g
H) : H) :
~ - ~ -
Legenda: Legenda:
| - § ] g
Packing Station - Packing Station &
m |- = m e
n Paletes com painel traseiro n Paletes com painel traseiro
F  Ladode Forada Linha F  Ladode Forada Linha
aq Méq. aq ad
D Ladode Dentroda Linha . D Ladode Dentroda Linha
aixa Caixas aixa
4= Sentido do abastecimento enda Genax 1 4= Sentido do abastecimento ena ena

Figura 233 - Abastecimento da referéncia C1 (Processo Antigo vs. Processo Novo)
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ANEXO 20 — ALTERACOES DAS FOLHAS DE PROCESSOS E DE PARAMETROS DA REFERENCIA D3

As paletes relativas ao componente designado por “prateleira” e representadas pelo n.° 1 eram alocadas a linha numa quantidade de trés, sendo que o processo

foi alterado para uma quantidade de duas, visto que é a quantidade adequada para uma janela temporal de uma hora.

Figura 234 - Alteracbes da documentacéo relativa a referéncia D3
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ANEXO 21 — ALTERACOES DAS FOLHAS DE PROCESSOS E PARAMETROS DA REFERENCIA A6

As paletes relativas ao componente designado por “prateleira” e representadas pelo n°.1 eram alocadas a linha numa quantidade de trés, de igual modo, as paletes
relativas ao componente designado por “suporte de metal” e representadas pelo n.°4 eram alocadas a linha numa quantidade de duas. O processo foi alterado para

quantidades adequadas para uma janela temporal de uma hora, tendo as respetivas quantidades passado para duas paletes de prateleira e uma palete de suporte de
metal.

Legenda:

- Packing station

E Mesas de apoio para colacagao de
materiais
. Paletes de materiais
Etiquetas ou outros materials
@ operacor

F Ladode Foradalinha

D Ladode Dentrods linha

4= Sentido de abastecimento

Processo Antigo

Processo Novo

Figura 235- Alteracdes da documentacéo relativa a referéncia A6
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ANEXO 22 — ALTERACOES DAS FOLHAS DE PROCESSOS E PARAMETROS DA REFERENCIA D1

Relativamente a esta referéncia verificou-se a existéncia de algumas incongruéncias nas folhas SOS, no que diz respeito aos seguintes pontos:

A palete do manual de montagem, representada pelo n.°3, ndo se encontrava identificada no esquema ilustrativo;

A mesa de apoio para colocacdo do manual de montagem n&o se encontrava ilustrada na localizacao correta, encontrava-se localizada na Zona 5D
quando na realidade se encontra na Zona 5F;

No esquema encontravam-se identificadas quatro pessoas responsaveis pela paletizacdo manual da referéncia (colaboradores representados pelos
numeros 5,6,7e 8). Na realidade, a paletizacdo da referéncia fica ao encargo de apenas duas pessoas (colaboradores representados pelos nimeros 5 e
6);

Na folha de processos encontrava-se identificado um numero total de oito colaboradores, quando na realidade para a producdo da referida referéncia sao
apenas necessarios seis;

Escadas

X

oz

Legenda:

m—Packing Station

WMesas de apaio para colocagaode
materiais

[

Etiquetas ou outros materiais

@ overedor

F  lado de forada linha

D Lado de Dentroda linha

= Sentido de abastecimento

Processo Antigo Processo Novo

Figura 236 - Alteracdes da documentacao relativa a referéncia D1
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ANEXO 23— FICHEIRO RELATIVO AS QUANTIDADES POR PALETE DE MATERIAS-PRIMAS E COMPONENTES

FABRICADOS INTERNAMENTE

Nimero Movex Designagdo do Item Quantidade por palete
M0000171 CO LID 104x1500%710 350
Moo00272 CO SLE 27%253x390 1400
M0000273 CO SLE 3x161x161 14 700
M0000279 CO SLE 2x1420x500 1300
M0O000285 CO 5LE 3x720x122 4 200
M0000301 CO SHE 307x282 CB 60 2 B8O
M0000406 CO SHE 1500x810 CB 230 130
M0000410 C0O SHE 1100x780 CB 90 240
M0000411 CO SHE 1900x780 CB 90 240
M0000414 CO SHE 1500x720 CB 90 240
M0000465 C0 SHE 1100x750 CB 90 240
M0000596 CO SHE 1240x588 CB 90 480
M0000602 CO SHE 1450x510 CB 90 480
M0000603 CO SLE 4x1250x82 2400
M0000613 CO SLE 3x1270x122 2 100
M0000617 CO LID 144x699%518 350
M0000620 CO LID 113x770x516 700
M0000642 CO SHE 1020x695 CB 90 240
MO00Q0816 CO BOT 101x1137x908 350
MO000817 C0O SHE 1180x895 CB 230 125
M0000831 CO SHE 1230x830 CB 90 240
M00005874 CO SHE 1390x810 CB 230 125
MO00Q0875 C0O SHE 1520x810 CB 230 130
MO000877 CO SHE 1370x770 CB 90 240
M0000943 CO LID 114x1537x405 700
M0O000D945 CO SLE 71x392x105 2 100
M0O000946 CO 5LE 5x390x330 2 160
M0000949 CO SLE 58x392x71 2 100
M0000951 C0O SHE 1485x810 CB 90 240
M0000952 CO LID 151x1506x405 350
M0000954 CO LID 99x1429x399 700

Figura 237 - Quantidades por palete (matérias-primas e semiproduto)
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ANEXO 24 — ANALISE DO ABASTECIMENTO - REFERENCIA C2

NPC 8 cx/min 400 e/ hora
Turno 75 horas 3000 ox/turno
1 Caixa cartio M.A M0324072 400 1 7.5 3
Papel
2 {1050x730mm) M.A M9019487 2800 0,1428571 1,0714286 2
Colacar apenas na cor BB
Proteccio Honeycomb
3 (738951 2mem) N.A MO002787 1080 0,7407407 5,5555556 6
Lateral Grande E*‘;;“; : White S023IMKLOSDESWH?
4 . 160 25 18,75 19
(717x437x30mm) B. Brown $023MKLQSD65882
Lateral Grand:a Interma White S023MKLQSDEEWH?2
5 . 160 25 18,75 19
(717x497x30mm} B. Brown $023MKLQSDEEBR2
Enchimento Honeycomb
6 (700x72:30mm) A MO002781 560 0,7142857 5,3571429 3
7 Papel NA M9019487 2800 0,1428571 1,0714286 2
(1050x7 30mm) E i
i S023MKLQTPO3WH2
8 Tampo White 9 80 5 375 38
(1048x499%30mm) B. Brown SO23MKLOTPO3BEZ
Painel de ligagio White MO0O1967
g 2080 0,1923077 1,4423077 ?
[669%50x16mm) B. Brown MODD1968
Costa White S023MKERBPO1WHZ
10 216 18518519 13,R2BE83 14
(669x179x16mm} B. Brown S023MKEBBPOLEE2
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Manual ¢e Montagem

White

12 Edicio: AA-4766159 - M3034693 AO00 0,0666667 05
RWT/201811 EU - brown
19 Frente gaveta pequena White M3021558 2100 0,1904762 14285714
(282x90x16mm)
B. Brawn Ma021917 1920 0,2083333 1,5625
14 Lateral Gavetz NA MO001953 2970 0,5387205 4,040404
{3BEx70x12mm) ‘ L :
Enchimento Honeycomb
15 (104x90x16mm) NA Mo002782 6097 0,065606 0,4920453
Fundo White MOD01 858
16 1056 0,3787879 2,8408091
(525x100x16mm) B. Brown MoD11042
Costa gaveta pequena
17 (242x84x12mm) A MODD 1898 4050 0,0987654 0,7407407
Enchimento Honeycomb
18 (1068x48x17mm) MA MOD02783 1008 0,3968254 29761905
Fundo gaveta grande
19 (642337 43mm) M.A MOD01 969 1200 0,3333333 2,5
Fundo gaveta perquena
20 (374x2593mm) M.A MOD01928 2700 0,1481481 1,1111111
Enchimento Honeycomb
21 (490x33x19mm) M.A MOD02784 2688 0,1488095 1,1160714
White Cadign fornecedor:
Costa pequena MO003494
2 (286x179x16mm)  Bromn | Codie0 fonecedor: MOOTT041 1120 103571429 2,6785714

Cadigo Intern:
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Enchimento Cartao - IKEA 30

23 (10451 26x3mm) N.A M0001082 3150 0,1269841 0,952381 1
Enchimenta Honeycomb
24 38961 6mm) N.A M0002786 201 1,9800498 14,325373 15
Whi M154152
25 Perna de Metal e 60 6,6666667 50 50
B. Brawn M154193
- White M121208
2% Pega Plastica ' 1800 | 0,2222022 1,6666667 2
(Cable Lead) B. Brown M121186
Costa Gaveta Grande
27 65253841 2mm) N.A MO001981 1800 0,2222222 1,6666667 2
Fundo White 5023MKLQBTOZWH2
28 320 1,25 9,375 10
(494x286x30mm) B. Brown S023MKLQBTO2BB2
White M322136
29 Caixa de ferragens composta 252 1,6873016 11,504762 12
B. Brawn M322134
30 Enchimento Honeycomb NA MO002785 4422 0,0904568 0,6784261 1
(1747 1x16mm)
Frente Gaveta Grande White Me021919
31 840 0,4761905 3,5714286 4
{665x30x16mm) B. Brawn Ms021921
White S023MKLQSDEAWH2
2 t lgagtff;g:“;g“a ' 320 125 9,375 10
RS B. Brown S023MKLQSDE4BB2
Porta White S023MKEBDR2 1WH2
33 400 1 75 8
(564x282x16mm) B. Brown S023MKEBDR21BB2
Prateleira White SO23MKEBSH11WH2
34 400 2 15 15
(456x285x16mm) B. Brown S023MKEBSH11BB2
35 Tampuo cartéo M.A M0324045 400 1 7.5 8

Figura 238 - Abastecimento relativo a referéncia C2
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ANEXO 25— ABASTECIMENTO DO BUFFERINTERMEDIO — REFERENCIA C2

Folha de Pardmetros LARORAS | amowase pon:
A [ —
FABSICA: Lo eAS e £l | g | 243201 2w0mn2| LN PORTO TRASAA SO Banan 12 | Empihacreta Butme |£‘__‘B‘T’°§ ool 02
c2- do Bufter T
B T e
T0Z 44T 43
[ Ttz GEWAT T | Lo GNAT T Com Car T B
White 5023 KLGS DE5WH2
Gi-5MP1 G2-5MP1 Lateml Grande Externa BB S0TIMK LOS DESBE2 3
White SO23MKLOS DEEWH2
G1-5MP2 GZ-SMPZ Lataml Granda Intama B.B S023MKLOSDSSBE2 3
‘Whita SOZIMKLATPORHR
Tampa B.Eown | S02MKLATPOIBEZ 8
G1-5MP3 G2-5MP3
White S023M KEBEPO1WH2
Costa HBEown | SOZIMKEBEPO1BE2 2
White SO2IMKLOS DEAWH2
Lateml paquena & i) 2
. ‘White 5023 KEBSH11WH2
. BEown | SOZIMKEBSH11BB2 z
G1-SMPd G2-SMPd
Poda Vihite SOZIMKEBDR 2IWH2 2
B.Eown | SOZMKEBDR21BE2
Fundo White SO2IMKLOBTOAVHE a
B.Brown S023 KLOBT02BE2
Calva de canfio HA M0324072 1
G1-MP1 ZE Tarmpa de carfie NA MOAZ085 1
Enchimenia de honeyoomi HA #0002TEE 3
Protegfo de haneycomb WA MO00ITET 1
[Enchimanto de honaycamit NA M0002783
1
[Enchimanta de honaycomiy HA MaaoITal
1
[Enchimento de honeycomi HA MO002T82 1
ZE
[Enchimanta de honeycomt HA MOGI2T84 1
Enchimento de honeycom A WMO002785 1
Enchimanto de canso NA WO0H1082 1
Caixa de farragens composta Vihlle MIZHIEMIZH 34 2
B.Brown
Vihite
G2MP1 Pama da matal & Eroun M1ES192M154193 a

LIVRE
RESIDUDSTAMPOS DE

cantho

G1-5MPL

G1-5MP2
G1- MP1

ASUDAS EHS | GHAVE:

LAYOUT:

Figura 239 - Folha de Abastecimento do Bl relativa a referéncia C2
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ANEXO 26— ANALISE DO ABASTECIMENTO — REFERENCIA Al

Figura 240 - Abastecimento relativo a referéncia Al
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1 Caixa cartio N.A MO324066 650 1,2307652 9,2307652 10
Tampa White S023LKLOTPO3WH2
2 A, S023LKLOTPOB5 112 7,1428571 53571429 54
B. Brown
_ White
Prateleira S023LKEBSHO3WH?
4
4 (888x445x1 2mm) S023LKEBSHO3IBE? 144 5,5555556 41,666667 ?
B. Brown
White MBE034769
547 Pernas 956 3,3472803 25, 104603 26
B.Brown MOO03 186
3 Feragam N.A M318175 8000 0,1 0,75 1
{paratusos)
8 Malde de plastico MA M120938/1 5200 0,1538462 1,1538462 2
Manual montagam:
g A Asin M4 72480 RWTA /201812 N.A MY03BE02 1400 0,5714286 42857143 5
Filme retrachl
10 25 mic 820 mm) N.A M9012977 1 kg 1 1 1
NPT B i min 800 o hora
Turno 75 horas 6000 o




ANEXO 27— ABASTECIMENTO DO BUFFERINTERMEDIO — REFERENCIA Al

B Agr ovalia.
Folha de Parametros oo Tow | Ecamoman por| e
Lecnica Matos LUH'I;.-‘;'G
FABRGH iu:q-dnu-u | ARER i PO — l LB FORTO TRABALHIE Kl | T————— :‘m: F——— mwﬁmmu;l
A1 90 Butter - |
| D04 29005 I |
Black Brown | EETFETY _—|
Localizaglo Compaonents Cor HW¥Mavex HE PR (Max)

K-SMP — B‘ﬁhic ﬁmﬂﬂi

' whita | S0Z3LKEBSHOMWHZ
H-SMP2 Prevania BEown | S023LKEBSHOIBE2

White
Pamas B8 ME0347ES MODD3 188 3
Farmagem (Paratusas) HA M3IB1TE 1
K-MP1
Molde da plasticn HA WH 208384 1
Caixa decarfo LY MO3248056 2

AJUDAS EHS! CHAVE:

0®

Figura 241- Folha de Abastecimento do Bl relativa a referéncia A1
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ANEXO 28 — ANALISE DO ABASTECIMENTO — REFERENCIA H4

1 Caixa de cartdo MA M0323992 350 0,8 6 &
Laterzl 5D 24
2364x580x18
2222 N-::ta{: As laterais darun:rlr: s | WhEE SO24PXEBSDSAWH2 100 5,6 47 42
) W50 S024PXEBSDS4WS0 !
abastecidas com a lateral sem
foil para ¢ meio das linhas
Enchimento de cartao
4 (1000x80x4rmm) M.A M3039498 3900 0,1435897 1,0769231 P
Protecio de honeycomb
] (588x68x18mm) M.A MO323663 1320 04242424 31818182 4
White
& Back Panel :gg:gﬁ?g 400 07 525 6
WSO
7 Enchimento de carido NA M0323371 6750 | 0,0414815 03111111 1
(80x300mm)
Tampo/Fundo - TB26 White S0ZAFKEBTBSEWH2
911 (961.5:577 5x18mm) WSO S024PXEBRTESEWSO 100 56 42 42
12 PA Asin AA-Z180177-1 MN.A Man37660 25000 00112 0,084 1
M3039099
13 Manual de montagem MNA Edicsio: AA1301530.9 4000 0,07 0,525 1
Caixa de cartéo
14 (33057527 mm) M.A MO323668 9750 00287179 0,2153846 1
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Figura 242 - Abastecimento relativo a referéncia H4
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White: M323721
15 Saco de ferragens WSO M323720 2000 0,14 1,05 2
Enchimento de honeycomb
16 (530x440x27mm) MA M323662 152 1,8421053 13815783 14
Enchimenta de honeycomb
17 (82430:x20mm) MNA MOD02597 2457 0,1139601 0,8547003 1
1g | Enchimento dehoneycomb | M0015153 220 2,5454545 19,090909 20
(95 0x580x9mm) ' ' '
19 Cover Caps MA M315709/ M3e1860 3000 0,0933333 0,7 1
20 Rodapé (961x68x18mm) M.A MOO15113 1020 0,27450928 2 0588235 3
Rodapé com fail
21 (961x68x18mm) MNLA MOO15116/MOD15125 1020 0,2745098 2,0588235 3
24 Tampo de cartio MN.A MO015524 350 08 6 &
G 4,67 cx/min 280 cx/hora
Tumao 75 horas 2100 cx/turmo




ANEXO 29- ABASTECIMENTO DO BUFFERINTERMEDIO REFERENCIA H4

ks A vl o
APRCN DO
Towvgm T otad ELABCRADG FOR ey
[ e
FABMCA: | L myr &Py ot Fsil SAR2RTAW Rkl T LINMAT PO T TRAD ALNG: BIELE 2 Emiihatodins Bt FREOMEON  Adednci H SFCRAACHD ADMROMAL
H4 - do Buffer | mmok
white SZ145.60 I|
WSO 0183859  — E———
Lo alizach o BIELE 2 Components Cor MM v ER T
Whita S0 24P XEB TESEWH 2
SN THRpOFUN g WSO S04 PXERTESEWSO &
Wit 02 4P HED SO SAWHE
ks Lalors W80 S0MPUERSDSAWSD .
Enchimenta de canao HA MBI B8 1
Frotegho da honeycamt HA M0323663 1
Wit MBO1 6803
Bz-MP1 Back Panal e Moot 211 1
Enchimento da cario HA O3 2337 1
Enchiment de hongycomb HA MO0 2587 1
Enchimenta da honeyoomb HA M3Z386E2 2
BI-MF2
Enchimento da honeycomb HA MDD 5183 z
EBSELE2
-
= =
e o
o oy
=] [==]
AIUDAS EHS | CHAVE: LAYOUT:

Figura 243 - Folha de Abastecimento do Bl relativa a referéncia H4
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ANEXO 30 - RESULTADOS DA NOVA AVALIACAO DE RISCOS

Grupo 1

- - . Nimero ) :
Grupo ne. Area de coliso (descricio da correspondente Fotografia ilustrativa da area de colis3o Categoria de Frequéncia | Probabilidade| Fi=<® Acbes propostas Responsaveis Prazo Estado Frequéncia | Probabilidade | Risco Final
area de colis3o) iy i colisio Inicial
Definir um neve espage ne Packing para
alocacio da matériz-prima destinada a0 " dezembro de .
. * s abastecimento da linha Kallfass Veha e da | ™ Sousa/Leonilda Matos 2019 Concluido ° 1 °
Area partilhada linha Genax 2.
entre pedestres,
15 ilhadores e
porta-paletes
itrios Proibir 2 passagem de empilhadares no
corredor entre a linha Kalifass velha e a
4 s linha Genax 2 Colocar a respetiva Ana Sousa/ Leonilds Matos | janeiro de 2020|  Concluido 0 1 o
Corrador situado entre a< linhas sinalética adequada nos corredores.
1 Kallfass Velha e a Genax 2 / Topo
da linha Kallfass Velha
Area partihada © porta-paletes elétrico a0 efetuar o
entre pedestres e abastecimento devera recorrer 2o sinal . novembro de .
1 porta-paletes 4 5 <onoro (buzinar) e estabelecer contacto Supervisores 2019 Concluido 4 2 =
elétrices. wisual.

Figura 244 - Resultados do Grupo 1 da Avaliacao de Riscos

248



Grupo 2

| Area de calisse (descricio da Niimero s - Categori babilidade| RiSC® < s - - .
Grupo ne. Sren do eolics) oon'eq')ondenle Fotografia ilustrativa da area de colisio = == Acées propostas Responsaveis Prazo Estado Frequéncia | Probabilidade | Risco Final
no layout
Zona do cais do final da linha " e Estudo para bloguear efou reduzir o acesso fevereiro de .
Kallfass Velha 2 NZo Aplicdvel 2 parta-paletes elémices. Anz Sousa/Leonilda Matos 020 Concluide 3 2 6

Estudar 2 possibilidade da palets de produto
acabada ser inspecionada antes de chegar
20 cais do final da linha.Como tal, sera
proposta 2 implementacdo de uma

Zona do cais do final da linha 3 boteneira de forma a permitir 2 paragem Ana Sousa/ Leonilds Matos /Paule | margo - abril B lui a s

Genax 2 momentinea da linha para que a palete Mendes de 2020 ar concluir
possa ser inspecionada de forma segura &
pe P
irea had pela referida atividade.
partilhada
entre pedestres,
2 empilhadoras e 5
porta-paletes
elétricos
Zona do cais :Iurlir;al da linha a Mo Aplicdvel
Zaona do ca:aﬂg:: al da linha 5 No Aplicivel

Colocagio de barreiras (bamrotes) da forma
2 delimitar a drea onde o= colaboradores Ana Sousa/Leonilda fevereiro de Condluide 4 1 4
podem exercer a atividade de inspegSo das Matos/Fomecedor Externo 2020
palet=s de forma segurs & controlada.

Zona do cais do final das linhas s

Biele

Figura 245 - Resultados do Grupo 2 da Avaliacéo de Riscos
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Grupo 3

A da Niamero Categoria de
Grupo n¥, da drea de colisio Responshvels Prazo Estado
#rea de colisio) ot colisSo
Deslocar Impressors de atiquetas pars o m"‘"mmﬂ novembrode |
gabinete de stiquetss do Packing . w‘m‘m 2019 uide
E necessdrio criar um novo
Zana do cais do final da linha
Genax 2: Zona do cais do final da 34 14 9 encontram fustraas. e o o de trabalo. A Sousa/Leoniids Matas/ condl
friha Genax 1 que refira a necessidade de serem os Supervisares 2019 uido
Lennilds Matos/
Pha - £ Par definir. Em analise
Ang Souse fleoniide
Colcaclo de uma impressora de etiquetas
destinads As linhas Biele. mm.;hqnummmde Aunbo de 2020 Concluido
Zana do cal do final das linhas 5 2
Bhle: & e fustrades. Area partiihads E necessirio criar urm nove
entre padestres, procedimento/nova instruglo de trabalho
3 empilhasores & que refira & necessidade de serem os Ana SousafLeonitda Metas/ de conel
porta-paketes empilhadoristas & reslizar & pieagern)litura Supervisares 2018 uide
das etguetas ULL de todes a5 referdncias da
farnilia H.
Estudar a possibiidade de se efetuar & Leonilde
picagem automatica de todas 5 referéncias | Matos/Planeamentoy Famecedor Par definir. Em anélise.
da familis H. Extemnn
Estudar & possibiidade de colocaglo des Lennilde
etas NLACD & ULL de forma Par dafinir. Em anklise
nas paletes PA'S @ nas peletes de PR Extenn
Zana do cais do final da linhe
Genax 2; Zone do cais do final da 346
linha Genax 1; Zona do cak do o
final das linhas Bigle Fechar o portBs junts & ponte gue liga o
PFacking ao armarém de produto acabado e
proceder & eolocacio de um eoberts no s Matos Lirs — B andfise

partSe gue liga o armazém de matérias-
sermprodutas.

primes & o Packing a6
armazbm de produts scabado.

Figura 246 - Resultados do Grupo 3 da Avaliacdo de Riscos
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Grupo 4

= . . Nimero .
Grupo no. B i, grafia il iva da area de colisio EEmmELs Acées propostas Rasponsiveis Prazo Estado Fraquéncia | Probabilidade Risco
area de colisio) e colisdo
Definir/sinalizar de forma adeguada o lugar
Area partilhada  |situado no meio das linhas Genax para
Zona entrs a5 Octomecas verticais entre pedestres, |colocacdo manual das etiquetas das csixas | 4 . oo coll canilda Matas/Carlos | dezembro de
4 ° 7 empilhadares e |3 e 4 dos casamentos da referéncia B3, E = Concluido 4 2 8
das linhas Genax P - - - Nogueira 2019
porta-paletes  |necessirio criar um procedimento/instrugio
elétricos de trabalho e realizar a respetiva passagem
de informago.
Figura 247 - Resultados do Grupo 4 da Avaliacao de Riscos
Grupo 5
: - . Nimero ;
e L= d;::’d:":(d;‘:')"'_"“ da u:lrreq,mlldenbe e Teal L faairx e e el et = m“ﬁode Frmrores de| Risco et e Tpes—e P Estado Frequéncia | Probabilidade  Risco
no layout
Zona entre as Octomecas verticais
das linhas Genax
Implementar um sistema que impega a
circulagio simultinea de pedes &
empilhadares na mesma drea:
barreiras/portas/ portas virtuais que acianem
um sinal lumines & sonore de forma a
impedir  entrads de empilhadores case  |Leonilds Matos/Fornecedor externo | Por definir. Em analise 4 5
firea partilhada axistam pessoas a circular na respetiva dres
Zona entre 35 Octomecas verticais entre pedestres, 2 que blogueiem 2 passagem =z pessoas
5 da linha Kallfass e da linha Genax empilhadores & ] 5 caso se verifique o cendric oposto, isto &,
1 porta-paletes caso se encontre um empilhador a circular
elétricas na refenda area,
Zona entre as Octomecas verticais
da linha Kalifass e das linhas Biele
Colocar sinalética adequada que defmite
quais o5 locais em que apenas ¢ permitida = foversino de
circulagio de empilhaderes & quais os locais | Ana Sousa / Leonilda Matos P Concluide 4 S
em que & apenas permitida a circulagdo de
pedestres,

Figura 248 - Resultados do Grupo 5 da Avaliacdo de Riscos
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Grupo 6

. Area de colisio (descricio da LICET § . . c ia de § § . . L - §
Grupo n°. irea de colic3e) mmq:ndenm Fotografia ilustrativa da drea de colis3o = ia Risco Acées propostas Responsaveis Prazo Estado Frequéncia | Probabilidade  Risco
no layout
Zona do cais do final da linha 2
Kallfass Velha
Zona do cais do final da linha 3
Genax 2
Zona do cais do final da linha a
Genax 1
Definir local para a colocago das paletes de
PA's @ paketes de PP's de forma a que
Zona do cais do final da linha . colagem das etiquetas ULL se realize de ; feversiro de .
P 5 34 e encontram ihustradss. o e e e Ana Sausa/Leonilda Matos e Concluido o 0 o
informar os colaboradores relativamente 2s
A . alteragies efetuadas.
Zona do cais do final das linhas Ares panihads ¢
giele [ entre pedestres,
empilhadores & s
6 ihad
porta-paletes
Zona entre as Octomecas verticais - elétricos
das linhas Genax
Zona entre as Octomecas verticais
da linha Kallfass e da linha Genax 8
1
& alocacdo de lotes de paletes vazias em
Zona entre as Dotomecas verticais altura efetua-se em guantidades excessivas = fevereiro de N
da linha Kallfass e das linhas Biele 2 (cerca de 4 a 5 lotes alocados em akura, Ana Sousa / Leonilda Matos 2020 Por concluir 3 4

cada um contendo 12 paletes).

Figura 249 - Resultados do Grupo 6 da Avaliacdo de Riscos
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Grupo 7

MNimero

das linhas Biele )

um nove procedimento e efetuar a
passagem de informacio.

Grupo n®. o= d;';':ﬁ:":(uld.:;‘o’;““ da correspondente Fotografia ilustrativa da area de colisio C"’:.}'I‘i’;;:d' Frequéncia | Probabilidade| Risco Acbes propostas Responsaveis Prazo Estade Frequéncia | Probabilidade = Risco
no layout
Estudar 3 eliminagdo de pestos de trzbalho
Zona fora da linha Genax 2 10 dos dois lados da linha (lzdo de dentro e Concluide 2 2 4
lada de farz).
. . Estudar 2 possibilidade de efminacio de
Zonz En;:;?;:::: as Ge:?‘ (Meio 11 deslocacdes de porta-paletes elétricos ao Concluido 2 5 10
Gena) lado de dantro e de fora das linhas.
Zona entre a linha Genax 122
h 12 ] . -
linha Kallfzss Definir o abastecimento &s linhas .
Zona entre 3 linha Kallfass e a . ., b {quantidade abastecida por hora}. donembro de Concluido 2 3 10
linha Biele 2 hres partibhads -
7 entre pedestres e 4 Ana Sousa / ilda M 2019 e janeiro-
porta-paletes inz Sousa / Leor atas Faversiro de
elétricos 2020
Definir a rota de recolha de residuos a ser
Zona entre as linhas Diele (Meio 14 realizada pelo porta-paletes elétrico, Criar Concluido o 0 °

Figura 250 - Resultados do Grupo 7 da Avaliacdo de Riscos
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Grupo 8

Grupo no.

Area de colisio(descricio da
irea de colisio)

Mimero

no layout

Categoria de

da drea de colisio ey
colisdo

Acbes propostas

Responsaveis

Prazo

Estado

Frequéncia

Probabilidade

Topo Linhas (Entrada das linhas)

16

Ar=a partilhada
entre pedestres,
ampilhadares
porta-paletes
elétricos

Estudar a ibilidade de impler do
de uma ponte com ligagio & Mezanine que
permita o acesse s linhas através da
existéncia de um conjunte de escadas. Até
p lidade de implementagio da ponte
ser vidvel devers ser colocada a respativa
zinalética de forma a dalimitar o espaco
destinado a circulagio de empilhadores e
porta-paletes elétricos e o espago destinado
4 circulagio de pedestres. A implementagio
da ponte implica a redefinicio dos caminhos
seguranca existentes e que d3o acesso as
linhas, ac armazém de matérias-primas e
semiprodutes e & Foil.

Ana Sousa/ Leonilda Matas/ Luis
Ribeiro

Por definir.

Por concluir

Estudar e definir o correto abastecimento
do buffar intermédio que serve de
alimentagio 3s linhas.

Ana Scusa / Leonilda Matos

margo - abril
d= 2020

Por concluir

Colocar sinalética adequada que delimite
quais os locais em que apenas & permitida a
circulagio de empilhadores & port=- palstes
alétricns e quais os lncais em que & apenas

permitida 3 circulagio de pedastres.

Ana Sousa / Leonilda Matos

feversiro dz
2020

Concluido

Definir/controlar a velocidade de circulacdo
dos empilhadores.

Departamento de Manutencio /
Representante da Toyota

margo de 2020

Por concluir

Figura 251 - Resultados do Grupo 8 da Avaliacao de Riscos
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Grupo 9

3 e o Nimero =
Grupo n®. A= d% e (d_efc"gm == cor F iva da area de colisdo (‘aleg?r:a iz Acides propostas Responsaveis Prazo Estado Frequéncia | Probabilidade Risco
area de colisdo) colisdo
no layout
; E Colocar sinalética adequada (suspensa e
::I: z‘::i';:: autocalante no solo) que delimite quais as
9 Zona junto & ponte 17 empilhadores e Ir:u:als E.m e apepas ¢ permitida 3 Ana Sousa / Leonilda Matos eherenn s Por concluir 5 5
et circulacdo de empilhadores e porta-paletes 2020
P"e‘:,kfi:::s elétricos & quais os lacais em que & apenas
permitida a circulagio de pedestres.
Figura 252 - Resultados do Grupo 9 da Avaliacao de Riscos
Area d lis3o (d icto d Nimero
Grupo n%. rea de collsao (descricae 93 | cor F it Acdes propostas Responsaveis Prazo Estado Frequéncia | Probabilidade Risco
area de colisdo)
no layout
Criago de um programa informatice que
Area partilhada  |por acionamento de botdes virtuais iy .
10 Zona de Inspecdo da Qualidads 18 respeitantes a cada uma das linhas permita Ana SousafL lda Matos/Paulo | margo-junho de Por concluir 5 5

entre pedestres &
il

had.

as i da Qualidad

P requerer paletes
para avaliagdo.

Mendes/Paulo Nunes

2020

Figura 253- Resultados do Grupo 10 da Avaliagéo de Riscos
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Grupo 11

Area de colisio (descricio da | Mimero , . Categoria de . . ; s
Grupo n®. = = correspondenta Fotografia ilustrativa da area de colisdo e Fr ia ilidad, Risco Agdes propostas Responsaveis Prazo Estado Frequéncia = Probabilidade Risco
irea de colis3o) R paar colisio
fre parihade Definicio de um novo local para colocaso
Topo da zona correspondente 3o " dos contentores para residuos como cartdo, Ana Sousa / Leonilda Matos / favereiro de .
11 ; " 19 empilhadores & 4 3 o - ° Concluido L] o o
meio das linhas Genax porta paletas pléstico e cintas. Supervisores 2020
elétricos
Funcdas d.
Estagiaria no ambito do Mestrado
Ana Sousa Integrade em Engenharia e Gestio
Industrial
Carles Nogueira Formador na drea Packing
Luis Ribeiro ! dos Processos
aulo Mendes Ecnico de 2
aulo Nunes ‘ecnico de Informatica
Supervisores is pelos treés tumes de
pervisol producdo do Packing

Figura 254 - Resultados do Grupo 11 da Avaliacéo de Riscos
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ANEXO 31 - Novos GRAFICOS DE CIRCULAGCAO DAS REFERENCIAS SELECIONADAS

Gréfico de circula¢do da referéncia Al

Periodo de observagéo : Das 10h30 as 11h30.

Deslocagdo partindo de

1D 20

3D

24D

5D

6D

FOIL

1D

Z1F 22F Z3F Z4F 25F Z6F IBI |ﬁ.

20

3D

74D

26D

Z1F

Z3F

24F

Deslocacdo indo ter a
R

Z5F

Z6F

FoiL

| |

Tipo de deslocagdes

direto a linha.

NocaE"u de paletes e baseboards.
Real

de paletes.

Colocagio de semiproduto, paletes e
baseboards no buffer intermédio.

Deslocagio de materiais entre zonas.

Legenda:

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha
[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha
A-Ar &m de matérias-primas e semiproduto

BI - Buffer Intermédio

21 - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde a zona
situada no meio das linhas

FOIL- Acesso a cloud da Foil

Figura 255 - Gréfico de circulacao da referéncia Al
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Fig 2. Zonas forade linha



Gréfico de circulacdo da referéncia A5

FOIL- Acesso a cloud da Foil

Periodo de observacdo : Das 09h41 3s 10h41.
Deslocacdo partindo de
71D 72D 73D 74D 75D 76D Z1F Z2F Z3F Z4F Z5F Z6F Bl A FOIL
71D
2D
23D
74D
; 75D
o |Z6D
2 |uF -
o |Z2F
% Z3F
= |Z4F
E Z5F
Z6F
Bl 5
A
FOIL
Tipo de deslocacdes Simbologia Legenda:
Abastecimento direto  linha. [Z1D ...Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha
Alocagio de paletes e baseboards. [Z1F ... Z10F) - Zona 1 Fora de Linha
Reaj de paletes. A - Armazém de matérias-primas e semiproduto
Colocagdo de semiproduto, paletes e baseboards BI - Buffer Intermédio
no buffer i Edi 21 - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde & zona
Deslocago de materiais entre zonas. situada no meio das linhas

Figura 256 - Gréfico de circulacao da referéncia A5
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Fig 1. Zonas dentrode linha

Fig 2. Zonas fora de linha



Gréfico de circula¢do da referéncia A6

FOIL- Acesso a cloud da Foil

Periodo de observacdo : Das 10h30 as 11h30.
Deslocagdo partindo de
1D arin] 23D 24D 5D ZoD Z1F I2F Z3F Z4aF I5F I6F Bl A FOIL
Z1D
72D
ZiD
24D
2 [zsD
‘E 6D
ERES |
g |z [ 2 ]
i Z3F
- Z4F
& |z5F
Z6F
Bl 5 H 2
A
FOIL | |
Tipo de deslocagdes Legenda:
Abastecimento direto i linha. [Z1D ... Z10D] - Zena 1 Dentro de Linha
Alocagio de paletes e baseboards. [Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha
Reajustamento de paletes. A - Armazém de matérias-primas e semiproduto
Colocagao de semiproduto, paletes e Bl - Bujffer Intermédio
baseboards no buffer intermédio. ZI - Zona Intermédia, no case das linhas Genax e das linhas Biele corresponde & zona
Deslocagio de materiais entre zonas. situada no meio das linhas

Figura 257 - Grafico de circulacao da referéncia A6
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Fig 2. Zonas forade linha



Gréfico de circulacdo da referéncia B4

Periodo de observacdo : Das 15hOE s 16h08.

Deslocagdo partindo de

ZBD ZoD Z10D Z1F Z2F Z3F Z4F Z5F Z6F

Deslocagio indoter a
K
A

Tipo de deslocacoes
Abastecimento direto a linha.
alocacio de paletes e baseboords .
Reajustamento de paletes.
Abastecimento a linha a partir de ZI.

Abastecimento da ZI.
colocagio de semiproduto, paletes e
baseboards no buffer intermeédio.

AJIlmEl'Ilale‘:D robot e da zona 10 com
caixas de cartdo.

Legenda:

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

A - Armazém de matérias-primas e semiproduto

Bl - Buffer Intermedio

71 - Zona Intermédia, no caso das linhas Senax e das linhas Siele cormesponde & zona situada

Deslocacao de materiais entre zonas.
Deslocacao a0 armazem.

Figura 258 - Grafico de circulagao da referéncia B4
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Fig 2. Zanas fora de linha




Gréfico de circulacao da referéncia B5

Periodo de observagio : Das Shod as 10hod.

Deslocacdo partindo de

7D Z8D 750 Z10D

[z1e

I2F

Z3F

Z4F

I5F

Z6F

Zl

Deslocagioindo tera
7}

E] 5 | 3

Tipo de deslocagbes

Abastecimento direto 3 linha.

alocagdo de paletes e baseoboards.

Reajustamento de paletes.

abastecimento 3 linha a partir de 71.

Legenda:

Abastecimento da ZI.

Colocagio de semiproduto, paletes
baseboards no buffer intermédio.

alimentagao do robot e da zona 1D
com cainas de cartdo.

Deslocacao de materiais entre zonas.

Deslocacio 3o armazém.

Bl - Buffer Intermédio

no meio das inhas.

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha
[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha
A - Armazém de matérias-primas & semiproduta

ZI - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde 2 zona situada

Figura 260 - Grafico de circulacao da referéncia B6

Figura 259 - Grafico de circulagao da referéncia B5

Fig 2. Tonas fora de linha

Fig 2. Zonas fora de linha




Gréfico de circulacao da referéncia B6

Periodo de observagio : Das Shod as 10hod.

Deslocacdo partindo de

Zan

7D Z8D 750 Z10D

[z1e z2E

Z3F

Z4F

I5F

Z6F

Zl

Deslocagioindo tera
7}

E] 5 | 3

Tipo de deslocagbes

Abastecimento direto 3 linha.

alocagdo de paletes e baseoboards.

Reajustamento de paletes.

abastecimento 3 linha a partir de 71.

Legenda:

Abastecimento da ZI.

Colocagio de semiproduto, paletes
baseboards no buffer intermédio.

alimentagao do robot e da zona 1D
com cainas de cartdo.

Deslocacao de materiais entre zonas.

Deslocacio 3o armazém.

Bl - Buffer Intermédio

no meio das inhas.

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha
[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha
A - Armazém de matérias-primas & semiproduta

ZI - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde 2 zona situada

Figura 260 - Grafico de circulacao da referéncia B6
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Fig 2. Tonas fora de linha




Gréfico de circulagao da referéncia B7

Periodo de observacao - Das 9ho0 as 10h00.
Deslocacao partindo de
Zio 20 I3D Z4D 5D ZED 7D ZBD Z90 Z1oo IZIF 2F I3F Z4F ZSF Z6F ZTF ZBF Z9F Z10F IA Bl Zl

Deslocagioindo tera
F

5 | 3 3 2 1 2 2 1

Z1DF
A
|T’.|I
|
Tipo de deslocacies
abastecimento direto 3 linha.

alocagdo de paletes e baseaboards .
j de paletes.

Legenda:

abastecimento 3 linha a partir de 21,
Abastecimento da ZI.

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha
[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

& - Armazém de matérias-primas & semiproduto Fig 1. Zonas dentro de linha
Bl - Buffer Intarmedio

21 - Zona idia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde 3 zona situada
n3o aplicavel nio meio das linhas.

Colecagdo de semiproduto, paletes e
baseboards no buffer intermédio.
alimentagzo do robot e da zona 1D
com cainas de cartdo.

Deslocagao de materiais entre zonas.

Deslocagao ao armazem.

Fig 2. 7onas fora de linha

Figura 261 - Grafico de circulagao da referéncia B7
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Gréfico de circulacao da referéncia B8

periodo de observagao - Das 15h06 3s 16h06.
Deslocagao partindo de
ZiD 2D =D Z4D Z50 ZeD 7D ZED 8D Z10D Z1F Z2F Z3F ZaF Z5F Z6F Z7F ZBF Z9F Z10F A

Z1D

Deslocagio indo ter a
[

Zl 2 1 1 1 1 2 1

Tipo de deslocagbes
abasteciments direto 3 linha.
alocacio de paletes e baseaboards .
Reajustamento de paletes.
Abastecimento 3 linha a partir de ZI.
abastecimento da Z1.
Colocac3o de semiproduto, paletes e baseboards
no buffer intermédio.
Alimentacao do robot e da zona 1D com caixas de

Legenda:

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

& - Armazém de matérias-primas e semiproduto
Bl - Buffer Intermédio =

N.A 1 21 - Zona Intarmédia, no caso das linhas Genax & das linhas Biele corresponds 3 zona situada Fig 1. Zonas dentro de linha

cartaa. = — no meio das linhas.
Deslocacdo de materiais entre zonas. 1
Deslocagio ao armazém. 0

Fig 2. Zonas lora de linha

Figura 262 - Grafico de circulacao da referéncia B8
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Gréfico de circulacao da referéncia C2

Perigdo de observagao: Das 09h00 3s 10000
Deslocacao partindo de
paln] 2D IBD Zap IS0 IZED 7D IBD 90 100 Z1F Z2F I3F Z4F Z5F Z6F ZTF ZBF Z9F Z10F A
71D |
2D
=0 I ——
ZaD
=0
260
ZID
ZBD
; 90
o Z10D
B |ZF
o [zF
§ 3F
8 [zar
r E I5F
Z6F
Z7F
Z8F
Z9F
Z10F
A
Bl
il 1 3 2 1 1 1 1 3
Tipo de deslacagies
| Abastecimento dircto a linha.
Alocagiic de paletes & baseboards .
Renjustamento de paletes. Legenda:
| Abastecimento & linha a partir de 71 R
prasecinenia o2 o 207 2onas rora e nna
Colocagao de semiproduto, paletes & . .. . R
baseboards no buffer intermédio. A - Armazem de n]a!:erlas—pnmas 2 semiprodute
Alimentagio do robot & da zona 10 com . . Bi- Buffer Intermédio ) ) _ . )
caixas de cartio. Il- anla |I'ITEIII'I'I&1IE, no caso das linhas Genax e das linhas Siele corresponde 3 zona situada Fig 1. Zonas dentro de linha
— — no meio das linhas.
Desloragio de materizis entre zonas.
Deslocagio ao armazém .

Fig 2. Zonas forade linha

Figura 263 - Grafico de circulagao da referéncia C2
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Gréfico de circulacao da referéncia C3

Periodo de observacdo: Das 09h20 4s 10h20
Deslocagao partindo de
pali] 72D 3D 24D 750 260 Z7D Z8D 79D 210D Z1F I2F Z3F Z4F I5F Z6F Z7F Z8F I9F Z10F A
71D
2D
3D
24D
5D 2
Z6D
ZiD
Z8D 1
v (79D 1
jj 710D 1
E Z1F
o |I2F
% Z3F
Z4F
E 75F
Z6F
ZIF
I8F
I9F
Z10F
A 2
Bl
1 1 2 2 5 2 2 2 3 2! 1
Tipo de deslocacbes
Abastecimento direto 3 linha.
,;m‘.'_"m d': r:ﬁ:ﬂm - 252 Legenda:
Abastecimento 3 linha a partir de Z1. 5 .
AL P——— 2 ElD...IlOD]-ZonalDenmdg Linha
ol 30 de semiproduto, paletes & ElF...Zlf.JF]- Zona;I.IFora QE Linha )
N ocagan o bufer int N 1 :I- ;;rhr:;:elm de rgenas-prlmas e semiproduto
= - T Intermédio
::::Zor;mt € da zona 10 com Z1- Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde a zona situada
= — no meio das linhas.
Deslocagao de materiais entre zonas. 0
Deslocacio ao armazém . 2

Fig 2. Zonas forade linha

Figura 264 - Grafico de circulagao da referéncia C3
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Gréfico de circulacdo da referéncia C4

Periodo de observagao : Das 09h00 as 10h00.
Deslocagso partindo de
ZiD 20 23D ZAD 5D 26D 7D Z8D 73D 210D Z1F ZIF I3F ZAF I5F Z6F ITF Z8F I9F Z10F A

Deslocagdo indo tera
R IR Bl A B SR EEEE EEEEEE

Alocacao de paletes e boseboards .
ji o de paletes.
Abastecimento a linha a partir de 71.
Abastecimento da ZI.
colocacio de semiproduto, paletes &
baseboards no buffer intermédio.
Alimentagio do robot e da zona 10 com
cainas de cartdo.

[21D ... 2100] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zonz 1 Fora de Linha

A- Armazém de matérias-primas & semiproduto

Bl - Buffer Intermédio

21 - Zona Intermedia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde 3 zona situada
no meio das linhas.

Deslocagdo de materiais entre zonas.

Deslocacdo ao armazém.

Fig 2. Zanas fora de [inha

Figura 265 - Grafico de circulacao da referéncia C4
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Gréfico de circulacao da referéncia D2

Periodo de observagdo : Das 10h30 as 11h30.

Deslocacdo partindo de

Z6D

FOIL

Z1F I2F Z3F Z4F I5F Z6F |BI IA

71D 72D 23D 74D 5D
71D

220

230

740

750

26D

Z1F

Z2F

Z3F

Z4F

Deslocagio indo ter a

I5F

Z6F

Bl 9

FOIL

Tipo de deslocagbes

Abastecimento direto a linha.
Alocagio de paletes e baseboards.
Reajustamento de paletes.
Colocagao de semiproduto, paletes e
boseboards no buffer intermédio.
Deslocacao de materiais entre zonas.

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

A - Armazém de matérias-primas e semiproduto

Bl - Buffer Intermédio

ZI - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde 3 zona
situada no meio das linhas

FOIL- Acesso a cloud da Foil

Figura 266 - Grafico de circulacao da referéncia D2
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Fig 1. Zonas dentrode linha

Fig 2. Zonas forade linha



Gréfico de circulacdo da referéncia D3

Periodo de observagéo : Das 10h00 &s 11h00.

Deslocacéo partindo de

23D

4D

26D

FOIL

Z1D

Z1D |22D

Z1F IIF |23F |14F I5F I6F |BI IR

72D

23D

74D

75D

76D

71F

Z2F

Z3F

Z4F

Deslocagioindotera

Z5F

Z6F

Bl

FOIL

Tipo de deslocagbes

direto 3 linha.

Alocagio de paletes e baseboards.

R

nto de paletes.

baseboards

Colocagdo de semiproduto, paletes e

no buffer intermédio.

Deslocagae

de materiais entre zonas.

[Z1D ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

A - Armazém de matérias-primas e semiproduto

Bl - Buffer Intermédio

ZI - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde a zona
situada no meio das linhas

FOIL- Acesso & cloud da Fail

Figura 267- Grafico de circulacao da referéncia D3
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Fig 2. Zonas forade linha



Gréfico de circula¢do da referéncia F2

Periodo de observagio : Das 9h44 3s 10h4d.

Deslocagao partindo de

Z1D 20 3D Zap 5D

ZeD

[zsp [zsp

2100 Z1F Z2F Z3F ZaF I5F Z6F ITF

I8F

I9F

Z10F C.B1l C.B2

|Fon

Deslocagioindo ter a
B

3

Tipe de deslocagdes
Abastecimento direto a finha.
Alocagio de paletes e baseboards .
Reajustamento de paletes.
Abastecimento 3 linha a partir de 1.

simbologia

N2 de deslocagbes

Legenda:

Abastecimento da ZI.

colocagio de material proveniente da FOIL
e do buffer intermédio em zonas dos
corredores das linhas.

colocacio de semiproduto, paletes e
baseboards no buffer intermédio.

alimentagio do robot 2 da zona 10 com
caixas de cartdo.

Deslocacio de materiais entre zonas.

Deslocacido ao armazeém.

]
9
o
a
a

[21D ... 210D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

C.B1 - Corredor a saida da Linha Biele 1

C.B2 - Corredor 3 saida da Linha Bisle 2

A- Armazém de matérias-primas & semiproduto

B - Buffer Intermédio

ZI - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde & zona situada
no meie das linhas.

FOIL - Acesso a cloud da Foil

Figura 268 - Gréfico de circulacao da referéncia F2
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Fig 1. Zonas dentrode linha

Fig 2. Zonas fora de linha




Gréfico de circulacao da referéncia F5

Figura 269 - Grafico de circulacao da referéncia F5
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Fig2. Zonas forade linha

Periodo de observagdo : Das 09h00 35 10h00.
Deslocagio partindo de
Iip 2D Z3D Zan | Z5D ZED Z9D Z10D Z1F I2F Z3F Z4arF ISk I6F ITF Z10F C.B1 C.B2 L. FOIL Bl IZI
Z1D
Z2D
Z30
240
z50 [
Z60
Z7D
ZED
| ZoD
= |210D
g |z
S |z2F
! Z3F
ZaF
=
ZEF
@ |zze
ZBF
[Z9F
Z10F
C.B1
C.B2
L
FOIL
Bl
2 a a ==
Tipo de deslocagaes
|Abastecimento dircto a linha. -
(Mlocagic de paletes = bassboards . Legenda:
zajustamento de pelen [Z1D ... 7100] - Zona 1 Dentro de Linha
Abastecimento a linha a partir de 1 [Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha
i dadl. C.B1- Corredor 3 saida da Linha Bisle 1
Ao de material p iente da FOIL €.B2 - Corredor 3 saida da Linha Bisle 2
e do buffer intermédic em zonas dos & - armazém de matérias-primas e semiproduto
corredores das linhas. Bl - Buffer Intermedio Fig 1. Zonas dentrode linha
:"“‘:F-L“’Ti ] ,":l:m . :In "Zzli'l: l;:':e;'n':::a, no caso das linhas Senox & das linhas Biele corresponde a zona situada
aseboards no buffer termédio. FOIL - Acesso & cloud da Foil
Alimentacio do robat e da zona 10 com
cainas de cartio.
Desioeagio d
Deslocagio ao armazem.




Gréfico de circulacao da referéncia F11

Deslecacao partindo de
pali] 2D B0 ZaD Z50 26D ZBD 780 paliv] I1F T2F Z3F ZAF I5F Z6F IIF [ 7OF Z10F C.B1 FOIL Bl Z1
2
=] 1
2

Deslocagio indoter a

P REERFERFFEHNEEREREREEEEE

Tipo de deslocagbes

Abasteciments direto & linha.
A 20 de paletes & bosebogrds .

i de paletes.
Abastecimento a linha a parti

= d

i ial pr
& do buffer intermédio em zonas dos
camredaores das linhas.

Colaeagio de semiproduto, paletes &
baszboords no buffer intermédia.

Alimentagio do robot & da zona 10 com
cminms de cortio.

Legenda:

[ZiD ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z41F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

C.B1 - Corredor 3 saikda da Linha Biefe 1

C.B2 - Corredor 3 saikda da Linha Biefe 2

& - Armazém de miatérias-primas & semiproduto

Bl - Bugffier Intermédio

I - Zona Intermedia, no caso das linhas Genox e das linhas Siele corresponde 3 zona situada
na meio das linhas.

FOIL - Acesso a cloud da Foil

Deslocagio de materiais entre zonas.

[ A0 20 armazem.

Figura 270 - Grafico de circulacao da referéncia F11
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Fig 2, Tonas fora da linfa




Gréfico de circulacdo da referéncia H4

Periodo de observagio : Das 9h44 3s 10h44.

Deslocagao partindo de

Deslocagio indo ter a

pal]
Z1D

ZeD rej]

Z3D Z10D Z1F Z2F Z3F Z4F Z5F Z6F

Z3F

Z10F C.B1 B2

FOIL IBI

de deslocagdes
Tipe ¢

abastecimento direto  finha.

Alocagio de paletes & baseboards .

Abastecimento da ZI.

Colocacao de materal proveniente da FOIL
& do buffer intermédio em zonas dos
corredores das linhas.

Colocacdo de semiproduto, paletes e
baseboards no buffer intermédio.

alimentagdo do robot e da zona 1D com
caixas de cartdo.

Deslocagdo de materiais entre zonas.

Legenda:

[Z1D... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fora de Linha

C.B1 - Corredor  saida da Linha Biefe 1

C.B2 - Corredor 3 saida da Linha Biefe 2

A - Armazém de matérias-primas e semiproduta
Bl - Buffer Intermedio

2l - Zona Intermédia, no caso das linhas Genax e das linhas Biele corresponde a zona

situada no meio das linhas.
FOIL - Acesso a cloud da Foll

Figura 271 - Gréfico de circulacao da referéncia H4
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Fig 2. Zonas forade linha



Gréfico de circulacao da referéncia H5

pericdo de observacio | Das ohas 3s 10h4a,

Deslocagao partindo de

Z5D ZED

FOIL

ZI

Deslocagioindo ter a

~5§5HHHEEE§:EEEEEEEi

=

HEE

Tipo de deslocagbes

Abastecimento direto a linha.

Blocacio de paletes & boseboords .
Resjustamento de paletes.

Abastacimento a linha a partir de Z1.
Abastecimento da ZL

Ao bucar a d

Colocagio de semiproduto, paletes =
baseboards no buffer intermédio.

Alimentagio do robot & da zona 10 com
cainas de cartao.

Deslocagho de materisis antre zonas.

=

Legenda;

[Z1D0 ... Z10D] - Zona 1 Dentro de Linha

[Z1F ... Z10F] - Zona 1 Fara de Linha

C.B1- Corredor & saida da Linha Blele 1

C.B2 - Corredor 3 saida da Linha Biele 2

A - Armazém de matérias-primas e semiproduto
Bl - Buffer Intermédia

Z1 - Zana Intermédia, na case das linhas Genax & das linhas Biele corresponde & 2ona

situada ne meile das linhas.
FOIL - Acessa 3 cloud da Foil

Figura 272 - Gréfico de circulacao da referéncia H5

Fig 2. Fonas fora de linka




ANEXO 32- MixDE REFERENCIAS DAS LINHAS GENAX E KALLFASS PARA A VELOCIDADE DO EMPILHADOR DE 12 KM/H

Velocidade de circulacdo do empilhador estipulada para 12 km/h
& & & & 3§ & 2 ¢
. . S/ &/, 8, E, £/ E)SE/SE
Mix de Referéncias & & & & & & & e
TEMFOQ 00:04:24 00:04:24 00:04:24 00424 00:04:24 00:04:24 00:27:20 00:20:30
Referéncia BS 00:22:42 00:27:06 00:27:06 Q02706 002706 Q02706 002708 00:50:02 00:43:12
Referncia BY 00:36:56 00:41:20 00:41:20 00:41:20 | 00:41:20 00:41:20 00:41:20 00:57:26
Referéncia B8 00:36:47 00:41:11 00:41:11 00:41:11 | O0:41:11 00:41:11 00:41:11
Referéncia B4 004010 00:44:34 00:44:34 00:44:34 00:44:34 00:44:34 00:44;34
Referéncia B 00:53:00 00:57:24 005724 00:57:24 | 00:57:24 00:57:24 00:57:24
Referéncia B1 - Cabea 1 00:44:56 00:49:20 00:49:20 00:49:20 | 00:49:20 00:49:20 00:49:20
Referéncia B1 - Caixa 2 00:43.32 004756 O0:47:56 00;47:56 00-47:56 00:47:56 00-47:56
Referéncia B2 - Calxa 1 00:31:58 00:36:22 00:36:22 00:36:22 O0:36:22 O:36:22 00:36:22 00:55:18 00:52:28
Referéncia B2 - Caixa 2 00:22:54 00:27:18 00:27-18 0027:18 | 002718 00:27:18 002718 | 005014 | 00:43:24
Referéncia B3 - Caixa 1 00:17:57 00:22:21 002221 00;22:21 00:22:21 o:22:21 00:22:21 00:45:17 003827
Referéncia B3 - Calxa 2 00:13:33 00:17:57 00:17:57 00:17:57 Q1787 Qu:17:87 01757 00:40:53 00:34:03
Referéncia B3 - Caixa 3 & 4 00:40:00 00:44:24 00:44:24 00:44:24 | Omedd:4 O:4d:24 00:44:24
Referéncia C4 00:53:10 00:57:34 00:57:34 005734 | 005734 00:57:34 00:57:34
Refer&ncia C3 01:00:00
Referéncia C2
Referéncia C1 00:37:49 00:42:13 00:42:13 00:42:13 00:42:13

Legenda

Pouco critico

Critico

Figura 273 — Mix de referéncias das linhas Genaxe Kallfass (Velocidade de 12 km/h)
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ANEXO 33— MixDE REFERENCIAS DAS LINHAS GENAXE AALLFASS PARA A VELOCIDADE DO EMPILHADOR DE 6 KM/H

Velocidade de circulacdo do empilhador estipulada para 6 km/h

Mix de Referéncias

TEMPO

00:08:32

00:08:32

00:08:32

00:08:32

Refer&ncia BS

00:54.04

Referéncia B7

Referéncia B8

Referéncia B4

Referéncia B6

Referéncia B1 - Caixa 1

Referéncia B1 - Caixa 2

Referéncia B2 - Caixa 1

Referéncia B2 - Caixa 2

Referéncia B3 - Caixa 1

00:48:22 00:48:22 004B:22

Referéncia B3 - Caixa 2

00:39:50 00:3%:50 00:39:50

Referéncia B3 - Caixa 3 & 4

Referéncia C4

Referéncia C3

Referéncia C2

Referéncia C1

Legenda

Pouco critico
Critico

Figura 274 — Mix de referéncias das linhas Genaxe Kallfass (Velocidade de 6 km/h)
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ANEXO 34- MixDE REFERENCIAS DAS LINHAS GENAXE KALLFASS PARA AS MATERIAS-PRIMAS

Velocidade de circulagao do empilhador estipulada para 12 km/h

s/ s/5/5)s/)8/)5) 5
i ANCi & g $ & & G $ &
Mix Referéncias & & & & & & & &
& & & & & & $
& & & & & & & &
TEMPO 00:04:24 00:04:24 00:04:24 00:04:24 00:04:24 00:04:24 00:08:48 00:06:36

Referéncia BS

00:10:22 00:14:46 00:14:46 00:14:46 00:14:46 00:14:46 00:14:46 00:18:10 00:16:58

Referéncia B7

00:15:24 00:19:48 00:19:48 00:19:48 00:19:48 00:19:48 00:19:48 00:24:12 00:22:00

Referéncia B8 00:13:12 00:17:36 00:17:36 00:17:36 00:17:36 00:17:36 00:17:36 00:22:00 00:19:48
Referéncia B4 00:11:00 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:19:48 00:17:36
Referéncia B6 00:13:12 00:17:36 00:17:36 00:17:36 00:17:36 00:17:36 00:17:36 00:22:00 00:19:48
Referéncia B1 - Caixa 1 00:15:24 00:19:48 00:19:48 00:19:48 00:19:48 00:19:48 00:19:48 00:24:12 00:22:00
Referéncia B1 - Caixa 2 00:11:00 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:19:48 00:17:36
Referéncia B2 - Caixa 1 00:27:20 00:31:44 00:31:44 00:31:44 00:31:44 00:31:44 00:31:44 00:36:08 00:33:56

Referéncia B2 - Caixa 2

00:04:24 00:08:48 00:08:48 00:.08:48 00:08:48 000848 00:08:48 00:13:12 00:11:00

Referéncia B3 - Caixa 1 00:11:00 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:19:48 00:17:36
Referéncia B3 - Caixa 2 00:06:36 00:11:00 00:11:00 00:11:00 00:11:00 00:11:00 00:11:00 00:15:24 00:13:12
Referéncia B3 - Caixa 3 & 4 00:11:00 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:15:24 00:19:48 00:17:36
Referéncia C4 00:30:28 00:34:52 00:34:52 00:34:52 00:34:52 00:34:52 00:34:52 00:39:16 00:37:04

Referéncia C3

00:37:04 00:41:28 00:41:28 00:41:28 00:41:28 00:41:28 00:41:28 00:45:52 00:43:40

Referéncia C2

00:48:18 00:52:42 00:52:42 00:52:42 00:52:42 00:52:42 00:52:42 00:57:06 00:54:54

Referéncia C1

00:17:36 00:22:00 00:22:00 00:22:00 00:22:00 00:22:00 00:22:00 00:26:24 00:24:12

Figura 275 — Mix de referéncias das linhas Genaxe Kallfass para as matérias-primas
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ANEXO 35— MixDE REFERENCIAS DAS LINHAS GENAXE AALLFASS PARA OS SEMIPRODUTOS

Velocidade de circulagao do empilhador estipulada para 12 km/h
& 5 & /& & & ¢ /¢

Mix Referéncias @{? g‘? & & & & & &

A VAN f /&)
@ < @ @ < @« @ @«

TEMFD A HLA M.A HA N.A NA on:18:32 00-13:54
Referéncia BS 00:12:20 HA HA M.A H.A NA N.A 00:30:-52 00:26:14
Referéncia BY 00:21:32 NA NA M.A HA NA MA 00:40-04 00:35:26
Referéncia BB 00:23:35 NA HA M.A HA A MA 00:42:07 00:37:29
Referéncia B4 00:29:10 NA A M.A M.A NA NA 00:47:42 00:43:04
Referéncia B6 00:39:48 NA NA M.A HA A MA 00:58:20 00:53:42
Referéncia B1 - Caixa 1 00:29:32 NA A M.A hA N.A NA 00:48:04 00:43:26
Referéncia B1 - Caixa 2 003232 NA MA N.A A NA NA ams1:04 00:45:26
Referéncia B2 - Caixa 1 00:04:38 HA MA M.A H.A H.A NA 00:23:10 00:18:32
Referéncia B2 - Caixa 2 00:18:00 A A M.A HA NA MA 00:36:32 00:31:54
Referéncia B3 - Caixa 1 000657 NA MA N.A A NA NA 0m:25:29 00:20:51
Referéncia B3 - Caixa 2 00:06:57 HA HA M.A HA N.A (i) 00:25:29 00:20:51
Referéncia B2 - Caixa 3 & 4 00:29:00 NA NA M.A HA A MA 00:47:32 00:42:54
Referéncia C4 00:22:42 NA A H.A HA N.A NA 0m41:14 00:36:36
Referéncia C3 00:22:56 NA A M.A A NA MA 00:41:28 00:36:50
Referéncia C2 00:41:42 NA A M.A MR A MA 00:55:36
Referéncia C1 00:20:13 NA A M.A HA NA NA 00:38:45 00:34:07

Legenda

Fouco eritico

M.A Nao Aplicavel

Figura 276 — Mix de referéncias das linhas Genaxe Kallfass para os semiprodutos
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ANEXO 36— MixDE REFERENCIAS DAS LINHAS BIELE

s e eSS S )E S )R &
Mix de Referéncias f“ & f’v & £ &/ EF)EF i & &
& & & /@ & /E/F ' j
TEMPOQ 002315 oozzay oozED? 3150 ; 01120 002384 omEral DOET42 003923
Referéncia F5 0:23:15 004530 00:45:22 005505 00:34:35 00:46:55 005046
Referéncia F& 2207 004622 om:dd: 14 DORBEET 003327 a0:45:51 004538 D0EE43
Referéncia F3 n:22:07 004522 omdd:14 O0EE3ET 00:33:27 00:45:51 004538 D543
Referéncia F4 00:31:50 0055085 00:43:10 00:55:34 OoEGz]
Referéncia F2 00:28:36 [EUETHN 005043 00:32:56 005220 005607
Referéncia F7 o120 003436 kR 004310 0m:22:40 00:35:04 O0L3E:51
Referéncia F11- CAIXA 1 02344 00455 LGSR O0:55:34 03504 004728 005118
Referéncia F11 - CAA 2 00:27:31 005046 00:4%:38 005521 00:38:51 o0sL1s 005502
Referéncia FE 00:37:42
Referéncia F9 00:39:22
Referéncia F10 004519
Referéncia HS 00:49:12
Referéncia HE 00:46:30
Referéncia H? 00AT:35
Referéncia HA 0046:30
Referéncia HS 00:55:47
Referéncia H10

Referéneia H11

Referéncia H12

Refaréncia H1 005547
Referéncia H2 00:56:19
Referéncia H3 005724
Referéncia HA 00:49:3]

Legenda
Pouco critico
Critico

Figura 277 - Mix de referéncias das linhas Biele

279



ANEXO 37 — ANTIGAS REGRAS DE CIRCULACAO RESPEITANTES AO PAckING BOF

2
Circulagio de empilhadores P il 3N a0
[T

[ ]
I Circulagdo de stackers
I circulacio de pessoas

Figura 278 - Layout relativo as antigas regras de circulacao
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ANEXO 38— NOVAS REGRAS DE CIRCULACAO RESPEITANTES AO PAckING BOF

T

P Circulagdo de empilhadores
I circulagdo de stackers
N cCirculacdo de pessoas

Figura 279 - Layout relativo as novas regras de circulacao
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ANEXO 39— PANFLETO DE BASICOS DE CIRCULACAO DE EMPILHADORES

BOF — PACKING — VELOCIDADES DE CIRCULACAO DE EMPILHADORES

. . |
B - =
: : - !
B = e Welocitide ommat 1R T T
o — ebemiiade i ta tanegs) £ ke - 1 1 —
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UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO

Executar um check-list diario antes de iniciar a utilizag@o do
equipamento; caso necessario, reportar desvios.

Antes de iniciar marcha, assegurar que os comandos estdo na
posicdo neutra.

Antes de iniciar marcha, assegurar a estabilidade da carga.

Transportar apenas cargas com o peso permitido pelo diagrama de
cargas.

Transportar sempre a carga apoiada nos dois garfos.

Ao circular sem carga, assegurar que os garfos se encontram a 15 cm
do solo.

Redobrar os cuidados na manipulagéo de cargas ao nivel de racks.

Ao estacionar o empilhador, acionar o freio e retirar as chaves.

Utilizar sempre o cinto de seguranca.

Garantir que o calcado de seguranca se encontra seco. Nao
conduzir com as m3os hdmidas ou oleadas.

Utilizar a camisola amarela e o colete refletor durante o exercicio
da atividade.

MODO DE ATUACAO DURANTE A
CONDUCAO

Circular apenas nas dreas destinadas aos empilhadores.

Nunca bloguear saidas de emergéncia, caminhos de evacuacio,
meios de protegdo e incéndio.

Cumprir com os limites de velocidade impostos pelo layout de
circulacdo de empilhadores.

Garantir a visibilidade durante a marcha.
Arrancar e parar suavemente.
Abrandar caso o piso se encontre molhado.

Abrandar e alertar, recorrendo ao uso da buzina nos
cruzamentos, passagens por portées e zonas de visibilidade
reduzida.

Abrandar a marcha sempre que se aproximem pedestres.

Se estiver a 2 metros de um pedestre e n3o houver contacto
visual com o mesmo: parar e permanecer parado até estabelecer
contacto visual.

Alertar o pedestre e estabelecer contacto visual sempre que
estiver a 2 metros.

Parar e permanecer parado sempre que o pedestre estiver a
menos de 1.5 metros.

N&o utilizar o telemdvel durante a conducdo.

N&o utilizar qualquer tipo de auriculares (sem fios, com fios)
durante a conducio.

Figura 280 - Panfleto de Basicos de Circulacdo de Empilhadores
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