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RESUMO

PALAVRAS-CHAVE

Avaliacdo de Riscos, Lean, Lean Safety, SMED, Setup

RESUMO

Com a crescente necessidade das empresas se tornarem cada vez mais competitivas, a
otimizacdo dos seus processos internos é um dos principais focos das organiza¢des que
almejam com as melhorias implementadas uma redugdo nos custos e aumento na
gualidade dos seus produtos.

A filosofia Lean tendo como foco aspetos que contribuem diretamente para a
otimizacdo de processo, tem sido uma aposta forte das organiza¢des para a adogao de
algumas das suas ferramentas no ambito de satisfazerem estas exigéncias.

O presente projeto centra-se, fundamentalmente, no estudo e intervencao pratica com
vista a reducao do tempo de setup de uma maquina de laminagem na empresa Amcor
e no impacto que a utilizacdo das metodologias aplicadas tém na seguranca e saude dos
operadores. O projeto nasceu da necessidade da empresa em reduzir o tempo de setup
do referido equipamento que causava um impacto negativo na disponibilidade e
produtividade da mdquina em questdo. O trabalho foi desenvolvido com base na
metodologia Single Minute Exchange of Die (SMED). No final conseguiu-se uma redugdo
do tempo geral de setup de cerca de 39% através da conversdo e eliminagdo de tarefas
internas e externas. Para isto contribuiu a colocacdo das tarefas externas no inicio e no
final do setup, a formacdo nos procedimentos de setup de um terceiro operador e a
reorganizacao das tarefas do setup de modo a distribuir a carga pelos operadores e a
otimizar o tempo de setup. Com as melhorias implementadas no sentido de melhorar
o tempo de setup, através de avaliacGes de risco no final de cada estagio de aplicacao
da ferramenta verificou-se também uma melhoria nos resultados obtidos ao nivel da
saude e seguranca em 15%.
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ABSTRACT

KEYWORDS
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ABSTRACT

With the growing need for companies to become more and more competitive, the
optimisation of their internal processes is one of their main focus that aims, through the
implemented improvements, the cost reduction and increase the quality of their
products.

The Lean philosophy, with the scope on aspects that directly contribute to process
optimisation, has been a strong bet for organisations to adopt some of its tools in order
to satisfy these demands.

The focal point of this project is the study and practical intervention with the purpose of
reducing the setup time of a rolling mill machine in the company Amcor and in the
impact that the use of the applied methodologies have in the safety and health of their
operators. The project was born from the need of the company to reduce the setup time
of this equipment that was causing a negative impact in the availability and productivity
of the machine in question. The work was developed based on the Single Minute
Exchange of Die (SMED) methodology. In the end a reduction of the overall setup time
of about 39% was achieved through the conversion and elimination of internal and
external tasks. This was achieved by placing the external tasks at the beginning and end
of the setup, training a third operator in the setup procedures and reorganising the
setup tasks so as to distribute the load among the operators and optimise the setup
time. With the implementation of improvements to improve the setup time, through
risk assessments at the end of each stage of the tool application, there was also an
improvement in the results obtained in terms of health and safety by 15%.
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INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

O presente documento enquadra-se na unidade curricular de Metodologias de
Investigacdo e Planeamento, inserida no Mestrado em Engenharia Mecéanica no
Instituto Superior de Engenharia do Porto, esta dissertacdo é desenvolvida no Grupo
Amcor, mais concretamente na unidade industrial de Grijé que se dedica ao fabrico de
embalagens flexiveis. A drea de estudo é acerca da implementa¢dao da metodologia
SMED numa maquina da seccdo de laminagem.

1.1 Enquadramento e Motivacdo

Na atualidade, o mercado tem-se tornado cada vez mais competitivo, portanto, para as
empresas garantirem a sua sobrevivéncia tém de possuir capacidade de se diferenciar.
Este aspeto de diferenciacdo pode ser atingido de diversas formas nomeadamente
através da criacdo e/ou inovacgdo dos seus produtos ou do processo de produgdo. As
organizagdes sdo forgadas a encontrar solugdes para se tornarem eficientes, eficazes e
flexiveis e dessa forma, otimizar o seu processo produtivo. A otimizacdo de processos
traduz-se na reducdo de tempos de inatividade, custos e recursos levando a um
aumento da flexibilidade e satisfacdo dos clientes providenciado por uma entrega de
produto mais rapida e de qualidade.

A eficiéncia de um processo produtivo depende de varios fatores nomeadamente do
tempo de setup. Por sua vez, esta atividade por vezes é demorada e sem acréscimo de
valor ao produto final nas industrias, portanto, para atingir elevadas quantidades e
variabilidade dos produtos, as empresas necessitam de tornar as atividades de
configuracdao mais rapidas diminuindo assim o tempo de paragem das mdaquinas.

E neste contexto que surge a metodologia Single Minute Exchange of Die (SMED) que
contempla um conjunto de técnicas para reduzir os tempos de setup aumentando assim
a produtividade e qualidade do produto.

Por outro lado, compreender a relagao entre as ferramentas Lean, mais especificamente
a utilizada nesta dissertacdo, a ferramenta SMED, e o impacto que estas representam
na seguranga e saude no trabalho torna-se um fator inspirador considerando que tanto
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o estudo das ferramentas Lean como os estudos realizados no ambito da seguranca cada
vez mais sdo tematicas que preocupam todos os envolvidos.

1.2 Objetivos

O objetivo desta dissertacdao é a aplicagdao de ferramentas Lean, nomeadamente da
metodologia SMED para reducdo do tempo de setup duma maquina de laminagem da
unidade fabril da Amcor, em paralelo com este estudo, pretende-se avaliar o impacto
da utilizacdo desta ferramenta na seguranca e saude no trabalho.

Considerando que o atual tempo de setup desta maquina de laminagem, conjuntamente
com a periodicidade com que o mesmo é executado, tem um impacto substancial na
capacidade produtiva da unidade fabril, pretende-se que haja um ganho de
produtividade do equipamento, reduzindo ao tempo do seu setup.

Com a evolugao na analise de riscos efetuadas durante o desenvolvimento da tematica,
pretende-se determinar se o impacto da implementagao das melhorias em detrimento
da analise resultante da metodologia aplicada é positiva ou negativa para os operadores
gue executam o setup no equipamento.

1.3 Metodologia de Investigacao

A metodologia de investigacdo seguida nesta dissertacdo inicia-se pela utilizacdo do
método Investigacdo - Acdo que se caracteriza por seguir um ciclo que se inicia com a
fase de diagndstico que se identifica por ser uma pesquisa cooperativa, participativa e
pratica que se rege pela necessidade de resolver problemas reais. Consequentemente,
segue-se a fase de planeamento, na qual é estudado e planeado o conjunto de agdes
identificados de acordo com os objetivos pretendidos da intervencao. Na terceira fase
da metodologia Investigacdo - Acdo, é executado o plano de acdo esquematizado
durante as fases anteriores. Na fase final é feita uma avaliacdo dos resultados e uma
aprendizagem para o investigador de acordo com a analise efetuada, neste momento
consoante a expectativa do investigador o método pode ser concluido, caso os
resultados sejam satisfatorios ou poderao dar origem a um novo ciclo de Diagnéstico -
Planeamento - Execucdo - Avaliacdo e Aprendizagem (Myers, 1997).

Considerando este método acima descrito, esta dissertacdo baseia-se na investigacao,
levantamento e andlise de artigos técnicos sobre metodologias e ferramentas Lean,
mais concretamente metodologia SMED, e artigos do ambito da seguranca e salde no
trabalho.
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Posteriormente, num contexto mais pratico, é realizada a analise de corrente processo
produtivo, com especial énfase na mdaquina de laminagem ao qual serd aplicada a
metodologia SMED.

Com o objetivo pré estabelecido de minimizar o tempo de setup da madquina,
primeiramente é feito um acompanhamento e analise da operacdo da maquina assim
como as suas atividades setup.

De seguida, sdo cronometrados e analisados os tempos de cada tarefa de setup e feita
uma analise destes tempos, recorrendo a diagramas Gantt no ambito de perceber o
fluxo de acontecimentos, assim como perceber como sera possivel aplicar as melhorias
com o uso da metodologia SMED.

Em paralelo com a implementacdo de melhorias ao longo do projeto, sdo analisados os
efeitos resultantes desta aplicacdo ao nivel da seguranca e salde com a execugao de
avaliacbes de risco de acordo com uma versdo adaptada pelo grupo Amcor da
ferramenta Severidade, Gravidade, Probabilidade.

Numa fase final é realizada a analise dos resultados obtidos de acordo com as melhorias
implementadas, tanto ao nivel do setup, da seguranca e saude no trabalho assim como
a distribuicdo de carga dos operadores.

Para terminar todo o desenvolvimento sdo levantadas novos casos passiveis de serem
melhorados, assim como realizado um plano de acdo para estes casos identificados para
a implementacgao de futuras melhorias.

Toda este metodologia aplicada tem o intuito de responder a questao que despoleta
toda a investigacdo desta dissertacdo, que se prende com a necessidade de reduzir o
tempo de setup do equipamento em estudo, através da utilizacdo da ferramenta SMED,
assim como prever o impacto que a aplicacdo desta ferramenta Lean tem para a
seguranca dos operadores neste posto de trabalho.

1.4 Apresentagdao do Grupo Amcor

A Amcor é uma empresa lider global em embalagens flexiveis. Na atualidade, a Amcor
promove a sua experiéncia e conhecimento nesta cadeia de valor para a producdo de
embalagens mais funcionais, apelativas e sustentaveis para os seus clientes e
consuimdor final. A Amcor mantém o foco na criacdao de valor procurando oprtunidades
para expandir a sua presenca em mercados emergentes, aumentar a qualidade no setor
industrial dos mercados em crescimento e desenvolvendo novas solucdes tecnoldgicas
para gerar mais valor.

Tornando-se cada vez mais conhecida em todo o mundo pela inovacdo das embalagens,
a Amcor foi fundada em 1860 na Australia, sendo a sua sede situada em Melbourne. O
nome do CEO é Ron Delia.
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O grupo Amcor Lda. é composto por cinco Unidades de Negdcio, tem mais de 250
fabricas, Figura 1, em mais de 40 paises, e cerca de 50000 colaboradores, a empresa é
lider global no desenvolvimento e produc¢do de embalagens responsdveis por alimentos,
bebidas, produtos farmacéuticos, médicos, cuidados pessoais e domésticos e outros
produtos.

Figura 1 - Distribuicdo das fabricas da Amcor pelo mundo

Na maioria dos casos, cada unidade de negdcio estd especializada numa area especifica
do setor de embalagem. Como uma das maiores empresas na area de embalagem, a
Amcor oferece aos seus clientes os padrdes mais elevados de novacdo nas solucdes de
embalagem, um servico fidvel e cooperagdes construidas com base na exceléncia.

A Amcor Flexibles Porto (AFP) foi fundada em 1950, fabricando sobretudo embalagens
flexiveis para a industria alimentar. A missdao da AF Porto é tornar os produtos dos seus
clientes mais sedutores, mais faceis de usar e mais amigos do ambiente. Como sua
principal visdao, tem a constru¢do, com os seus clientes e parceiros, uma organizacao de
exceléncia e talento especializada na producdo de embalagens flexiveis. Por esta razao,
a Amcor é certificada por varias normas, sendo elas:

e NP ISO 1996-2:2018 - "Acustica. Descricao, medicdo e avaliacdao do ruido
ambiente. Parte 2: Determinacdo dos niveis de pressao sonora.";

e [SO9001:2008 (2012) - “Sistemas de Gestdo da Qualidade”;

e |ATF 16949:2009 (2012) - “Sistemas de Gestdo da Qualidade - Requisitos
particulares para a aplicacdo da ISO 9001:2008 para producdo de

e OHSAS 14001:2004 (2012) - “Sistema de Gestdo do Meio Ambiente;

e NP 4457:2007 (2012) - “Sistema de Gestdo da Investigacdo, Desenvolvimento e
Inovacdo”;

e NP ENISO 45001:2018; “Sistema de Gestao da Seguranca e Saude no Trabalho”

e BRC-IOP - “Global Standart for Packaging Materials”;

Being Amcor descreve o que os colaboradores sdao como empresa, o que é mais
importante e como é o sucesso de seus stakeholders. A aspiracao vencedora é ser a
principal empresa de embalagens global, para tal é necessario estarem sempre
presentes os valores da Amcor e os seus pilares de negécio.
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Amcor Way descreve os recursos implementados de forma consistente na Amcor que
permitem que os seus negdcios tenham sucesso. Os pilares do negdcio da empresa,
encontram-se apresentados na Figura 2.

ORG),

Talento Exceléncia Lideranca Inovagdo Dinheiro e
Comercial Operacional Disciplina de Capital

Figura 2 - Pilares de negdcio da Amcor

Da mesma forma, os valores da Amcor seguem de seguida explicitos na Figura 3.

KX,

Seguranca Integridade Colaboracdo Responsabilidade Resultados e
Outperformance

=

Figura 3 - Valores da Amcor

Toda a informacdo utilizada para o desenvolvimento deste capitulo encontra-se
disponibilizada no sitio da entidade acolhedora, Amcor Flexibles Porto.

Uma vez que a Amcor possui uma ampla distribuicdo das suas fabricas por todo o
mundo, o que implica que os seus clientes estejam dispersos. Portanto, é importante
dar um resultado atempado ao cliente ao nivel das encomendas. Por isso, é necessario
reduzir os desperdicios de producdo para tal, poder-se-a recorrer a ferramenta SMED.
Uma mudanca de formato rapida e eficiente que permite obter uma maior flexibilidade
da instalacdo industrial, e ao mesmo tempo reduzir custos. A reducdo do tempo de
imobilizacdo dos equipamentos para minutos ou mesmos segundos pode permitir
rentabilizar a producdo, reduzindo assim varios custos relacionados com stocks.

Com vista a obtencdo de melhorias num sistema produtivo, o trabalho realizado divide-
se em trés fases distintas:

. Andlise do sistema produtivo;
. Obtencao de possiveis solucbes para os problemas encontrados;
J Estudo do impacto das solucdes encontradas.
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1.5 Estrutura e Organizacdo da Dissertagao

O presente documento encontra-se dividido em seis capitulos sendo estes a introducao,
a revisao bibliografica, desenvolvimento, conclusdes e propostas de trabalhos futuros,
bibliografia e outras fontes de informacgdo e no ultimo capitulo os Anexos.

No primeiro capitulo é realizada uma contextualizagdo do presente documento,
anunciados os objetivos propostos para a dissertacao e a metodologia utilizada para os
atingir.

No capitulo da revisdo bibliografica é realizada uma pesquisa alusiva as ferramentas
Lean, nomeadamente a metodologia SMED e os beneficios da sua aplicagdo mas
também a sua influéncia na salde e seguranca dos operadores.

No terceiro capitulo, é feita uma divisdo em 5 partes, nas quais, primeiramente é
apresentada a empresa na qual o estudo é desenvolvido, de seguida é feita uma andlise
do processo do caso de estudo, consequentemente é apresentada a metodologia SMED
e é feita e analisada a implementacdo da mesma, no final é apresentada a andlise e
discussdo dos resultados obtidos.

No quarto capitulo sdo apresentadas as conclusdes de todo o estudo desenvolvido no
ambito da dissertacdo, assim como apresentadas propostas de trabalhos futuros.

LEAN SAFETY - MELHORIA DA PRODUTIVIDADE ATRAVES DA APLICAGAO DO
SMED E SUA CONTRIBUICAO PARA A SEGURANGA OCUPACIONAL






REVISAO BIBLIOGRAFICA







REVISAO BIBLIOGRAFICA

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

A globalizagdo contribuiu para um aumento da concorréncia entre as organizagdes
levando assim a necessidade de uma melhor flexibilidade por parte das mesmas. Nos
mercados atuais existe uma grande variedade de produtos disponiveis. A fabricacdo de
produtos em pequenas quantidades com uma maior diversidade é uma condi¢do que
exige setups extremamente frequentes (Rosa et al., 2017). Assim, com o avango
tecnolégico o consumidor final torna-se mais informado e exigente com o que pretende,
procurando assim produtos com maior qualidade, a precos mais acessiveis e com
menores prazos de entrega. Posto isto, atualmente as empresas encontram-se sob
enorme pressao para se adaptar e responder as necessidades da procura, garantindo
assim a sua sobrevivéncia (Silva et al., 2021). Portanto, para enfrentar esta situacao, é
imprescindivel que as organizacdes adquiram versatilidade para que seja possivel
aumentar a produgdo, flexibilidade, mas também diminuir os seus custos com vista a
inserir novos produtos no mercado ao menor custo possivel. Segundo Parwani e Hu
(2001), as empresas focam-se na reducdo de atividades que nao agregam valor, na
eliminacdo do desperdicio e na diminuicdo dos tempos de setup de forma a
permanecerem competitivas (Simdes & Tenera, 2010, Schulze & Dallasega, 2020).

2.1 Origem do Conceito Lean

Antes da Revoluc¢do Industrial, a atividade produtiva existente era muito manual e
artesanal, com alguma maquinaria simples e alguns artesaos a cuidar de todo o processo
de producdo. O fundador da Ford Motor Company, Henry Ford introduziu a linha de
montagem que se tornaria o novo modelo industrial. Ford tinha como objetivo a
producdo em grandes quantidades com o minimo custo de producdo de forma a
conquistar o mercado com precos mais atrativos (Silva et al., 2020).

Apds o fim da Segunda Guerra Mundial, a producdao em massa enfrentava dificuldades
em fornecer produtos e servicos de maior qualidade que os consumidores exigiam e
essas técnicas ndo eram mais competitivas com as inovagdes japonesas (Yamamoto &
Lloyd, 2019). A base da abordagem holistica que excedeu os limites da producao,
organizacao e gestdao em todo o mundo foi introduzida durante a década de 1950 na
empresa automotiva japonesa, Toyota Motor Company. Eiji Toyoda e Taiichi Ohno
deselvolveram o Toyota Production System (TPS) conciliando a sabedoria dos artesdaos
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com o conhecimento de estandarizagao e trabalho em equipa. TPS tornou-se uma
pratica de producdo extensamente adotavel e aceitdvel em todas as industrias em paises
distintos (Sousa et al., 2018). O sistema TPS visa a eliminacdo de qualquer tipo de
desperdicio e incosisténcia sem valor agregado no sistema produtivo, melhorando assim
a produtividade e reduzir o custo do produto (Jastia & Kodali, 2015). Ohno identifica
sete tipos de despercicios que ndo agregam valor ao negdcio sendo estes: excesso de
producdo, tempos de espera, transportes desnecessarios, movimentagao
desnecessaria, excesso de stock, excesso de processos e defeitos (Justa & Barreiros,
2009). Os impactos que decorrem destes tipos de desperdicios sdo respetivamente,
produtos extra podem tornar-se obsoletos, potencial deteriora¢ao do material ou danos
aos componentes causando desperdicio, mais embalagens necessarias para proteger os
componentes durante o movimento, mais embalagens para armazenar produtos em
processo (Work In Progress) ou danos no material armazenado, o processamento
desnecessario aumenta o desperdicio mas também os componentes defeituosos
requerem reciclagem ou descarte (Fercoq et al., 2016).

Posteriormente, Liker (2005) incluiu a desconsideracdo da criatividade do trabalhador
como a oitava fonte de desperdicio (Silva et al., 2020). O sistema TPS representado na
Figura 4 consiste em dois pilares sendo estes Just-In-Time (JIT) e Jidoka (Jastia & Kodali,

2015).

Best Quality — Lowest Cost — Shortest Lead Time —Best Safety — High Morale
Through shortening the production flow by eliminating waste

Just-in-Time People & Teamwork lidoka
Right part, right -Selection -Ringi decision making | (In-station quality)
amount, right rime -Common goals  Cross-trained hake Problems
*  Takt time Wisible
planning = Automatic stops
*  Continuous flow . * Andon
= Pull system Continuous Improvement = Person-machine

Cwick changeowver separation

+ Integrated /\ « Ervor proofing
logistics Waste Reduction +  In-station quality

Genchi -Eyes for Waste control
Genbutsu Problem Snluing * Spdwe root cause
-5 Why's of problem

Leveled Production [heijunka)

Stable and Standardized Processes

Visual Management

Toyota'Way Philosophy

Figura 4 - Diagrama classico da casa TPS (Kehr & Proctor, 2017)
JIT tem como carateristica a producdo do produto certo, no momento certo e na

guantidade certa eliminando assim os stocks desnecessarios (Halim et al., 2015). O
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conceito de Jidoka, € um terno japonés que se traduz como “automag¢do com toque
humano” que permite a reducdo de operadores no controlo das maquinas (Ferreira et
al., 2020).

As ferramentas mais importantes para remover os diferentes tipos de desperdicios em
producdo sdo o Value Stream Mapping (VSM), fabricacdo celular, Total Productive
Maintenance (TPM) e Single Minute Exchange of Die (SMED).

Rother e Shook desenvolveram o método VSM que, por sua vez, facilita a obtengao de
uma visdo geral do fluxo de materiais desde a aquisicdo de Matéria-Prima até a
expedicdo do produto final. Abdulmalek & Rajgopal identificam o VSM como um guia
para determinar desperdicios, oportunidades de melhoria e determinam as ferramentas
Lean mais adequadas para a utilizacao (Oliveira et al., 2017).

O método TPM introduz conceitos como Overall Process Effectiveness (OPE), Overall
Equipment Effectiveness (OEE) e refor¢a a importancia de ferramentas como o Root
Cause, and Failure Analysis (RCFA) ou os cincos porqués da manutencdo (Kumar Gupta
& Garg, 2012) pode ser caraterizada como manutengdo auténoma, preventiva planeada
e corretiva de mdquinas e instalagdes. Com a implementacdo desta ferramenta as
empresas aproximam-se do alcance do objetivo de zero avarias, zero defeitos e zero
acidentes. Com o TPM é plausivel possuir um alto nivel de qualidade no produto
prevenindo defeitos resultantes do desgaste dos equipamentos e otimizando os custos
associados (Santos et al., 2019).

2.2 Lean

Em 1988, o investigador John Krafcik do Instituto de Tecnologia de Massachusetts (MIT),
apresentou o termo Lean Production System num estudo que realizou no qual compara
o sistema de producdo de um automovel japonés e americano (John F. Krafcik, 1988).
No entanto, somente em 1990 é que o conceito Lean Production foi popularizado por
James P. Womack, Jones e Roos no livro The Machine that Changed the World que
retratava uma versao ocidental do TPS. Em 1996, este conceito de producao foi de Lean
Production para Lean Thinking com Womack e Jones com fim a reforcar a necessidade
de implementar o Lean como uma forma de ser, transversal na organizacdo como um
todo (Bastos et al., 2021).

Lean Thinking (pensamento magro) procura fazer mais com menos nomeadamente com
menos esforco, menos equipamentos, menos tempo e até menos espaco,
simultaneamente ainda se satisfaz o cliente com o aquilo que deseja, na quantidade
certa e na hora certa. Para tal, é necessario recorrer a um conjunto de principios praticos
e simples que, colocados numa certa sequéncia, podem auxiliar a implementagdo da
filosofia Lean através de um conjunto de metodologias e ferramentas (Sa et al., 2020).

LEAN SAFETY - MELHORIA DA PRODUTIVIDADE ATRAVES DA APLICAGAO DO
SMED E SUA CONTRIBUIGAO PARA A SEGURANGCA OCUPACIONAL

37



REVISAO BIBLIOGRAFICA

As ferramentas Lean estabelecem os principios que tém como objetivo reduzir os
desperdicios melhorando as metodologias utilizadas para responder ao mix de produtos
(Rosa et al., 2017).

Womack e Jones (1996) identificaram um conjunto de cinco principios da filosofia Lean
Thinking sendo estes a criacdo do valor do produto, a definicdo da cadeia de valor, a
otimizacao do fluxo, sistema pull e a procura pela perfeicao (Kurganov et al., 2021).
Relativamente ao primeiro principio, criagdo do valor do produto, é necessario entender
o que é valor para o cliente e fornecer maior valor agregado. De seguida, na definicao
da cadeia de valor, sao identificados e eliminados os desperdicios ao longo de toda a
cadeia de valor, desde a Matéria-Prima até ao consumidor final. A otimizacao do fluxo
refere-se a producdo continua e estdvel. Quanto ao sistema pull, deve-se produzir
somente quando é solicitado pelo cliente e, por fim, a procura pela perfeicao refere-se
a melhoria continua através da detec¢do e solugao de problemas e eliminagdao de muda
(a palavra japonesa para desperdicio) (Construido & Alegre, 2003). Com estes cincos
principios torna-se real atingir expectativas como a melhoria da qualidade e a velocidade
do processo, eliminar o desperdicio, reduzir o tempo de espera e reduzir o custo total
de um processo (Silva et al., 2021).

Posteriormente, a Comunidade Lean Thinking prop0s sua revisao, sugerindo a adogao
de mais dois principios sendo estes o conhecimento dos stakeholders e a permanente
inovacdo oferecendo assim uma perspectiva mais ampla sobre a cadeia de
abastecimentos e melhoria por meio da inovacdo (Sa et al., 2020).

As empresas devem implementar uma filosofia Lean e producdao baseada em
corresponder as necessidades do cliente. Os operadores devem de ser capazes de
exceder as expectativas de desempenho diariamente para ser possivel crescer na
industria em diferentes niveis operacionais. Para tal, & necessario possuir uma viavel e
estavel metodologia para suportar essa performance. As praticas e ferramentas Lean
tém sido frequentemente usadas para atingir esse objetivo (Silva et al., 2021). Segundo
Melton, os principais beneficios que se podem obter da aplicacdo de Lean sdao a redugao
de lead time (tempos de espera), reducdo de stocks, menor necessidade de retrabalho
e a possibilidade de compreender melhor o processo (P. Ribeiro et al., 2019).

De acordo com Rodrigues et al., numa industria metalomecanica as ferramentas Lean
podem ser facil e rapidamente implementadas e de um modo compreensivel para os
operadores. Com esta estratégia foi possivel aumentar a taxa de ocupacdo dos
equipamentos em 8,5% em apenas 3 meses intensificando o tempo de trabalho. Em
consequéncia disso, os racios de custos associados aos defeitos por hora diminuiram
consideravelmente em 27,9% (Rodrigues et al., 2019).

Com afilosofia Lean pode-se aumentar a produtividade de uma empresa ja que a mesma
proporciona fortes ferramentas para solucdes de baixo custo. Num trabalho realizado
por Azevedo et al., (2019) numa linha de produgdo na industria automaével, através da
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observacdo do processo no chdo de fabrica foi possivel identificar os aspetos de
melhoria otimizando o processo de producdo. Alguns desperdicios como producdo
excessiva, movimentacado e transporte foram suprimidos para além de que foi possivel
alcangar um aproveitamento mais eficiente da area de produgdo. Gragas a esta
metodologia conseguiu-se poupar cerca de 2159000€, equivalente a 10,9%, do
investimento total que foi planeado para este projeto.

2.3 Metodologia SMED

Um setup é um conjunto de atividades que preparam um sistema para a producdo de
um produto e em que o tempo de configuracdo de uma maquina é definido como o
periodo de preparacao desde a Ultima peca boa da ordem de fabrico que sai da maquina
até ao primeiro produto bom fabricado na ordem de fabrico seguinte (Dave & Sohani,
2012).

Uma solugdo 6tima para minimizar o tempo de inatividade de uma mdquina pode ser
encontrada com a implementacdo do Lean Manufacturing particularmente com o
auxilio da ferramenta SMED que pode ser traduzido como “troca rapida de ferramenta”
(Rathi Asst, 2017). A metodologia SMED possui como um dos principais objetivos a
reducdo dos tempos de setup dando assim mais flexibilidade a linha (Vieira et al., 2019).

Em 1950, em Toyo Kogyo (Mazda), Shingeo Shingo descobriu que as tarefas realizadas
num processo de configuracdao de mdaquina podem-se categorizar essencialmente em
atividades internas ou externas. Em 1957, o préprio aplicou essa observacdo no estaleiro
da Mitsubishi Heavy Industry em Hiroshima e realizou atividades externas antes de se
iniciar a configuragao. Esta pratica resultou num aumento de produtividade de 40% e na
reducdo do tempo de construcao de um navio de 4 para 2 meses. Relativamente aos
custos, foi exequivel diminui-los a um equivalente de 2% do volume de vendas da
empresa (Antosz & Pacana, 2018).

Na atualidade, o elemento-chave da competitividade entre as empresas é a
diferenciacdo, as mesmas sdo forcadas a serem mais eficientes na entrega dos seus
produtos e servigos. Esta diferenciacao é atingivel de variadas formas, sobretudo com a
inovacdo dos produtos ou dos processos de producdo (Godina et al., 2018).

As atividades como configuracdo, troca de ferramentas e reconstrucao de maquinas
geralmente sdo as Ultimas dreas a serem analisadas quanto ao desperdicio e a
ineficiéncia. No entanto, cada vez que ocorre uma recontrucao de maquina encontra-se
associado um desperdicio uma vez que nao existe valor agregado ao produto final, para
além de que o tempo utilizado para realizar essa troca poderia ser usufruido para
producdo (Hasek & Mohelska, 2019).

A eficiéncia da produgao depende de diferentes fatores, inclusive, a redugdao do tempo
de setup. Sendo que esta atividade é demorada e sem valor agregado em muitas
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industrias, tem-se que esta uma influéncia direta na eficacia geral do equipamento,
Overall Equipment Effectiveness (OEE). Por esta razdo, os programas de reducdo de
trocas representam uma prioridade durante o processo Lean (Braglia et al., 2017).

Van Goubergen categoriza as diferentes razdes para tempos de trocas curtos em trés
grupos principais, nomeadamente a flexibilidade para produzir lotes de tamanhos
pequenos e ser capaz de responder rapidamente aos clientes, a capacidade de gargalo
de forma a maximizar o tempo de produg¢do e minimizagdo de custos ja que os mesmos
estdo relacionados com a eficiéncia do equipamento (OEE) (Van Goubergen &
Landeghem, 2002).

2.3.1 Implementacdao SMED

Durante um setup de uma mdquina, existem dois tipos de configuracdes, internas e
externas. As atividades de setup interno sdo aquelas que podem ser realizadas apenas
com a maquina parada, ja as atividades externas de configuracdo podem ser realizadas
com a maquina em execucdo. A ideia é transformar o maior niumero possivel de tarefas
de setup interno em externo, reduzindo o tempo de inatividade durante as trocas e
padronizando o processo, mas também concluir que a ferramenta é universalmente
aplicavel a qualquer mdaquina em qualquer industria (Dave & Sohani, 2012). O SMED
concentra-se na diminuicdo do tempo de configuracdo. O Unico minuto ndo significa
num minuto, mas significa um unico digito de minuto, ou seja, definir uma linha de
producdo em menos de 10 minutos (Rathi Asst, 2017).

A metodologia SMED é implementada em cinco etapas, representadas na Figura 5sendo
gue a primeira etapa é de observacdo do processo e registo. De seguida, é realizada a
separacdo entre tarefas internas e externas. Apds a distincdo é realizada a conversado do
numero maximo de tarefas internas em tarefas externas. Como quarta etapa, tem-se a
otimizacdo de tarefas internas e, por fim, vem a otimizac¢do das tarefas externas (Godina
et al.,, 2018).

Figura 5 - Implementagdo.do SMED (Vieira et al., 2019)

Na primeira etapa de observacado realiza-se um estudo da situacdo atual do processo.
Na segunda fase de configuracdo, cada tarefa do setup tem de ser claramente
distinguida e depois separada. Esta etapa pode garantir uma reducdo no tempo de setup
de 30% para 50%. De seguida, a etapa da transformagdo envolve a conversao tanto
guanto possivel de tarefas internas em externas sendo que nesta fase, Shigeo Shingo
sugere reexaminar as operagdes para garantir que nenhuma etapa foi assumida
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incorretamente como interna. Por fim, no ultimo estagio, todos os aspetos da operagao
de configuracdo devem ser simplificados e padronizados (Diaz-Reza et al., 2017).

2.3.2 Beneficios da Metodologia SMED

Shigeo Shingo (2000), identifica uma série de consequéncias resultantes da
implementacdo da metodologia SMED que se encontram enumeradas de seguida,
nomeadamente:

Diminuigado de stocks — com a diminui¢ao do tempo de setup é possivel produzir
uma maior variedade de produtos, mais lotes pequenos e obter niveis de stocks
baixos, em consequéncia desta redugdo de stocks constata-se um aumento da
eficiéncia da utilizacdo do espacgo da planta, diminuicdo do manuseamento dos
produtos levando assim a conservacao dos bens (Barros & Passos, 2021). Num
estudo realizado numa maquina de perfuracdo onde se aplicou o SMED, foi
possivel reduzir 64% no tempo de setup, 50% no Work in Progress (WIP) e 99%
da distancia percorrida (Costa et al, 2013). Noutro estudo realizado numa linha
na industria alimentar, a implementacdao de mecanismos como a reduc¢do do
tempo de setup permitiu a produgao por lotes de pequena dimensao, reduzindo
o tempo do ciclo de entrega que é importante quando se trata de sazonalidade
ou curto tempo de vida do produto. Por outro lado, pequenas dimensdes dos
lotes facilitam na determinacdao de defeitos levando assim a minimizacdao de
problemas de qualidade e, consequentemente, na reducdo do desperdicio. Com
este estudo foi possivel constatar uma melhoria na eficiéncia, reducao dos
desperdicios relacionados com o tempo de setup em 34% e aumento da
capacidade de producdo da linha em 11% (Maalouf & Zaduminska, 2019);
Aumento da taxa de atividade das maquinas e da capacidade de produ¢ao —uma
vez que os tempos de setup irdo diminuir tem-se um aumento da utilizacdo das
maquinas proporcionando um aumento da capacidade produtiva. Num estudo,
com o auxilio da técnica SMED foi possivel reduzir os prazos de entrega, o tempo
de setup e o desperdicio, obtendo-se melhores custos de configuracdo. Em
sintese, o tempo de setup foi reduzido em 28,5% e a produtividade aumentou
de 93% para 95,6% (Norzaimi et al., 2012);

Eliminacdo de falhas no setup — Uma vez que as etapas de implementacdo da
metodologia foram realizadas e as tarefas foram analisadas e uniformizadas,
contata-se uma diminuicdo de incidéncias de defeitos gracas a execug¢do de
exercicios experimentais. Moreira & Pais (2011), nas maquinas de producdo de
moldes apds a implementacdao do SMED eliminaram o desperdicio e atividades
gue ndo acrescentavam valor em cerca de 360 000€ o que representa
aproximadamente 2% do volume de vendas da empresa (Moreira et al., 2011);
Melhoria na qualidade — depois da regularizacdo ou normalizacdo das condi¢Ges
operacionais existe necessidade de identificacdo e eliminacdo de novos erros e
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padroniza¢do das atividades (Diaz-Reza et al., 2016). Na aplicagdao do SMED a
uma metalomecanica com um conjunto de fresadoras verticais, (Monteiro et al.,
2019) ap6s a aplicagdo do SMED conseguiram-se varias melhorias ao nivel de
tempo de setup, uma andlise posterior revelou que as melhorias obtidas
previamente resultaram na necessidade de implementacdo de novos
procedimentos e de melhorias nos postos de trabalho. Tornou-se também
possivel reduzir o tempo de setup médio em 57%;

e Melhoria na seguranca — Apds a analise e revisdo das tarefas de setup, as
mesmas simplificam-se e as opera¢bes tornam-se cada vez mais seguras. No
artigo desenvolvido por Brito & Gongalves (2020) em 3 diferentes areas de
producdo foi aplicado o ErgoSMED. Com solucbes de melhoria ergondmicas,
como a implementagao de carros de setup e a substituicao de ferramentas por
outras mais automaticas e ergonémicas, constatou-se uma melhoria significatica
do resultado da pontuacdo REBA nas 3 areas em aproximadamente 50%;

e Diminuicdo das despesas — a modificacdo das atividades e o baixo investimento
em materiais condiciona o aumento da produtividade consequentemente a
reducdo dos tempos de setup aumenta a eficiéncia dos investimentos. Moreira
(2020), aplicando a metodologia SMED alcangcou uma melhoria significativa do
tempo de setup que foi reduzido de 114 para 40 minutos, o custo unitdrio total
do produto foi reduzido em 13% e os custos anuais de producdo decresceram
em 238584¢€;

e Aumento da flexibilidade da produg¢ao — com a diminui¢ao dos tempos de setup
é possivel atender uma maior variedade de pedidos (Volcanoglo Biehl, 2020). De
acordo com Joshi & Naik (2015), apds a aplicacdo de SMED a uma linha de
maquinagem com VMC's e 2 HMC's que fabricam cinco variantes de um
componente, o tempo total necessario para executar a operacao diminui de 480
segundos para 385 segundos, ou seja, em 20 %. Com esta melhoria, a empresa
aumentou o numero de componentes diarios produzidos de 168 para 178
componentes obtendo-se uma reducdo de custos de cerca de 30% (Rahul et al.,
2012);

e Novos comportamentos da equipa — os operadores ao presenciarem a
diminuicdo dos tempos de setup faz os colaboradores refletir perante a situacao
e tomar a iniciativas de melhoria (Patriota & Oliveira, 2015).

Num estudo realizado numa empresa industrial componentes metalicos e plasticos,
constatou-se que a cooperacdo dos operadores tal como definido na metodologia
SMED, revelou-se critica para o sucesso do estudo e a sua implementacdo. A sua
contribuicdo foi significativa na criacdo de solugdes e no envolvimento da
implementacdo das mesmas (D. Ribeiro et al., 2011).

V. Kumar & Bajaj (2015), concluem que esta metodologia leva a diminui¢cdo dos tempos

de setup de um equipamento, reduz o desperdicio e tarefas de setup desnecessarias
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bem como contribui para o aperfeicoamento das técnicas de configuragao e flexibilidade
de processamento.

Cada tipo de industria tem uma demanda crescente em melhorar a qualidade, a
producdo e a satisfacdo do cliente. Numa determinada linha de produc¢do na industria
farmacéutica, Karam et al. (2018) implementaram a metodologia SMED que possibilitou
a diminui¢do do tempo de inatividade das maquinas proporcionado assim o aumento
do rendimento final. Como resultado da sua implementacao, foi possivel constatar um
decréscimo significativo no tempo de mudanca, mais precisamente, no processo gargalo
que reduziu 30% num periodo de 1 ano, para além das melhorias obtidas na qualidade
do processo, padronizagao e trabalho em equipa.

Desde o principio de utilizacdo que a metodologia SMED tem proporcionado resultados
positivos possibilitando producdo econdmica em pequenos lotes. A sua pratica ajuda a
reduzir os tempos de espera permitindo assim responder mais rapidamente as
necessidades do mercado. Martins et al. (2018), numa industria automdvel numa
maquina de feixe de eletrées, apds a implementag¢do do SMED, constatou uma redugdo
do tempo de setup em mais de 50% permitindo também eliminar o desperdicio gerado
por acdes pré-determinadas.

Numa empresa de papelao, Roriz et al. (2017), aplicando a ferramenta SMED em trés
maquinas de colagem, conseguiram uma redug¢ao média nos tempos de setup de 47%
para além de que também se minimizaram os movimentos dos operadores nas
maquinas, mais concretamente na primeira em 47%, na segunda em 48% e na terceira
em 6%. A falta de padronizagao das tarefas e a desorganizagao do posto de trabalho
contribuia para as excessivas distancias percorridas. O lucro didrio obtido em
consequéncia da diminui¢do dos tempos de configuracdo alcancou os 10114 €/més.

Um estudo realizado por Agung e Hasbullah numa indulstria de injecdao de moldes,
permitiu reduzir em 18% o tempo de mudanca ao implementar o conceito de SMED
(Agung & Hasbullah, 2019).

Wang et al. numa industria High-Mix Low Volume (HMLV) onde a quantidade de
producdo é baixa no entanto a flexibilidade é extremamente alta, aplicando o método
SMED numa maquina, diminuiram o tempo de setup de 1562 segundos para 1239
segundos logo, foi alcangado um ganho de 20% (Wang et al., 2019).

Rodriguez-Méndez et al. (2015) numa linha de montagem com a implementacdo da
metodologia SMED, o tempo de montagem foi reduzido de 39 minutos para 9,59
minutos, os prazos de entrega diminuiram e os custos excessivos de armazenamento
foram eliminados. Foi também otimizado o tempo de atividade e realizada a
padronizacdao das operacdes de troca de ferramentas usando técnicas simples e de
acessivel aplicacao.
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2.4 Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Na década de 1970, na indUstria japonesa, é abordado o Overall Equipment Effectiveness
(OEE) no ambito do programa de manutenc¢do produtiva total (TPM). As empresas
recorrem a este método para alcangar os objetivos de produgao Lean. O OEE é um
indicador que pode ser usado para aumentar a eficiéncia de um equipamento que esteja
a causar uma situacdo de gargalo no processo e para melhorar a produtividade dos
equipamentos identificando as causas das perdas (Deshpande, 2020). Amir Hamzah
Abdul Rasib et al. (2019), definiu OEE como “uma medida de desempenho e
produtividade das operacbes de producdo, sendo expresso em percentagem” e
observou que “indica o grau em que um processo de fabricacdo é realmente produtivo
e serve como uma medida geral e inclusiva de quao bem as operacdes de fabricacdo de
uma empresa estdo se saindo” (Chikwendu et al., 2020).

Este indicador resulta da multiplicacao da capacidade real que um equipamento possui
de processar sem qualquer tipo de defeitos, com o desempenho do processo e da sua
disponibilidade (M. Pilar Cercds et al., 2020). Considera-se que uma organiza¢do que
possua um indicador de OEE igual ou superior a 85 % possui desempenho de classe
mundial (Baghbani et al., 2019).

Com aimplementacao da metodologia SMED é possivel diminuir o tempo de preparagao
uma vez que se obtém uma melhoria significativa na disponibilidade. De acordo com
S.V.Kumar et al., (2014), a aplicacdo do SMED permitiu alcancar menores tempos de
preparacao e contibuiu para uma melhoria do processo nas duas maquinas CNC
estudadas. O recurso a esta metodologia resultou na diminui¢ao do tempo de mudanca
aumentando a disponibilidade dos recursos e o desempenho do OEE. O facto de se
refazer a ordem de trabalho tipica dos componentes criticos reduziu o tempo de
preparacao em 404 minutos obtendo-se uma melhoria de 14,60% no desempenho da
entrega.

De acordo com Morales Méndez & Silva Rodriguez (2016), na producdo de diferenciais
com a aplicacdo do SMED foi possivel diminuir a percentagem de paragem consolidada
devido ao setup em 22%. Este resultado deve-se ao facto da organizacdo implementar
planos de a¢do baseados no SMED numa célula de témpera. Este efeito levou, por sua
vez, a diminuicdo nas paragens da maquina de 66,6 horas para 34 horas, ou seja, o
indicador de disponibilidade da maquina aumentou de 85% para 94%. Aplicando esta
metodologia as etapas de configuracdao conseguiu-se aumentar a produtividade de 8
pecas/hora/homem para 8,8 pegas/hora/homem e aumentar o OEE de 77% para 85%.

Segundo Macedo Fraiz et al., (2019) aplicando a metodologia SMED num processo
manual de uma empresa do setor de d6leo e gdas originou uma melhoria na
disponibilidade, produtividade e qualidade resultando numa melhoria do indicador OEE
em 158,7%. Relativamente ao tempo de setup, houve uma reducdo de 25% no tempo
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de preparacao de pecas. Também se assistiu a diminui¢dao da distancia percorrida pelo
operador durante a execuc¢do da tarefa em aproximadamente 50%.

2.5 Lean Safety

As premissas elementares da filosofia Lean proporcionam certas oportunidades para
aperfeicoar mais a seguranca uma vez que obriga a processos dindmicos e proativos
proporcionando assim a diminui¢do dos riscos ocupacionais, obtendo, portanto, muitos
beneficios de salude e seguranca (S3, Jorge, et al., 2021, Cordeiro et al., 2020).

Numa escala global, prevé-se que ocorrem 1000 mortes diariamente que resultam de
acidentes no trabalho e cerca de 6500 operadores acometidos por doencgas
ocupacionais. Efetivamente, em 2014 foram registadas 2,33 milhGes de mortes
relacionados com acidentes no trabalho e em 2017 foram listadas 2,78 milhdes
(Marques et al., 2021).

Todos os anos, nas industrias acontecem acidentes que podem incapacitar os
operadores tempordria ou permanentemente que resultam de lesdes ocupacionais
como por exemplo ergondmicas ou traumadticas, portanto, estas ocorréncias estdo a
receber cada vez mais atengao por parte das industrias. Os acidentes de trabalho nao
acrescentam seguramente valor a um sistema de producdo (Sami Abdelhamid, 2003).

Na filosofia Lean, a falta de seguranca é uma forma de desperdicio. Para além do
sofrimento humano que as lesdes provocam, estas também sdo dispendiosas em termos
de custos de compensacdo dos trabalhadores, tempo perdido, diminuicdo da
produtividade e consequentemente possivel aumento da rotatividade dos operadores.
Portanto, é legitimo incorporar a seguranga no processo e nos planos de produg¢ao com
vista a melhorar a sdude dos colaboradores, reduzir os custos e aumentar o valor
(Nahmens & lkuma, 2009).

As estratégias Lean incentivam os operadores a manter um posto de trabalho limpo e
organizado e um sistema de fluxo de trabalho (Goncalves et al., 2019). De acordo com
Gnoni et al., (2013), sugere que Lean Safety se traduz na constituicdo de um ambiente
seguro no local de trabalho que requer o comprometimento e motivacdo de todos os
operadores.

A ergonomia num posto de trabalho, de acordo com Aglan, pode ser a base para a
transformacdo Lean que consequentemente resulta na diminuicdo dos riscos
ergondmicos dos operadores (Behrend et al., 2013, S4, Manuel, et al., 2021). Os riscos
ergondmicos também podem aumentar o desperdicio Lean o que indica que que a
ergonomia do posto de trabalho e a producdo Lean se relacionam entre si. Um estudo
realizado neste ambito, demonstra que a alteracdo e otimizacdo de métodos de trabalho
se traduzem na redugao de tempos de setup em 15% o que resulta num ganho de
produtividade dos operadores. No mesmo estudo identificaram-se baixos niveis de
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produtividade e conforto nos operadores devido a falta de organizagdo e fracas
condicbes de trabalho, com a aplicacdo duma ferramenta ErgoSMED juntamente com
outra ferramenta Lean comprovou-se um aumento significativo na pontuagdo obtida
pela utilizagdo das ferramentas Lean mas também originou um decréscimo de 50% no
tempo de setup (Brito et al., 2020).

Numa industria metalomecanica, os tempos de configuracdo de maquinas rondavam os
105 minutos e cujos operadores se queixavam de dores nos membros superiores e
tendinites em virtude das posturas incémodas e esfor¢cos para realizar as tarefas
manuais, originavam problemas de produtividade e atrasos de tempo de entrega. Um
estudo desenvolvido por Brito et al. (2017), através da implementa¢dao da ferramenta
SMED e melhorando as condi¢des ergondmicas, o tempo de setup foi reduzido para 57
minutos, cerca de 46%, o numero de atividades internas passou de 84 par 43 e o risco
de lesdes muscolo-esqueléticas diminuiu. Para além de que a substituicdio de uma
ferramenta resultou em um ganho de produtividade de 23% (Brito et al., 2017).
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3 DESENVOLVIMENTO

No dmbito de entender se hd uma relacdo entre a aplicacdo de ferramentas Lean e a sua
influéncia na seguranga, neste capitulo sera apresentada toda a metodologia de
desenvolvimento deste processo de investigacdo. Primeiramente sera feita uma
apresentacdo da empresa e do processo de producdo da mesma. De seguida é realizado
um estudo mais aprofundado da mdquina das atividades executadas, ao nivel de
producdo e ao nivel de setup na maquina de laminagem. Apds este levantamento sera
aplicada a ferramenta SMED e feita a avaliacdo de riscos apds cada estdgio. No final
serdo demonstrados os resultados da aplicacdo da ferramenta e a evolugdo das
avaliagOes de risco ao longo da implementa¢dao da metodologia. Por fim, serd feita um
levantamento de futuras melhorias detetadas resultantes deste estudo.

3.1 Apresentacdo da Empresa

A Amcor Flexibles Porto (AFP) é uma empresa multinacional que esta subdividida em
guatro principais departamentos sendo eles F1, F2, F3 e logistica.

O departamento da F1 contempla as seguintes areas: Armazém e Laboratdrio de Tintas,
Armazém e Preparacao de cilindros, Lavagem e os processos de Impressdo, Laminagem,
Co-extrusdo de polietileno (PE) e Corte. A seccdo de impressdao é composta por 4
maquinas, a laminagem também ela tem 4 maquinas, co - extrusdo com 3 e o corte com
6 equipamentos.

O departamento da F2 é constituido por 1 maquina de impressao habilitada para efetuar
laminagem em linha e 2 mdaquinas de corte. Esta seccdo trabalha em exclusivo para um
Unico cliente sendo a célula produtiva mais otimizada e Lean da empresa.

Por sua vez, o departamento da F3 é responsavel pela producdo de sacos e encontra-se
equipado com 15 maquinas capazes de produzir os mais variados sacos com diferentes
formas, acabamentos e dimensdes. Tem ainda 2 maquinas capazes de fazer sacos com
bouchon (rolha).

Finalmente, o departamento de logistica é o responsavel por todo o processo de
embalamento e expedi¢do do produto final.
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A somar a estes departamentos, a fabrica esta ainda equipada com 2 unidades
laboratoriais com os mais variados e sofisticados equipamentos de testes para assegurar

a qualidade no produto final enviado a cliente/consumidor, na Figura 6 é possivel
observar o layout da empresa.
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Figura 6 - Layout da Amcor

Dentro de todo o portfélio que na Amcor é produzido podemos diferencia-los em 4

grandes categorias diferentes consoante o produto final a ser embalado. Assim sendo,
tem-se:

e Pet Food — embalagens para comida animal;
e Molhos- embalagens para alimentacao e restauracao;
e Ambiente Ready-Meal — embalagens para comida pré-preparada;

e Mix de clientes — embalagens que n3do se enquadram em nenhuma das
categorias referidas anteriormente.
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Na Figura 7 esta presente o diagrama de fluxo da empresa onde foi desenvolvido o caso

de estudo.
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Figura 7 - Diagrama de fluxo da Amcor

Na Tabela 1 apresenta-se a legenda do diagrama de fluxo da Amcor.

Tabela 1 — Legenda para o diagrama de fluxo da Amcor

|
N/

|

u,

Armazém

Posto de Transformagao

Controlo de Qualidade

Produtos

Al —Armazém de tintas

PT1 - Posto de tintas

CQ1 - Laboratério

A —Matéria Prima 1

A2 — Armazém de cilindros

PT2 — Posto de impressdo

CQ2 - Laboratério

B — Matéria Prima 2

A3- Armazém de Matéria-Prima

PT3 — Posto de lavagem

CQ3 - Laboratério

C —Matéria Prima 3

A4 — Armazém de resinas

PT4 — Posto de preparagdo
de cilindros

CQ4 - Laboratério

D —Resinas

PT5 — Posto de co-extrusdo
de polietileno

CQ5 - Laboratério

X —Produto final 1
(Bobine Embalada)

PT6 — Posto de laminagem

Y — Produto final 2
(Sacos)

PT7 — Posto de corte

PT8 — Posto de sacos

PT9 — Posto embalamento
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O processo produtivo é iniciado na drea das tintas onde se realiza a afinacdo de cor
pretendida pelo cliente e consequente producdo da mesma no INKMAKER
(equipamento producdo de tinta). Esta apds produzida segue para a area de impressao
onde sera utilizada. Nas linhas impressao sdao usados para o processo de impressao em
conjunto com as tintas variados tipos de Matéria-Prima (MP), PET, OPP, Papel, Nylon,
Metalizados, entre outros. Cada maquina de impressdao possui certo numero de
unidades, unidades estas onde sao acoplados os trolleys com os cilindros e onde é
depositada também no interior dos mesmos a tinta produzida anteriormente.

Cada cilindro possui diferentes gravagdes e especificagdes para consoante o objetivo a
imprimir conseguirmos refletir a imagem pretendida pelo cliente na Matéria-Prima.
Dependendo da maquina de impressdao, esta pode possuir de 8 a 10 unidades de
impressao (niumero maximo de cilindros e cores diferentes a usar também por cada
trabalho) como se podera verificar pela Figura 8.

Figura 8 - Unidade da maquina de impressado
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Os trolleys sdao previamente preparados e munidos de cilindros na drea da preparagao
de cilindros sendo assim que necessario encaminhados para as linhas de impressao de
forma a avangar com a produgao dos pedidos do cliente, na Figura 9 é possivel consultar
um cilindro apds a pré-preparacao.

3 .
Figura 9 - Trolley com cilindro pré-preparado

Na seccdo da lavagem é realizada a limpeza dos trolleys e outros componentes no final
de cada ordem de fabrico (OF).

Apds concluido o processo de impressao, a imagem do cliente encontra-se assim
produzida num rolo de MP (bobine), o material avanca para o processo de laminagem
onde ocorre a juncao do material impresso representado na Figura 10 com outros tipos
de Matéria-Prima.

Figura 10 - Material em bobine impresso
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Esta juncgdo realiza-se com recurso a colas (com solvente e sem solvente) e dependendo
das estruturas pretendidas e das caracteristicas das maquinas laminadoras podem ser
laminados 2 ou 3 camadas de filmes diferentes.

Neste processo de laminagem, um dos tipos de MP que estd praticamente sempre
presente é o PE, filme este que é extrudido na area de extrusdo a partir de diferentes
tipos de resina dependendo das carateristicas e comportamentos que se pretende obter
para este tipo de MP, nas Figura 11 e Figura 12 é possivel verificar tanto o processo de
extrusdo do PE assim como o resultado final, quando ja bobinado, respetivamente.

Figura 11 — Extrusdo de PE Figura 12 — Bobinagem de PE

Apds o material estar laminado, este prossegue para a sec¢do de corte na qual ocorre o
corte da bobine mae, nas respetivas bobines filhas dependendo do nimero de pistas e
tendo em conta os requisitos do cliente (metragem e largura). Na Figura 13 verifica-se a
desbobinagem da bobine mae e ao fundo é possivel verificar as 3 bobines que resultam
do corte desta.
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Figura 13 - Corte da bobine

Realizada a operagao de corte o material pode seguir dois caminhos distintos ou seguir
diretamente para a zona de expedicdo e ser realizado o embalamento do produto final
e respetivo envio ou prosseguir para a fabricacdo de sacos, demonstrado na Figura 14,
e sO ap0s essa etapa seguir para a expedicao.

Figura 14 - Fabricagdo de sacos

No final de cada um dos processos mencionados anteriormente, todas as provas das
bobines produzidas sdo controladas pelos operadores nas mesas de analise de provas
da respetiva maquina e, apds esse autocontrolo, a prova segue para o laboratério para
ser realizado outro tipo de inspeg¢do mais especifico.
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3.2 Anadlise do Processo do Caso de Estudo

Este estudo incide sobre uma maquina de laminagem denominada Nova Zenit na qual
operam 3 operadores. Esta maquina pode trabalhar em duplex, caso se pretenda juntar
2 tipos de filmes, ou triplex se tencionamos laminar 3 MP ao mesmo tempo. A mesma
possui 3 desbobinadores, 1 bobinador, 4 estufas, 2 aplicadores de cola e 4 estacdes de
tratamento corona. Na Figura 15 é possivel observar a vista frontal da Nova Zenit.

Legenda:

1. Desbobinador

2. Bobinador

1 3. Estufa

ll-f I a4, Aplicador de cola
5
6

18,

. Nip de laminagem

- 6. Armazenamento
L laminas

- 7. Estagdode
tratamento corona
® ®

Figura 15 - Vista frontal com a respetiva legenda da Nova Zenit

A producdo de bobines laminadas comeca com a insercao dos filmes a laminar, ou seja,
Matérias-Primas, nos desbobinadores da maquina como representados na Figura 16,
Figura 17 e Figura 18. Os principais filmes usados sdo impresso, PET, OPP, OPA, aluminio,
PP, PE, entre outros, dependendo das especificacdes do cliente.

Figura 16 — Desbobinador 1 Figura 17 — Desbobinador 2 Figura 18 — Desbobinador 3
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O processo inicia-se com a MP no desbobinador 1, a ser guiada pelos mais variados veios
e rolos da mdaquina, passando pela 12 estacdo de tratamento corona, na Figura 19 que,
caso seja uma especificagdo requerida pelo cliente/fornecedor de MP, deve ser aplicado
para que seja possivel posteriormente uma adesao adequada da cola ao mesmo.

Figura 19 - Estacdo de tratamento corona

Posteriormente o filme segue para o aplicador de cola na Figura 20, onde é aplicada cola
numa das faces do mesmo. A semelhanca da impressdo também a cola é transferida
para o filme com o recurso a um cilindro gravado que por contacto faz o coating, na
Figura 21.

Figura 20 — Aplicador de cola Figura 21 — Coating do filme
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Cada cilindro é gravado com especificacbes pré-definidas para aplicar a gramagem
pretendida/definida por tipo de filme e estrutura. Esta cola é preparada previamente
nas maquinas automaticas de cola, cujo exemplo é demonstrado na Figura 22 e pode
ser de varios tipos dependendo do produto final a ser embalado e das condi¢des a que
a embalagem estard exposta. Dentro dos vdrios tipos de cola usados temos ainda a
variante de usar cola com ou sem solvente. Este estd presente na cola com o principal
objetivo de controlar a sua viscosidade, podendo influenciar principalmente o aspeto do
laminado e a gramagem.

Figura 22 - Preparacdo da cola

Apdbs o filme passar pelo aplicador de cola, segue para a estufa, que podera ser
visualizada na Figura 23 quando o filme é colocado e na Figura 24 apés o fecho, para se
realizar parcialmente a secagem da cola e a extracdo de solvente para ndo haver
contaminacdo do produto do cliente.
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Figura 23 — Estufa aberta Figura 24 - Estufa fechada

Apdbs esta etapa, é realizada a juncdo desse filme com um outro proveniente do
desbobinador 2 no primeiro Nip de laminagem (Ponto de juncdo entre Matérias-Primas),
como pode ser percetivel na Figura 25.

i) g
Figura 25 - Nip de laminagem

Esta assim concluida a 12 operacdo de laminagem na qual se realizou a juncao de 2 tipos
de filme distintos (dupla laminagem/duplex). Para a eventualidade de se estar a referir
a uma tripla laminagem (triplex) a 12 operagdo repete-se e os dois filmes ja laminados
juntam-se com um terceiro, tratando-se assim de uma 22 operagdo. Esta segunda
operagao contempla todas as etapas mencionadas anteriormente para a primeira
operagao.
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Por fim, é realizada a bobinagem do filme laminado no bobinador da maquina que é
demonstrado na Figura 26.

Figura 26'— Bdbinagem do filme no bobinador

No final, as técnicas do laboratério recolhem a prova, visivel na Figura 27, e analisam a
posteriori no laboratério, realizando caso seja requerido pelo cliente testes especificos.

0 ——— T v — T

Figura 27 - Mesa de analise das provas laminadas
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3.3 Metodologia de Implementacao da Ferramenta SMED

Neste capitulo é apresentada qual a metodologia de implementacdo da ferramenta
SMED, descrito o setup do caso de estudo desta dissertacdo, a maquina de laminagem
Nova Zenit e apresentada a metodologia utilizada para a avaliagao de riscos.

3.3.1 Metodologia SMED

Adotando a metodologia desenvolvida por Shigeo Shingo (2000) que se carateriza pela
composi¢cdao do SMED em 4 estagios, nos quais, cada um destes estagios individuais
apresentam técnicas cuja finalidade se prendem com a reduc¢do do tempo de setup, no
estagio preliminar sdo coletadas todas as tarefas do setup de maquina assim como os
seus tempos e outros indicadores relevantes. Apds o levantamento de todas as tarefas
e tempos de execucdo, serdo identificadas quais das tarefas externas que podem ser
convertidas em tarefas internas. As tarefas internas tém a particularidade de poderem
ser executadas durante o funcionamento da maquina, por sua vez as tarefas externas
sdo tarefas que terdo de ser executadas com a mesma parada, no entanto, para o setup
tanto as tarefas internas como as externas poderdo ser fundamentais para um novo ciclo
da maquina. Desta forma e no ambito de facilitar toda a representacdo da ferramenta
num contexto real o 12 e 22 estagio serdo demonstrados apenas num so, no final desta
conversao é expectavel que haja uma diminuicdo no tempo de setup.

No terceiro e ultimo estagio, caso se verifique, serdo eliminadas tarefas que nao sao
necessarias ao setup e feito um novo levantamento das tarefas para compreender se ha
possibilidade de reduzir ao tempo total de setup, com o foco na melhoria continua
podem ser desenvolvidas outras solugdes para que algumas tarefas se tornem de mais
facil e mais rdpida execucdo e possivelmente mais seguras.

3.3.2 Setup da Maquina de Laminagem Nova Zenit

O setup engloba todas as tarefas que sdo realizadas com a maquina parada e em
movimento entre a Ultima peca boa da Ordem de Fabrico (OF) que termina e a primeira
peca boa da OF seguinte. Esta troca de ferramenta, neste caso de estudo, é realizada
por 3 operadores sendo estes o chefe de maquina (operador 1), o primeiro ajudante
(operador 2) e o segundo ajudante (operador 3).

Os operadores 1 e 2 realizam em simultaneo as mesmas tarefas nos 2 aplicadores de
cola existentes, ou seja, trabalham em paralelo em cada um dos aplicadores enquanto
que o terceiro se dedica ao abastecimento da maquina com Matéria-Prima,
nomeadamente filmes e cola.
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A troca de Matéria-Prima é crucial uma vez que cada cliente possui as suas
especificacdes e dependendo da finalidade do produto é necessdrio adaptar as
carateristicas da cola e dos filmes para a obtencdo do resultado estabelecido pelos
requisitos do cliente.

Posto isto, para ndo haver contaminacdo e passagem de residuos de uma OF para outra
é necessario efetuar a limpeza das calandras, veios e pressores assim como efetuar a
troca da louca dos aplicadores de cola nomeadamente da bacia de reten¢do onde é
depositada a cola apds ser produzida, da bomba que aspira a cola da bacia para o carro
e do cilindro que se posiciona no carro que transfere a cola para o filme.

Finalmente, apds a maquina se encontrar limpa e preparada com a matéria prima, é
necessario realizar a passagem e acerto dos filmes pelas calandras assim como inserir os
parametros da Ordem de Fabrico e recolher uma amostra para validacdo da
conformidade com os requisitos do cliente.

3.3.3 Avaliacdo de Riscos no Setup

No final de cada etapa do SMED é feita uma avaliagcdo de riscos para verificar se a
implementag¢ao de melhorias surte efeito a nivel de seguranga, sendo a Amcor uma
empresa certificada pela norma ISO 45001 existe um procedimento para a avaliacdo de
riscos de cada operacgado, seja ela da producdo ou de setup de maquinas, o procedimento
interno para a avaliagao de riscos da Amcor encontra-se presente neste documento no
Anexol.

Para avaliar os riscos a que os operarios estao sujeitos a Amcor utiliza um método
adaptado da ferramenta Gravidade x Severidade x Frequéncia, considerando a duragdo
da tarefa como um fator crucial. Esta ado¢cdo do fator duracdao é justificada pela
necessidade de diferenciar agdes e tarefas de longa duragao, das de mais curta duracgao,
naturalmente aumentando o resultado da quantificacdo de risco em tarefas de maior
duracdo quando os restantes parametros sdo iguais, considerando que quanto mais
duradoura a exposicdo ao risco, maior sera o resultado do quantificador de risco
associado. Esta ferramenta esta normalizada para todas as unidades fabris do Grupo
Amcor.

Para a quantificacdo dos parametros para a avaliacdo de risco recorre-se a uma matriz
gue ilustra como é valorado cada um dos parametros de Severidade, Duracdo,
Frequéncia e Probabilidade numa escala de 1 a 5, na Tabela 2 é apresentada a
categorizacdo de cada parametro como a descricdao de cada nivel de valoracao.
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Tabela 2 — Categorizagdo dos parametros para a avaliagdo de risco

Duracéo: Quanto tempo

estd exposta a pessoa a

Qualificacdo do

Interpretacao
da

Probabilidade: Qual a

probabilidade de um

uma (singular) situacéo ) o o ) Pontuacéo
] Risco Quantificagdo incidente/acidente/lesdo
potencial )
o ) do Risco acontecer
incidente/acidente/leséo
Muito Raro:
Muito curto: t<20 s menos que 1x Muito Baixo Pouco Provavel 1
por semana
) Raro: 1x por ) i
Curto: 20 s <t < 1 minuto Baixo Possivel 2
semana
. . . Médio: 1x por )
Médio: 1 min <t<2 min Médio Bastante possivel 3
turno
] ] Frequente: mais i
Longo: 2 min<t<5min Alto Bastante Provavel 4
que 1x por turno
Muito
Muito longo: t> 5 min Frequente: A Muito Alto Muito Provavel 5

todo o tempo

Apds a avaliacdo duma operacao
inframencionados duma determinada tarefa, através da férmula de calculo presente na

Equagado 1.

relativamente a cada um dos parametros

Severidade x Probabilidade x Frequéncia x Duragdao = QF

Equacdo 1 — Férmula de calculo do quantificador de risco

Obtém-se um resultado da QF - quantificacdo de risco, que é categorizado de acordo

com a Tabela 3.
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Tabela 3 — Categorizagdo da quantificagdo de risco de acordo com a avaliagdo de riscos preconizada na Amcor

Quantificagcéo do Qualificacao do B o N )
) i Interpretacdo da Quantificagcdo do Risco
Risco Risco
] ) Riscos inaceitaveis e ndo sao
R > 399 Risco muito alto
adequadamente controlados
] Riscos inaceitaveis e ndo sao
R > 256 Risco alto
adequadamente controlados
i o Riscos que ndo sdo adequadamente
R>81 Risco médio
controlados
Riscos que nao insignificantes, mas que
R>=7 Baixo Risco podem ser controlados com medidas de
protecdo e prevencao
R<7 Risco muito baixo Riscos que podem ser ignorados

Apds a obtencdo do resultado para cada tarefa sdo adotadas medidas preventivas ou
corretivas de modo a minimizar o risco de exposicao dos operadores.

Toda esta informacdo é colocada numa matriz de avaliacdo de
representada na Tabela 4.

risco como a

Tabela 4 — Exemplo da avaliagdo de risco de uma tarefa do setup

NO
. . . Pessoas Dur Freq Sev Prob .
No Atividade Perigo Risco Dano em 1-5 1.5 1-5 15 Risco
Perigo
Zona de
acesso ao Varios de
Abrir OF . .. .
1 Soider desbobinador  Varios diferentes 1 2 4 4 4 128
P - controlo naturezas
visual
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3.4 Implementacao da Ferramenta SMED

Neste subcapitulo é abordada a aplicacdo da ferramenta SMED no contexto real de chdo
de fabrica no setup da maquina de laminagem Nova Zenit.

3.4.1 Situacdo Inicial

s

Na fase inicial, ou estagio preliminar segundo Shigeo Shingo (2000), é estudado e
analisado o processo antes de qualquer desenvolvimento, recolhidos dados sobre o
tempo das tarefas e identificacdo de outros fatores que podem ser relevantes para a
operacao e desenvolvimento em questao.

3.4.1.1 Estdgio Preliminar

Para uma mais facil compreensdo das tarefas que sdo executadas durante o setup de
maquina e, recorrendo a vista de frente da maquina ilustrada anteriormente Figura 15,
a posicao dos operadores 1 e 2 durante o setup é em cada um dos aplicadores de cola,
sendo que o 32 operador executa as tarefas nos restantes orgaos que estdo dispersos
pela maquina. Isto é, durante o setup estes 2 operadores estdo fixos em grande parte
do tempo de setup.

Apds a finalizagcdo da Ordem de Fabrico, inicia-se o procedimento de preparagao para a
nova Ordem de Fabrico. Este procedimento contempla um conjunto de tarefas que sdo
realizadas simultaneamente por 3 operadores. O conjunto de tarefas executado pelos
operadores, com a contabilizacdo de tempos, durante todo o setup de maquina é
ilustrado na Tabela 5.
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Tabela 5 — Tarefas do setup identificadas no estagio inicial

N2 Tarefa Tarefa N20OP Duracao
1 Abrir OF Spider 1 00:05:21
2 Raspar e lavar chao 2 00:14:35
3 Desmontar filtros da maquina 2 00:05:06
4 Cortar fibra para os filtros 1 00:10:55
5 Desmontar racletes 1 00:09:04
6 Ir buscar a louga a lavagem 1 00:20:27
7 Substituicdao das laminas 1 00:29:00
8 Remocao bobine do bobinador 1 00:20:13
9 Montar filtros na maquina 2 00:14:54
10 Colocar massa no chao 2 00:14:37
11 Troca aluminio do chao 2 00:19:55
12 Substituicdo aluminio nos tabuleiros 2 00:15:18
13 An,élis.e da MP necessaria para a OF e trazer para a 1 00:19:52
maquina
14 Montagem bacia retencao, filtros meia lua e 5 00:19:44
pequenos
15 Montagem da bomba 2 00:10:20
16 Troca cilindro 1 00:20:41
17 Limpeza cilindro com acetato 1 00:14:25
18 Preparar cola 1 00:15:56
19 Montagem louca 2 00:10:15
20 Ligacdo ao aplicador de cola 2 00:04:59
21 Cortar palas 2 00:05:03
22 Cortar papel para acertos 1 00:09:17
23 Montagem das palas 2 00:09:38
24 Colocar a fita-cola 2 00:10:10
25 Montagem racletes 2 00:09:54
26 Depositar cola no aplicador 1 00:15:23
27 Aperto laminas 2 00:04:57
28 Limpeza pressor 2 00:05:02
29 Limpeza calandras e veios 2 00:19:48
30 Abastecimento maquina com MP 1 00:19:14
31 Realizar passagem e acerto de filmes 3 00:19:54
32 Insercdo parametros na maquina 1 00:04:13
33 Arranque e tirar prova 2 00:04:51
34 Andlise prova 3 00:05:09
35 Enviar prova para o laboratério para medir 1 00:04:35

solventes, passo e gramagem
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O tempo de preparacdo da maquina com as tarefas previamente apresentadas
encontra-se nas quatro horas e meia, este tempo é obtido e pode ser justificado através
dum diagrama de Gantt apesentado na Figura 28.

| GANTT BO SETUP N B | L1l U |

|
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Figuré 28 - Gantt do estagio inicial do SetL-J[Z-J
Cada operador é representado por uma cor diferente, cada célula representa um
periodo de sensivelmente 5 minutos, o diagrama de Gantt do estagio inicial esta
presente no Anexo2.

A excegdo das tarefas 29 - Limpeza de Calandra e Veios, 31 - Realizar Passagem e Acerto
de Filmes e 34 - Andlise da Prova, que é necessaria a intervencdo de 2 ou mais
operadores em simultaneo, todas as restantes tarefas que sdao executadas no setup por
2 operadores ndao necessitam que sejam executadas em sincronia, proporcionando
alguma versatilidade na execucdo do setup.

Através da aplicacdo da metodologia SMED, visa-se reduzir o tempo de preparagao
desta maquina, que contempla os seguintes estagios:

e Levantamento das tarefas de setup da maquina - Estdgio Inicial

o Identificacdao e Conversao de tarefas internas em externas - 12 e 22 estagio

e Eliminacdo de tarefas ndao necessdrias, reorganizacao e estandardizacdo das
tarefas de setup final - 32 estagio

No ambito de perceber se a aplicacdao de melhorias resulta numa diminui¢do dos riscos
para os operadores, no final de cada etapa implementada de SMED é feita uma analise
de riscos em cada tarefa.

3.4.1.2 Situagdo Inicial —Avaliagdo de Riscos

Através da ferramenta de avaliacdo de riscos da Amcor identifica-se que os maiores
riscos na situacdo inicial se devem essencialmente a exposi¢ao ao ruido e a exposicao a
gases toxicos. O primeiro é categorizado como um risco muito alto ja que a quantificacdo
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do risco atinge o valor de 400, nivel maximo segundo a categorizagdao da Amcor.
Relativamente a exposicdo a gases toxicos, as tarefas que exigem o deslocamento dos
operadores para fora da area de operagao da maquina estdao mais facilmente expostos
a inalagdo de gases toxicos resultantes do tratamento corona de outras maquinas que
se encontram em produgao.

A avaliagao de riscos relativamente ao estdgio inicial apresenta-se no Anexo3.

3.4.2 Situacdo Intermédia

Sendo considerada a jungdo do 12 estdgio da ferramenta SMED - ldentificacdo das
tarefas internas e externas, com o 22 estdgio - Conversdo das tarefas internas em tarefas
externas, neste sub-capitulo é realizada a analise em conjunto.

3.4.2.1 1%e 29 Estdgio

Do levantamento de tarefas feito no 12 estdgio, identifica-se que algumas das tarefas
executadas, apesar de fundamentais para o setup de maquina, ndo necessitam que esta
se encontre parada para que possam ser executadas. Por essa razao, do levantamento
inicial as tarefas que sdo identificadas como sendo passiveis de serem convertidas em
externas sao apresentadas na Tabela 6.

Tabela 6 — Tarefas identificadas como internas que podem ser convertidas em externas

N2 Tarefa Tarefa N2OP Duragao
4 Cortar fibra para os filtros 1 00:10:55
5 Desmontar racletes 1 00:09:04
7 Substituicdo das laminas 1 00:29:00
21 Cortar palas 2 00:05:03
22 Cortar papel para acertos 1 00:09:17

Pela anadlise da tabela verifica-se que na tarefa 21 — Cortar Palas apesar da sua curta
duracdo exige 2 recursos para a execucdo da mesma, se considerado o tempo de
execucdo estas tarefas possuem uma duracao total de aproximadamente 01:03:00.

Analisando a tarefa de maior duracdo, a tarefa 7 — Substituicdo de Laminas, identifica-
se que ndo hd necessidade de fazer toda a substituicdo da lamina no momento do setup.
Por esta razdo, foi adotada a melhoria de pré-preparar racletes com laminas novas o que
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obriga apenas a rapida substituicdo de todo o suporte composto por raclete e lamina
representado na Figura 29. No ambito de uniformizacdo e padronizacdo desta tarefa foi
criado um procedimento interno de processo com todas as instru¢ées de trabalho a
realizar numa substituicdao de laminas. O procedimento encontra-se listado no Anexo4.

o

Figura §9 Loc;Ilreforgado com protecdo destinado a substituicdo de laminas
Relativamente as restantes tarefas convertidas, sdo adotadas medidas para que seja
possivel aos operadores fazer a preparacao do material cortado para o setup, para tal é
criada uma caixa de arrumacgao como a ilustrada na Figura 30, para que apesar da sua
conversdao, seja encurtado a duracdo das mesmas possibilitando que o operador
responsavel pela sua execucao tenha uma maior disponibilidade durante o periodo de
operacdao da maquina. A organizacao da ferramenta de trabalho nesta caixa permite
também que possa haver pré-preparacdo dos materiais para mais que um setup de
maquina.

Figura 30 - taixa de arrumacgao

LEAN SAFETY - MELHORIA DA PRODUTIVIDADE ATRAVES DA APLICAGAO DO
SMED E SUA CONTRIBUICAO PARA A SEGURANGA OCUPACIONAL Anna Bandura



DESENVOLVIMENTO

Quando espelhado todo o processo de setup novamente num diagrama de Gantt como
o ilustrado na Figura 31, verifica-se uma reducdo de 40 minutos no tempo total de setup.
Esta reducdo é obtida através duma nova distribuicao das cargas pelos operadores. Esta
reducao é possivel verificar o diagrama de Gantt resultante da conversdo de tarefas

internas em externas.
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Figura 31 - Gantt resultante no final do 12 e 22 estagio

No final deste estagio, sdo identificadas melhorias passiveis de contribuir para a
seguranca dos operadores. Consequentemente, é executada novamente uma avaliagao
de riscos no ambito de verificar se efetivamente esta conversao resultou numa reducao
do risco de exposicao dos operadores as tarefas que estes executam, a consulta deste
diagrama na integra pode ser feita no Anexo5.

3.4.2.2 Avaliagdo de Riscos

Apds finalizado o corrente estagio é realizada uma nova avaliacdo de riscos com o
acompanhamento do técnico de seguranca de forma a perceber se as melhorias que
foram aplicadas no setup nesta etapa do SMED influenciam no valor do risco a que os
operadores estdo expostos.

Na Tabela 7 apresentam-se as tarefas que foram convertidas de internas para externas
com os resultados da quantificacdo de risco apds a conversao.
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Tabela 7 — Avaliagdo de risco das tarefas convertidas de internas para externas

No Atividade

Perigo

Risco

Dano

Medidas
preventivas/
corretivas

Ne
Pessoas
em
Perigo

Dur
1-5

Freq
1-5

Sev
1-5

Prob

Risco

Cortar fibra
para os filtros

Cortar filtros

Exposigdo a

superficies

cortantes e
uso de
tesoura

LesBes nos
membros
superiores

1. Criagdo de
suporte de
armazenamento
das fibras

48

Desmontar
racletes

(6]

Ferramentas
de corte

Corte

Ferida
superficial /
profunda

1. Reforgo de
protecdo fisica
da lamina -
implementagdo
de uma guarda
para prevengao
de corte

2. Nunca deixar a
lamina
desprotegida na
raclete

3. Sensibilizagdo
constante dos
operadores -
criagdo de
procedimento

36

Substituigdo
das [aminas

Ferramentas
de corte

Corte

Ferida
superficial /
profunda

1. Reforgo de
protegdo fisica
da lamina -
implementagdo
de uma guarda
para prevengao
de corte

2. Nunca deixar a
ldmina
desprotegida na
raclete

3. Sensibilizagdo
constante dos
operadores -
criagdo de
procedimento

72

21 Cortar palas

Ferramentas
de corte

Exposigdo a

superficies

cortantes e
uso de
tesoura

Lesdes nos
membros
superiores

1. Criagdo de
suporte de
armazenamento
das palas

48

Cortar papel
para acertos

22

Ferramentas
de corte

Exposigdo a

superficies

cortantes e
uso de
tesoura

Lesdes nos
membros
superiores

1. Criagdo de
suporte de
armazenamento
do papel para
acertos

48

Constata-se uma reducdo, em todas as tarefas, da probabilidade de ocorréncia do risco,
também se verifica que hd uma reducdo da severidade do risco na tarefa 7 - Substituicao

de Laminas.

Nas tarefas 4 - Cortar Fibras para os Filtros, 21 - Cortar Palas e 22 - Cortar Papel para
Acerto constata-se uma reducdo da probabilidade de acontecimento do risco diminuir
de 3 para 2 uma vez que como foi criado um suporte de armazenamento para os
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elementos cortantes necessdrios para a execuc¢ao destas, isto deve-se a redugdo da
probabilidade de estar exposto a superficies cortantes, como por exemplo x-actos e
tesouras.

Por outro lado, na tarefa 7 foram tomadas medidas corretivas como o refor¢o da
protecdo fisica da mdaquina na zona das racletes com a introduc¢do do suporte para o
efeito, a obrigatoriedade de proteger sempre a lamina com uma protecdo evitando que
os operadores se possam cortar aquando do manejo destas e a sensibilizagdo constante
aos operadores como o reforco de formacdo nos procedimentos da producdo. Posto
isto, constata-se uma diminuicdo da probabilidade de acontecimento do risco,
descendo este de um valor de 4 para 3 e a decréscimo do valor da severidade uma vez
gue houve reforco da protecao fisica passando assim de 4 para 3.

A tarefa 5 - Desmontar Racletes passa também a ser executada durante o processo com
a possibilidade dos operadores poderem executar a mesma durante a operagao da
maquina, permitindo que ndo haja uma pressao adicional, como vulgarmente se verifica
no setor da industria para a execugdao das atividades de manutencdo e setup,
proporcionada pela necessidade de produgao.

Tendo como valor inicial de risco 10809 que resulta da quantificacdo de risco inicial por
tarefa e, comparando com o risco que foi obtido no final desta etapa de 10663 pode-se
concluir que efetivamente houve uma reducdo de risco portanto consta-se uma
melhoria ao nivel da seguranca, no Anexo6 apresenta-se a avaliacdo de riscos ao setup
completo neste estagio.

3.4.3 Situagdo Final

Neste 32 e ultimo estagio é realizada a eliminagao das tarefas excedentdrias aos setup
assim como a reorganizacao e estandardizacdo das tarefas fundamentais ao setup.

3.4.3.1 39 Estdgio

No terceiro e Ultimo estagio, sdo eliminadas tarefas que ndo sao necessarias ao setup e
feito um novo levantamento das tarefas das mais extensas para compreender se ha
possibilidade de reduzir ao tempo total de setup, com o foco na melhoria continua
podem ser desenvolvidas outras solu¢des para que algumas tarefas se tornem de mais
facil e mais rdpida execucao e possivelmente mais seguras.

Apds a implementacdo do segundo estagio no setup da Nova Zenit da Amcor identifica-
se que algumas das tarefas podem ser eliminadas, na Tabela 8 sdo demonstradas as
tarefas que sdo eliminadas para o setup.
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Tabela 8 — Tarefas eliminadas no setup

N2 Tarefa Tarefa N20OP Duragao
2 Raspar e Lavar o chao 2 00:14:35
6 Ir buscar a louga a lavagem 1 00:20:27
10 Colocar massa no chao 2 00:14:37
11 Troca aluminio do chao 2 00:19:55

As tarefas 2 - Raspar e Lavar o chdo, 10 - Colocar Massa no Chado e 11 - Troca Aluminio
do Chao sao executadas na secgdo do aplicador de cola, para evitar que os detritos de
cola que caem ao chao durante a aspiragdo da cola por parte do equipamento e dos
constantes reabastecimentos da bacia de cola pelos operadores da Nova Zenit,
colocava-se massa lubrificante no chdo em toda a volta do aplicador e bacia de cola, que
posteriormente cobriam com papel de aluminio. No entanto, e tendo em conta que
estas tarefas apenas eram executadas com uma cadéncia semanal, naturalmente o
aluminio facilmente se desfazia devido a necessidade do operador alimentar
constantemente as bacias de cola. Por esta razao a cola poderia acumular-se e secar no
chdo o que o obrigava a ter de raspar o chdo para eliminar estes detritos.

A melhoria implementada para solucionar este problema identificado é a adogdo de
boas praticas e comprometimento com a limpeza do chao junto ao aplicador e a bacia
sempre que seja detetado algum derrame. Com a adoc¢do desta pratica ndo existe a
necessidade de executar as tarefas anteriores, ja que facilmente os operadores
conseguem remover os detritos de cola que caem no chao recorrendo a apenas a
ferramentas basicas de limpeza.

Relativamente a tarefa 6, o 22 ajudante deslocava-se a sec¢do de lavagem para preparar
um carro com a louga, recolhendo e preparando o carro de prateleiras com os elementos
necessarios a montagem do aplicador de cola (Bacias, bombas, mangueiras, valvulas,
filtros de cola, panelas e tabuleiros) que posteriormente traria para a maquina. O
operador da seccdo da lavagem, antes do inicio do setup da maquina recorre a uma
check-list, representada na Figura 32 com todos os elementos necessarios para o setup
e deixa o carro com os elementos num local definido junto a maquina.
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Carro Nova Zenit Responsdvel Preparagdo Carro:

2 panelas com tampa El 2 filtos grandes “meia lua” D 2 filtos médios + 2 filtros Copo +

pequenos D filtro D

Bacia de retengao de cola D 2 mangueiras grossas + 2 2 tabuleiros ( 6 pegas ) D Filtro espalhador D
mangueiras finas D da cola

Figura 32 - Check-list preparagdo da louca

Neste ponto identifica-se, através do gantt resultante da eliminacdo de tarefas que é
possivel otimizar o tempo de SMED com uma reorganizacdo de tarefas pelos
operadores, no entanto, para que haja efetivamente uma melhoria neste ponto é
preciso dotar o 22 ajudante de formacdo para a execucdo de determinadas tarefas.

As tarefas 14 - Montagem da bacia de retencdo, filtros meia lua e pequenos e 15 -
Montagem da Bomba passaram a ser executadas por este operador apds ter sido dada
a formacdo. Desta forma, o 22 ajudante, pode executar tarefas que no total perfazem
uma duracdo de 45 minutos, enquanto o 12 ajudante e chefe de mdaquina podem
continuar com as restantes tarefas do setup.

O facto de se contemplarem mais tarefas para o 22 ajudante e a atribuicdo de outras
que também é identificado que podem ser executadas por este, permite reorganizar o
sequenciamento e consequentemente o diagrama de Gantt. O novo setup da maquina
Nova Zenit contempla menos 9 tarefas reforcando a necessidade de reorganizacao das
mesmas e a adog¢do de novos numeros de sequenciamento de forma a garantir que o
bom fluxo de atividades ndo é comprometido. Na Tabela 9 ilustram-se as tarefas que
resultaram do desenvolvimento da aplicacdo da ferramenta SMED, devidamente
organizadas e com a nova codificacdo atribuida.
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Tabela 9 — Listagem tarefas resultantes apds melhorias

N2 Tarefa Tarefa N20OP Duracao
1 Abrir OF Spider 1 00:04:28
2 Remogao bobine do bobinador 1 00:20:19
3 Desmontar filtros da maquina 2 00:04:51
4 Montar filtros na maquina 2 00:10:00
5 An,élis.e da MP necessaria para a OF e trazer para a 1 00-14:49

maquina
6 Troca cilindro 1 00:20:11
7 Limpeza cilindro com acetato 1 00:14:26
8 Substituicdo aluminio nos tabuleiros 1 00:30:30
9 Montagem louga 2 00:09:53
10 Ligacdao ao aplicador de cola 2 00:04:59
11 Montagem das palas 2 00:10:15
12 Colocar a fita-cola 2 00:10:07
13 Montagem bacia retencao, filtros meia lua e 1 00:29:51
pequenos
14 Substituicdo racletes com laminas 2 00:09:46
15 Aperto laminas 2 00:05:00
16 Limpeza pressor 2 00:05:08
17 Montagem da bomba 2 00:07:37
18 Limpeza calandras +veios 2 00:20:02
19 Preparar cola 1 00:14:40
20 Realizar passagem + Acerto de fimes 2 00:29:53
21 Abastecimento maquina com MP 1 00:10:42
22 Depositar cola no aplicador 1 00:14:13
23 Insercao parametros na maquina 1 00:10:06
24 Arranque e tirar prova 2 00:05:22
25 Andlise prova 3 00:04:42
26 Enviar prova para o laboratério para medir 1 00:05:38

solventes, passo e gramagem

Desta reorganizacdo resulta também o diagrama de Gantt correspondente como

apresentado na Figura 33.
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Figura 33 - Gantt resultante apds as melhorias

No total, com a implementacao destas melhorias consegue-se reduzir o tempo de Setup
de 03:50:00 para as 02:50:00. Verifica-se que a aplica¢do da ferramenta SMED no setup
da Nova Zenit efetivamente traz melhorias que resultam numa reducdo do tempo de
execuc¢do do mesmo, no entanto, também se pretende verificar se a aplicacdo deste 32
estagio da ferramenta traz melhorias ao nivel de seguranga, para tal, repete-se
novamente a avaliacdo de riscos, no Anexo7 pode-se consultar o diagrama de Gantt do
39 estagio.

3.4.3.2 Avaliagdo de Riscos

No ambito de perceber se a eliminacdo de tarefas e a sua reorganizacdo surte algum
efeito ao nivel da seguranca é realizada uma nova avaliacdo de riscos a todas as tarefas
do setup. No 32 estdgio sdo eliminadas 4 tarefas, com a reorganizacdo das tarefas é
executada nova avaliacdo de riscos, que pode ser consultada na integra no Anexo8 deste
documento. Na Tabela 10 demonstra-se parte desta matriz de avaliacdo,
nomeadamente o resultado das tarefas que foram eliminadas.

LEAN SAFETY - MELHORIA DA PRODUTIVIDADE ATRAVES DA APLICAGAO DO
SMED E SUA CONTRIBUIGAO PARA A SEGURANGCA OCUPACIONAL Anna Bandura

76



DESENVOLVIMENTO

Tabela 10 — Avaliagao de risco das tarefas eliminadas

N2
Medidas
L . . . Pessoas Dur Freq Sev Prob X
No Atividade Perigo Risco Dano reventivas, Risco
v 8 : preventivas/ em 15 15 15 15 :
corretivas .
Perigo
Hematoma
Entorse
/ / Eliminado -
Fratura / X ~
Queda ao Contacto implementagdo
mesmo P de 1 0 3 3 3 0
. dérmico
nivel comportamento
com roativo
produtos P
quimicos
Raspar e
2 lavar o Produtos Exposicdo a Eliminado -
« quimicos i 5
chio aglenltes Problemas implementagdo
quimicos . de 1 0 3 4 4 0
de satide
(acetato de comportamento
étilo) proativo
- Eliminado -
Projecdes / " X ~
Contacto Lesdes implementagdo
P oculares / de 1 0 2 3 4 0
dérmico / P
dérmicas comportamento
ocular )
proativo
= Eliminado -
Inalagdo de o .
- criagdo check-list
Tratamento substancias N
P Intoxicagdo para lavagem e 1 0 5 3 4 0
Corona quimicas .
carro pré-
(Ozono)
preparado
Eliminado -
Funcionamento Exposllgao a Efeitos do criagdo check-list
dos ruido ruido para lavagem e 1 0 5 4 4 0
equipamentos elevado carro pré-
Ir buscar preparado
6 louga a E ica
¢ XEOS.K‘;HO a Eliminado -
lavagem niveis de - .
CondigGes de iluminagdo Fadiga criagdo check-list
ondie " . nac e para lavagem e 1 0 5 2 4 0
iluminagdo insuficiente visual B
carro pre-
oumal reparado
concebida prep
T tura d Eliminado -
emperatura do Exposigdo a Efeitos de |.m|£1a ° X
local de trabalho condicdes temperatur criagdo check-list
-Condigdes de . ¢ . P para lavagem e 1 0 5 2 4 0
: ambientais as .
ambiente carro pré-
A . adversas extremas
térmico preparado
- Eliminado -
Projegdes / o ) ~
Colocar Produtos Contacto Lesdes implementagdo
10 massa no L P oculares / de 2 0 3 2 4 0
. quimicos dérmico / P
chdo dérmicas comportamento
ocular -
proativo
Eliminado -
Troca Ferramentas de Ferida implementagdo
11 aluminio do corte Corte superficial / de 2 0 2 3 4 0
chdo profunda comportamento
proativo

Uma vez que as tarefas foram eliminadas do setup, no calculo do quantificador de risco
gue segue a metodologia da Amcor, o resultado é influenciado pelo parcial da duracdo

gue resulta num valor de 0 para a quantificacdo do risco das tarefas eliminadas.

Se considerado o somatdrio dos quantificadores de risco individuais por tarefa resulta
um valor de 9173, que quando comparado com o valor do 22 estagio, 10663, denota-se
um decréscimo neste valor, que podera indicar que a aplicacao do 32 estagio do SMED

traz melhorias ao nivel da seguranca.
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3.5 Anadlise e Discussao dos Resultados

Apds uma andlise cuidada dos dados relativos a aplicacdo de SMED na maquina de
laminagem Nova Zenit, denota-se que as melhorias adotadas surtiram efeito ao nivel do
tempo de Setup, diretamente, esta implementacdao de melhorias traduziu-se numa
melhoria também ao nivel da seguranca. Neste capitulo apresentam-se as melhorias
implementadas e o resultado obtido.

No estdgio inicial foi feito o levantamento de todas as tarefas executadas no setup da
maquina, que com a devida distribuicdo dos operadores perfazia um total de 04:30:00
distribuidos por 35 tarefas. Com a constru¢dao do diagrama de Gantt e a tiragem dos
tempos dos operadores, verificou-se também que a carga destes operadores, presente
na Figura 34, para a execucdo das tarefas ndo era uniforme, nem poderia ser, ja que o
22 ajudante (32 operador) ndo tinha a devida formacgao para executar todas as tarefas
de setup.

Situacao Inicial

22 Ajudante -
28% Chefe de maguina

37%

m Chefe de maquina
H 12 Ajudante

22 Ajudante

12 Ajudante
35%

Figura 34 - Distribuicdo das cargas pelos operadores no estagio inicial
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3.5.1 Ferramenta SMED

Com a conversao de tarefas internas em tarefas externas, identificou-se uma redugao
do tempo de setup para 03:50:00, sensivelmente 40 minutos, esta redugcdao deve-se a
conversdo de 5 tarefas da situacdo inicial. Durante o desenvolvimento identificou-se que
a pré-preparacao de alguns dos elementos poderia ser feita durante a operagdo da
maquina, ja que o 32 operador durante a operagao da maquina estd apenas de apoio a
producdo executando algumas tarefas ciclicas como o abastecimento de cola e das
restantes matérias primas, por esta razao, estas tarefas de preparagdo foram
convertidas em externas e todas elas executadas pelo 32 operador. Com esta conversao,
verificou-se a reducdo de tempo de setup, no entanto, a carga do 32 operador
permanecia relativamente baixa comparativamente aos seus colegas como se pode
observar na Figura 35.

Final 22 Estagio

22 Ajudante Chefe de maguina
30% 34%

W Chefe de maguina
m 12 Ajudante
22 Ajudante

12 Ajudante
36%

Figura 35 - Distribuicdo das cargas pelos operadores no final no 12 e 22 Estagio

Finalmente, no 32 estagio foram eliminadas as tarefas que seriam excedentarias ao
procedimento. Posteriormente verificou-se a necessidade de reorganizar o
sequenciamento das tarefas para uma melhor distribuicdo da carga pelos operadores,
no entanto, um dos fatores que impossibilitava esta distribuicdo era a falta de formacao
do 32 operador para a execucao de determinadas tarefas do setup. Sendo dada a devida
formacdo para a execucdo de todas as tarefas de setup, para que haja versatilidade
dentro da equipa e a possibilidade duma substituicdao de ultima hora, assim como a
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reorganizagao do sequenciamento das tarefas permite que o tempo total de setup se
encontre nas 02:50:00 como se verifica na Figura 36.

Durag¢ao Setup

Ponto Inidal;
00:04:30

Apds 22 Estagio;
00:03:50

Apds 32 Estagio;
00:02:50

Ponto Inicial Apds 22 Estagio Apds 32 Estagio

00:05:02

00:04:1%

00:03:36

00:02:53

00:02:10

00:01:26

00-:00:43

00:00:00

Figura 36 - Duragdo do setup da Nova Zenit no final de cada estagio SMED

Salienta-se também que a carga dos operadores para a execucdo das tarefas ficou mais
uniformemente distribuida depois da reorganizacdo das tarefas como se verifica na
Figura 37.

Final 32 Estdgio

22 Ajudante Chefe de magquina
34% 35%

H Chefe de maguina
m 12 Ajudante
22 Ajudante

12 Ajudante
31%

Figura 37 - Distribuicdo das cargas pelos operadores no final do 32 Estagio
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No resultado final da implementacao da ferramenta SMED na mdaquina resultam 26
tarefas com o sequenciamento apresentado na Tabela 11.

Tabela 11 - Listagem tarefas por operador resultantes apds melhorias

N2 Tarefa Tarefa cMm 12 Aj. 22 Aj
1 Abrir OF Spider v
2 Remocdo bobine do bobinador v
v
3 Desmontar filtros da maquina T
. v
4 Montar filtros na maquina v
5 Analise da MP necessdria para a OF e trazer para a maquina v
6 Troca cilindro v
7 Limpeza cilindro com acetato v
8 Substituicdao aluminio nos tabuleiros v
v
9 Montagem louga v
v
10 Ligacdo ao aplicador de cola v
v
11 Montagem das palas v
v
12 Colocar a fita-cola v
13 Montagem bacia retencéo, filtros meia lua e pequenos v
v
14 Substituicdo racletes com laminas v
A v
15 Aperto laminas v
v
16 Limpeza pressor 7
17 Montagem da bomba v
v
18 Limpeza calandras e veios 7
19 Preparar cola v
v
20 Realizar passagem e acerto de fimes 7
21 Abastecimento maquina com MP v
22 Depositar cola no aplicador v
23 Insergdo parametros na maquina v
v
24 Arranque e tirar prova 7
v
25 Andlise prova v
v
% Enviar prova para o laboratério para medir solventes, passo e v

gramagem
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Areducdo do setup de maquina permitiu um aumento de 2% no indice de produtividade
do equipamento, que quando traduzido em metros lineares por hora, um dos KPI’s de
producdo da maquina, resulta num acréscimo de 15000 metros lineares numa semana.

3.5.2 Avaliacao de Riscos

No dmbito de perceber se no contexto de aplicacdo da ferramenta SMED no setup da
maquina se verificam melhorias ao nivel de seguranca, na situac¢ado inicial e no final da
aplicacdo de cada estdgio foi feita uma avaliagdo de riscos.

Na situacdo inicial verificou-se a existéncia de tarefas cujos quantificadores de risco
resultantes da analise se apresentavam em valores Muito altos e Altos como
apresentada na Tabela 12.

Tabela 12 — Listagem tarefas de setup com elevados quantificadores de risco

N2
Maximo
- . . Dur Freq Sev Prob .
No Atividade Perigo Risco Dano Pessoas 15 15 15 15 Risco
em
Perigo
Tratamento Inalagéo de
Substancias Intoxicagdo 1 5 5 3 4 300
N Corona ..
6 Ir buscar Louga a Lavagem Quimicas (O5)
Funci E ica .
uncionamento xposicao a Efeitos do Ruido 1 5 5 4 4 400
dos Equipamentos ruido elevado
Inalagdo de
Tratamento
Substancias Intoxicagdo 1 5 5 3 4 300
Andlise da MP necesséria Corona
Quimicas (0s)
13 para a OF e trazer para a
maquina
Funcionamento Exposigdo a
Efeitos do Ruido 1 5 5 4 4 400
dos Equipamentos ruido elevado
Funcionamento Exposigdo a
34 Andlise da Prova Efeitos do Ruido 1 5 5 4 4 400
dos Equipamentos ruido elevado
Inalagdo de
Tratamento
Substancias Intoxicagdo 1 5 5 3 4 300
Corona
Enviar Prova para o Quimicas (0s)
35
laboratério
Funcionamento Exposigdo a
Efeitos do Ruido 1 5 5 4 4 400
dos Equipamentos ruido elevado
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Pela andlise da matriz, denota-se que os quantificadores de risco mais elevados se
apresentam em tarefas cujos operadores estdo mais sujeitos a efeitos do ruido e a
intoxicag¢do. A soma dos quantificadores de risco associados as 35 tarefas do setup que
era executado inicialmente é 10809.

No final do 22 estdagio, apds a conversao de tarefas internas em externas é novamente
realizada uma avaliagdo de riscos, o valor resultante do somatério dos quantificadores
é de 10663. Esta variacdo deve-se essencialmente a redugdo dos parametros de
probabilidade e severidade nas tarefas convertidas.

No ultimo estagio de implementacao da ferramenta, novamente executa-se a avaliagao
de riscos, verificando-se novamente uma reduc¢do do somatério dos quantificadores de
risco, perfazendo um resultado final de 9173 como representado na Figura 38.

SOMATORIO QUANTIFICADORES DE RISCO
Ponto inicial; 10809 Apos 22 Estagio; 10663

12000 Apads 32 Estagio; 9173

10000
8000
6000
4000

2000

Ponto inicial Apos 22 Estagio Apos 32 Estagio

Figura 38 - Somatério dos quantificadores de risco no final de cada estagio SMED

Conclui-se que na aplicacdo da ferramenta SMED ao setup da maquina Nova Zenit
trouxe melhorias ao nivel da seguranca, diminuindo a exposicdo ao risco dos
operadores, como se pode verificar pelo grafico seguinte.
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4 CONCLUSOES E PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTUROS

Neste capitulo sdo apresentadas as conclusdes ao trabalho desenvolvido ao longo deste
projeto mas também as propostas de trabalhos futuros assim como uma anélise Plan-
Do-Check-Act (PDCA), que pode ser consultado no Anexo9 as propostas levantadas
internamente.

4.1 Conclusdes

No inicio deste desenvolvimento deteta-se que a maquina de laminagem Nova Zenit
possui um tempo de setup demasiado elevado que provoca grandes constrangimentos
na producdo. Além de exigir a presenca de 3 operadores para a execugao do setup, o
tempo de preparagao para uma nova Ordem de Fabrico situava-se nas 04:30:00. Como
tal, o objetivo desta dissertacdo era ndo sé diminuir o tempo de setup da maquina, mas
também corroborar que as ferramentas Lean, nomeadamente da metodologia SMED,
tem impacto na seguranca e saude no trabalho.

Com a aplicacdo da divisdo por estadgios no SMED, foi possivel alcancar melhorias no
processo, as mais significativas permitiram que o tempo de setup fosse reduzido para
03:50:00 no final do 22 estagio e posteriormente para 02:50:00 no final do ultimo
estagio, aquando da eliminacdo, reorganizacdo e estandardizacdo das tarefas.

Ao nivel da Seguranca, com a execucao das avaliagdes de risco no final de cada estagio
também permitiu perceber que o SMED teve um impacto positivo na seguranca para os
operadores durante o setup, reduzindo alguns dos pardmetros contemplados na
metodologia de avaliacdo, assim como reduzindo o somatdrio dos quantificadores
obtidos para cada tarefa do setup. Com a aplicacdo destas melhorias, o somatério dos
guantificadores foi reduzido de 10809 para 10663 no final do 29 estagio, e
consequentemente para 9163 no final da aplicacdo da metodologia SMED.

Este desenvolvimento, permitiu que a média semanal de metros lineares de producao
de produto pds laminagem sofresse um incremento de 8 000 m/h o que se traduz num
incremento de 2% na produgao semanal.

Este desenvolvimento realca a importancia da aplicacdo de ferramentas Lean a
processos industriais, mais concretamente, da aplicacdo da ferramenta SMED como
uma ferramenta passivel de ser utilizada quando os objetivos se baseiam na reducdo de
tempos de setup.
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Os principais obstaculos prenderam-se mais concretamente com a dificuldade em
recolher dados relativos aos tempos por tarefa, todos estes tempos foram obtidos
através da cronometragem das tarefas, ndo tendo sido possivel recolher mais tempos
para uma analise mais cuidada, esta dificuldade prende-se com a imprevisibilidade
hordria da necessidade de setup.

4.2 Discussao

Apesar da vasta existéncia de literatura relacionada com a utilizacdo de ferramentas
Lean, nomeadamente de ferramentas cujo foco é essencialmente a melhoria e
otimizacdo do processo produtivo, durante o desenvolvimento desta dissertacao
denota-se uma dificuldade que se prende com a inexisténcia de literatura no qual se
relaciona os impactos destas ferramentas diretamente com a seguranca e saude dos
operadores, sendo grande parte das conclusdes, intrinsecamente relacionadas apenas
com os resultados obtidos na produtividade do sistema em estudo.

Posto isto, sendo o SMED uma ferramenta talhada para as melhorias dos tempos de
setup existe também uma acrescida dificuldade na obtencdo de literatura e artigos
fidedignos nos quais se relacionam os resultados das melhorias obtidas, com a utilizagao
da ferramenta SMED, com a seguranca e saude durante a execuc¢do do setup.

Identificada esta lacuna, identifica-se a oportunidade de numa situacdo real de
diminuicdo dos tempos de setup de um equipamento numa unidade produtiva,
completar este estudo relacionando-o com a saude e seguranca dos operadores.

Esta dissertacdo responde a questao de investigacdao que a utilizacdo de ferramentas
Lean para melhoria de tempos de setup influencia a exposicdo ao risco a que os
operadores estdo durante a execucdo das tarefas. Neste caso em particular, o SMED
influencia positivamente esta exposi¢ao, indicando que os operadores estdao menos
expostos a riscos durante a execu¢ao do setup de maquina.

4.3 Propostas de Trabalhos Futuros

Sendo a Amcor uma acérrima defensora da melhoria continua em toda a sua extensao,
foi executada uma analise PDCA para a identificacdo de novas melhorias ao setup neste
mesmo equipamento.

Foram identificadas que algumas das tarefas executadas, nomeadamente as tarefas cuja
a exposicao ao risco por parte dos operadores é maior, as de mais longa duracao e as
gue exigem mais do que 1 operador deverdo ser avaliadas no sentido de se perceber se
poderd haver outras solugdes que possam diminuir o tempo total de setup ou o
somatdrio do quantificador de risco deste. Na Tabela 13 apresentam-se as tarefas que
foram identificadas como serem passiveis de sofrerem melhorias.
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Tabela 13 — Plano de agdes para as futuras melhorias

Tarefa Origem Causa Agdo Responsavel Data Status Comentarios
Movimentador
Subdividir a tarefa em duas fases
da secgdo a levar
Remogdo Duragdo em que a remogdo da bobine serd
a bobine Em
2 bobine do excessiva da Anna Bandura 30/09/2022 realizada pelo 32 operador e a
laminada para a progresso
desbobinador tarefa movimentagdo da mesma pelo
zona de cura ou
movimentador da sec¢do
estufa
Dificuldades no
encaixe dos
Rever uma
mesmos. Usado
Montar filtros alternativa para a Em Em andlise uma possivel alternativa
4 escadote para José Sousa 31/12/2022
na maquina montagem do progresso pela equipa da manutengdo
acesso e
filtro de cima
exigéncia de 2
operadores
Subdividir a tarefa em duas etapas
Aluminio pré- sendo que a preparagdo do
Substituicdo Duragdo Anna Bandura
preparado com Em aluminio é realizada pelo 3¢
8  aluminio nos excessiva da & Miguel 30/09/2022
molde para corte progresso operador durante a operagdo da
tabuleiros tarefa Couto
amedida maquina e ano setup serd realizada
somente a colocagdo do aluminio
Desdobrar tarefa
Duragdo Validagdo se a tarefa pode ser
em 2, sendo
Limpeza de excessiva da Anna Bandura inserida no plano de manutengdo
estas a limpeza
18 calandrase tarefae & Miguel 31/12/2022  Adiado preventiva do equipamento
do tambor e
veios exigéncia de 2 Couto realizado pela equipa de
verificagdo dos
operadores manutengdo
topos
Criagdo de uma
Duragdo
Realizar guia de forma a
excessiva da Anna Bandura
passagem e facilitar a Validagdo do melhor método para
20 tarefae & Miguel 31/12/2022  Adiado
acerto de passagem e melhorar a eficiéncia
exigéncia de 2 Couto
filmes alinhamento dos

operadores

filmes
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Pela analise da tabela, é possivel verificar que em 3 destas tarefas ja estao definidos
planos de acdo com os responsaveis pelas acdes e os prazos de entrega para a solugdo.
As restantes duas, estdo também identificadas como sendo tarefas que deverdo ter
planos de a¢do associados mas cuja prioridade é relativamente mais baixa.

Também para desenvolvimento futuro poderd ser realizado um estudo sobre o
indicador OEE apds as melhorias implementadas. Considerando que houve uma grande
redugdao no tempo de setup, aumentando a disponibilidade do equipamento, poderia
ser interessante perceber qual o impacto desta alteracdo neste indicador, assim como
em que valor se posiciona o novo OEE resultante relativamente a escala de
competitividade deste indicador.

Outra sugestdo para desenvolvimento futuro que terd impacto positivo no processo
produtivo da Amcor, é a aplicacdo desta metodologia de trabalho e desta ferramenta
aos restantes equipamentos. No seguimento deste desenvolvimento, poderdao também
ser analisados os indicadores OEE tanto individuais dos equipamentos assim como uma
nova analise da unidade fabril como um todo, no qual podera ser benéfico para o grupo
perceber as melhorias atingidas aos niveis destes indicadores apds estes
desenvolvimentos.
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6 ANEXOS

6.1 Anexol— Procedimento Interno para a Avaliagdao de Riscos da Amcor
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1. Objectivo
O presente procedimento destina-se a estabelecer a metodologia para
a identificagdo dos perigos e avaliagdo dos riscos para a seguranga e
saude dos Colaboradores, provenientes das actividades, produtos e
servicos da empresa.

2. Ambito
O presente procedimento aplica-se a todas as actividades, produtos e
servicos da empresa, assim como aos novos projectos de instalagdes,
actividades, novos produtos e/ou servigos.

3. Responsabilidades
E responsabilidade do Departamento OHSE a verificaco, seguimento
e actualizagéo do disposto neste procedimento.

4. Defini¢bes
Acidente - Incidente de que resultou lesdo, afeccdo da saide ou
morte
Acidente de Trabalho - Incidente, entendido como acontecimento
subito e imprevisto, sofrido pelo Colaborador e que se verifique no
local e tempo de trabalho e produza, directa ou indirectamente, leséo,
afecgdo da salide ou morte
Avaliacdo de Riscos — Processo de gestdo dos riscos, resultantes de
um perigo, levando em consideragdo a adequacdo de quaisquer
controlos ja existentes e de decisdo sobre a aceitabilidade do risco.
Frequéncia - Qual a frequéncia em que uma situagdo de potencial
incidente/acidente/lesdo, podera suceder
Duracdo - Quanto tempo estd exposta a pessoa ou uma situagdo,
potencial de incidente/acidente/lesdo

Severidade — Qual é o tipo de incidente/acidente/lesdo que podera
acontecer a uma pessoa

Probabilidade — Qual a probabilidade de um incidente/acidente/lesdo
acontecer

Identificacdo do perigo — Processo de reconhecer a existéncia de um
perigo e de definir as correspondentes caracteristicas

Incidente - Acontecimento relacionado com o trabalho em que
ocorreu ou poderia ter ocorrido lesdo, afeccdo da saide ou morte
OHSE - Occupational Health Safety and Environment (Sadde
Ocupacional, Seguranga e Ambiente)

Perigo - Fonte, situagdo, ou acto com potencial para o dano em termos
de lesdo ou afec¢do da salide, ou uma combinagdo destes

Quase Acidente — Acidente em que ndo ocorra lesdo, afeccdo da
satde ou morte e/ou incidente que esteve na iminéncia de acontecer
Risco - Combinagdo da probabilidade de ocorréncia de um
acontecimento e/ou de exposicdo perigosos e da gravidade de lesdes
ou afeccbes da salide que possam ser causadas pelo acontecimento
ou pela exposicdo

SST - Conjunto da intervengdes que objectivam o controlo dos riscos
profissionais e a promog&o da seguranca e saude dos Colaboradores
da organizagdo ou outros, visitantes ou qualquer outro individuo no
local de trabalho

5. Referéncias: NP 4397:2008; OHSAS 18001 e ISSO 45001:2019;
Politica OHSE Amcor; Decreto Regulamentar 76/2007 de 17 Julho; Lei
n.2 3/2014, de 28/01 (alteragdo da Lei 102/2009).
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6. Modo de proceder

6.1. Identificagdo dos perigos para a seguranca e satde ocupacional

A identificacdo dos eventos e/ou acontecimentos que possam constituir algum tipo de perigo para a Seguranca e Saude
dos Colaboradores, deve ser efectuada em todas as operacdes e actividades, realizadas nas diversas areas de trabalho,

descritas na tabela seguinte:

Seccoes

Co-Extruséo

Impressdo

Preparacgdo do Tinteiro

Zona de armazenagem de cilindros
Lavagem

Complexagem

Corte

Sacos

Manutencéao

Armazém de Tintas

Armazém de Mp/Pa

Gabinetes

Laboratoério

Zona exterior (Estacdo de Transferéncia, Cisternas)
F2

Expedicao

Estacdo Solventes

Edificio Social

A identificacdo dos varios perigos e dos riscos associados a cada operacdo e/ou actividade, maquina ou area de trabalho,
deve ser registada, pelo Departamento OHSE, na tabela de Avaliacdo de Riscos de SST, documento SRSOO01.

A identificacdo dos perigos, obrigatoria segundo o disposto na Lei N.23/2014 de 28 de Janeiro, com potencial para originar
Acidente de Trabalho, em cada maquina e/ou area de trabalho, é registada na tabela de avaliacdo dos riscos SST, onde é

também avaliado o risco de uma possivel acidente/incidente/les3o.

Elaborado:

SPS001/0 - Identificagdo dos Perigos e Avaliagdo de riscos OHSE

Aprovado: Data:
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6.1.1. Listas de Perigos/Riscos na AF Porto
As fontes de Perigo, existentes nas diversas actividades, que podem originar a ocorréncia de um Acidente de Trabalho
estdo organizadas em trés categorias:

Perigo Risco (s)
- Movimentacdo manual de cargas (ex.Latas,
veios, pressores, residuos) Adopcéo de posturas incorretas/ Ergonémicos

- Permanéncia prolongada na mesma posicdo

- Movimentacdo de stackers e porta-paletes

- Circulagdo de veiculos automoveis no exterior
das instalacées

- Irregularidades nas estruturas das maquinas

- Contacto com superficies metalicas (ex.
montagem e preparacdo das maquinas)

- Utilizacdo de ferramentas manuais (ex.martelo)
- Armazenamento e manuseamento de tintas e
solventes (ex. Colocagao de tintas nas maquinas
de impressao; Operacdes de limpeza das
maquinas)

- Utilizacao de ferramentas manuais (ex.
execucdo de soldadura ou rebarbagem)

- Manuseamento de produtos/materiais com
temperatura elevada (ex. Colocacdo e remocao Contacto com superficies quentes
de maxilas; Tubagem de termofluido; Tuneis de
secagem das maquinas; Remocdo de aparas de
P.E)

- Utilizacdo de equipamentos elétricos (ex.
utilizacdo de stackers ou acesso a quadros
elétricos)

- Deteorizacdo da cabelagem elétrica dos
equipamentos (ex. Bombas dos tinteiros)

- Exposigdo a superficies de corte (ex. Utilizagao
de equipamentos de corte — X actos ou
manuseamento das laminas existentes nas
maquinas)

- Utilizacdo da maquinas de corte (ex. maquinas
de corte de mandris)

Atropelamento

Choque (pancada)

Contacto com substancias quimicas

Contacto directo ou indirecto com elementos
em tensao

Corte

Elaborado: Aprovado: Data:
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- Contacto com partes moveis das maquinas (ex.
veios em movimento)

- Movimentacdo de objectos de grandes
dimensdes (movimentacdo de cavaletes e
cilindros)

- Colocagdo dos “carros” e acessorios das Esmagamento
magquinas

- Partes méveis das maquinas em movimento
convergente (NIP Points)

Enrolamento/ arrastamento

- Telhado constituido por fibrocimento Exposicdo a asbestos

- Condicdes de iluminacdo (natural/artificial) Exposicdo a niveis de iluminacdo insufiente ou
mal concebida

- Funcionamento das maquinas Exposicdo a niveis elevados de ruido

- Utilizacdo de equipamentos e ferramentas (ex.

stackers e empilhadores; Maquina de corte de Exposicdo a niveis elevados de vibragdes

mandris)

- Trabalhos em espacos confinados Exposicdo a condicdes ambientais adversas

- Temperatura no local de trabalho

- Manuseamento/ utilizacdo de substancias Inalagdo de substancias quimicas

quimicas (ex. tintas, solventes e termofluido)

- Armazenamento e manuseamento de tintas e Incéndio

solventes inflamaveis: existéncia de atmosferas
potencialmente explosivas

- Fricgdo de superficies metalicas (tarefas de
limpeza de maquinas)

- Deteorizacdo da cabelagem dos equipamentos
elétricos em zonas Atex

- Sobrecarga na instalacao elétrica

- Cargas eletroestaticas

- Utilizagdo de ferramentas manuais (ex. Projeccdo de particulas
rebarbadora, martelo, espatulas para limpeza de
maquinas)

- Utilizacdo de maquina de corte de mandris

- Utilizacao de ar comprimido

- Manuseamento de tintas e solventes (ex. Projeccao de substancias quimicas
transfegas de tintas)

- Funcionamento das maquinas (ex. circulacdo de
tintas e solventes nos tinteiros)

- Realizacdo de trabalhos em altura (ex. Queda em altura
Realizacdo de manutencdes; Realizagcdo de
trabalhos no telhado; Realizacdo de “passagens
de filme nas maquinas”

- Utilizacdo de escadarias

- Movimentacdo manual de cargas (ex. Queda ao mesmo nivel
movimentacdo de mandris e latas de tinta)

- Circulagdo pedonal no interior e exterior das
instalacdes

- Existéncia de obstaculos nas vias de circulacdo
(ex. paletes ou ferramentas de trabalho
colocadas em local inapropriado)

- Entropia no posto de trabalho

- Piso escorregadio (ex. Derrames de tintas ou

Elaborado: Aprovado: Data:
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solventes; Operacbes de limpeza)

- Colocacdo e remocao de paletes em local de
armazenamento (ex. utilizacdo de racks)

- Movimentacdo de materiais com stackers,
empilhadores e porta-paletes

- Colocacdo e remocédo de materiais e acessoérios
nas maquinas (ex. colocacdo e remocdo de
bobines e veios nas maquinas;)

- Movimentacdo mecanica de cargas

Queda de objectos

6.2. Avaliacdo dos Riscos de Seguranca e Saude Ocupacional

6.2.1 Risco Potencial

Na Avaliacdo de Riscos recorre-se a utilizacdo de uma Matriz de Risco, definida pelo Grupo Amcor. Esta define os riscos
potenciais existentes, em funcdo da Duracdo (1 a 5), Frequéncia (1 a 5), Severidade (1 a 5) e da Probabilidade (1 a 5) de
cada um dos perigos avaliados. A valoracdo para cada parametro, tem por base uma Escala de Avaliacdo de Risco, que

sera a seguinte:

Escalal Legenda:

Duragao: Quanto tempo esta exposta
3 pessoa a uma (singular) situacio
potencial incidente/acidente/lesio

Freguéncia: Qual a frequencia em que uma
situacdo de potencial incidente/acidente/les3o

poderd suceder

Severidade: Qual é o tipo de
incidente/acidente/lesio que podera
acontecer a uma pessoa

Probabilidade: Qual a probabilidade de |Pontuagao

um incidente/acidente/lesdo acontecer

Nimero
de
pessoas:
Quantas
pessoas
serdo
atingidas
numa
Gnica
situacio
de
incidente/
acidente/
les3o que
podera
acontecer

Muito curto: Menos de 20 segundos

Muito raro: Menos de 1x por semana

Muito baixo: Contus3o zero, pequeno
corte. Lesdo permite que volte ao
trabalho normal apds o tratamento de
primeiros socorros. Tipicamente, ndo
ha perda de tempo

Pouco provavel: Existe um risco muito
reduzido. poderd ocorrer um
incidente/acidente apenas sobre
excepcionais condiches.
Mumericamente, acontece em 1x
1.000.000 por ana.

Curto: Mais de 20 segundos mas
menos de 1 minuto

Raro: 1x por semana

Baixo: Corte severo, entorse, tensdo,
pequenas queimaduras, por exemplo,
quebras menores de dedos do pé,
dedos. O trabalhador poderd ndo
voltar logo ao apds o tratamento. Pode
haver perda de tempo.

Possivel: Sera necessario a combinacao
de alguns factores para ocorrer um
incidente/acidente. Numericamente 1x
100.000 por ano.

Medio Entre 1a 2 minutos

Medio: 1 por turno.

Medio: Queimaduras, fraturas
severas, amputaciies menores,
incapacidade temporaria. Acidente
reportav el como Acidente com tempo
perdido ou lesdo “grave™.

Bastante possivel: Em condicoes
normais um incidente ou acidente ndo
ocorrerd. Alguma falha ou
funcionamento anormal podera originar
um incidente/acidente.

Mumericamente, 1 x 10.000 por ano.

Longo: Entre 2 minutos e 5 minutos

Frequencia: Mais que 1x porturno

Alto: Incapacidade permanente,
amputacdes graves (p.ex. Perda de
um deda).

Bastante Provavel: Em condicoes
normais podera acontecer o incidente ou
acidente ou serd dificil de evita-lo.
Mumericamente, algo como 1 x 1.000
por ano.

Muito longo: Mais que 5 minutos

Muito frequente: A todo o tempo

Muito Alto: Uma ou mais fatalidades.

Muito provavel: Se se mantiverem as
mesma condigdes o incidente ou
acidente é provavel de ocorra. 50/50

Quantificacdo do Risco

Qualificacdo do Risco

Interpretagdo da Quantificagdo do Risco

R >399

Risco muito alto

Riscos inaceitaveis e ndo sdo adequadamente
controlados

R>256

Risco alto

Riscos inaceitaveis e ndo sdo adequadamente
controlados
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R > 81 Risco médio Riscos que ndo sdo adequadamente controlados
R>=7 Baixo Risco Riscos que ndo |n5|gr!|f|cantes, mas qi,le podem sef

controlados com medidas de proteccdo e prevencédo
R<7 Risco muito baixo Riscos que podem ser ignorados

Legenda/ Hierarquizacdo do Tipo de Medida

e Eliminacdo/Substituicao;

e Engenharia/Proteccao Colectiva;

e Procedimento/Medidas organizacionais;
e EPI(Proteccao Individual);

e Formacéo/Informacéo;

e Semintervengdo

6.2.2 Matriz de Avaliacdo de Riscos

Na tabela de avaliacdo de riscos do Grupo Amcor, devera ser identificada a actividade, operacédo, perigo e respectiva
maquina. O risco devera ser avaliado, conforme os parametros identificados anteriormente.

Sempre que necessario deverdo ser identificadas medidas preventivas/correctivas de modo a controlar o risco.

A utilizagcdo de controlos pode diminuir significativamente o risco de exposicdo dos colaboradores aos riscos cuja
eliminac&o podera ser impossivel.

Local:|AF Porto

Avaliado por:[ OHSE

Data:|
Reviséo|0
A=/
controlado
N = 3o controlado
adequadamente
| = Impossibilidade de

AVALIAGAO DE RISCOS <=

Rev.
Data:

Medidas
- preventivasicorrectiva

MM

Tipo de med\df Excepga =

-

amcor

Resultado

Observagbes

Em seguida procede-se a nova valorac&o do risco e verificacdo da adequabilidade das medidas preventivas/correctivas e
consequente controlo/ndo controlo/impossibilidade de decisdo quanto ao resultado do risco associado.
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- de seguranca e Saude no trabalho

6.3. Periodicidade de Identificacdo dos Perigos e Avaliacdo dos Riscos

A identificacdo dos Perigos e a Avaliacdo dos Riscos, bem como a consequente definicdo do programa SST, devem ser
realizados, no minimo, 2 vez por ano, ou sempre que existam alteracdes significativas no processo produtivo que o
justifiquem, tais como a introducdo de um novo equipamento, alteragdes de lay-out, ou a construcdo de novos edificios

Todas as areas onde existe a exposicdo a agentes quimicos cancerigenos, mutagénicos ou que afectam a reproducao, a
avaliacdo tera de ser efectuada trimestralmente.

Nota: Novos projectos ou novos edificios é efectuada uma primeira avaliacdo de seguranca aquando a elaboracéo do
CEAYV e depois dependendo da especificidade podera ser necessario a elaboracdo de um plano de seguranca e salde
(PSS) e nas respectivas autorizacdes de trabalho, sempre que envolver subcontratados ou tarefas de risco elevado).

6.4. Programas de Seguranca e Saude no Trabalho
Apés a identificacdo dos perigos associados as tarefas/actividades realizadas pelos Colaboradores e dos resultados das
avaliacdes de risco as diversas secgdes, definidas anteriormente, deve ser definido um programa SST.
Este programa tem como finalidade estabelecer os objectivos e metas pretendidos, definir os responsaveis e os
respectivos prazos para implementagdo. O programa SST tem como principal finalidade a eliminagdo da exposi¢ao dos
Colaboradores aos perigos identificados e deve, objectivamente:

e  Diminuir o risco a um nivel controlado atendendo aos beneficios decorrentes do desenvolvimento da actividade

em causa,

e Prevenir a ocorréncia de Incidentes,

e Melhorar as condicdes de trabalho,

e  Obter conformidade legal,

e Prevenir ou proteger os colaboradores de potenciais doencas profissionais,

e Determinar os objectivos e custos no planeamento de gestdo de seguranca.

O Departamento OHSE deve proceder a elaboragdo e seguimento destes programas conforme o disposto no Programa
de OHSE.

7. Documentos

SRSO01 - Avaliacdo de Riscos

Behaviour Audit

Quase acidentes

Safety Standars

Lei 3/2014 de 28 de Janeiro (alteracdo da Lei n?102/2009)

Elaborado: Aprovado: Data:
SPS001/0 - Identificagdo dos Perigos e Avaliagdo de riscos OHSE AC 13-02-2016
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6.2 Anexo2 — Diagrama de Gantt do Estagio Inicial
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GANTT DO SETUP Amcor Flexibles
Production System
Time [himin:seg] duction Syster
Ne Tarefa Tarefa/Atividade buragéo Durago
Tarefa Total
1 |Abrir OF Spider wasat e
2 |Raspar e lavar chao e o
3 |Desmontar filtros da maquina w012 s
2 |Cortar fibra para os filtros e =
5 Desmontar racletes 00:09:04 Interna
6 |Irbuscara louga & lavagem o0z e
7 |Substituicdo das laminas 0029:00 Interma
8 Remogao bobine do bobinador 00:20:13 Intema
9 |Montar filtros na maquina wasas .
10 |Colocar massa no chdo 00:29:24 Interna
11  |Troca aluminio do chdo 00:39:50 Interna
12 |Substituigdo aluminio nos tabuleiros 00:30:35 Intema
13 |Analise da MP necessaria para a OF e trazer para a maquina s e
14 |Montagem bacia retengdo, filtros meia lua e pequenos wesszr s
15 |Montagem da bomba w0 .
16 |Troca cilindro 0020:41 Intema
17  |Limpeza cilindro com acetato 00:24:25 Intema
18 |Preparar cola e .
19 |Montagem louga s e
20 |Ligagio ao aplicador de cola woss? s
04:30:00
21 |Cortar palas a00e e
22 |Cortar papel para acertos sotsar s
23 |Montagem das palas w57 .
24 (Colocar a fita-cola 00:20:19 Intema
25 |Montagem racletes wsas s
26 |Depositar cola no aplicador e .
27 |Aperto laminas coansa e
28 |Limpeza pressor w00t e
29 |Limpeza calandras e veios cesss mema
30 |Abastecimento maquina com MP woioe .
31 |Realizar passagem e acerto de fimes sz .
32 |Insercio parametros na maquina woonss .
33 |Arranque e tirar prova || soomes e
34 |Andlise prova cwasas e
35 |Enviar prova para o laboratério para medir solventes, passo e gramagem soouss .
Ne Operadores Ativos [s 222|233 a2 | s s s ]a]2]3]2
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6.3 Anexo3 — Avaliacdao de Riscos do Estagio Inicial
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AVALIACAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

. . N.° maximo Duracéo Frequéncia Severidade Probabilidade :
Maquina Actividades Pessoas em perigo 1-5 1-5 1-5 1-5 Risco
Zona de acesso ao
1 Complexagem Nova Zenit Abrir OF Spider desbobinador - Varios Varios de diferentes naturezas 1 2 4 4 4 128
controlo visual
Hematoma / Entorse / Fratura /
Queda ao mesmo nivel Contacto dérmico com 1 2 3 3 3
produtos quimicos
Exposicao a agentes
2 Complexagem Nova Zenit Raspar e lavar o chéo Produtos quimicos quimicos (acetato de Problemas de saude 1 2 3 4 4 96
étilo)
Pro;ggogs / Contacto Lesdes oculares / dérmicas 1 2 2 3 4
dérmico / ocular
3 Complexagem Nova Zenit Desmon'tar flltros da Remoggo flltros da Entalamento Hematoma / esma~gamento / 2 5 3 3 3 135
maquina maquina amputagao
Exposicao a superficies Lesdes nos membros
4 Complexagem Nova Zenit Cortar fibra para os filtros Cortar filtros cortantes e uso de Superiores 1 2 4 3 3 72
tesoura P
5 Complexagem Nova Zenit Desmontar racletes Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 1 3 2 3 3 54
Inalagao de
Tratamento Corona | substancias quimicas Intoxicagao 1 5 5 3 4 300
(Ozono)
FunC|o.namento dos Exposi¢ao a ruido Efeitos do ruido 1 5 5 4 4
equipamentos elevado
6 Complexagem Nova Zenit Ir buscar louga a lavagem
. Exposicao a niveis de
C.ondllgoes~ de iluminagao insuficiente Fadiga visual 1 5 5 2 4 200
iluminacao .
ou mal concebida
Temperatura do local
de trabalho - Exposi¢ao a condi¢des Efeitos de temperaturas
. . . 1 5 5 2 4 200
Condicoes de ambientais adversas extremas
ambiente térmico
7 Complexagem Nova Zenit Substituicdo das laminas | Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 1 4 2 4 4




AVALIACAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

. . Duragéo Frequéncia Severidade Probabilidade ;
Maquina Actividades Pessoas em perigo 1-5 1-5 1-5 1-5 Risco
Atropelamento Lesbes mu!tlplas de natureza 4 4 4 2 128
diferentes
Esmagamento dos Lesbes nos membros inferiores 4 4 3 3 144
. . membros inferiores
Movimentagao de
stackers e porta-
paletes
Queda de objetos  |Lesdes nos membros inferiores 4 4 3 3 144
Lesbes musculo esqueléticas
Exposigao a vibragdes | relacionadas com o trabalho 4 4 3 3 144
(LMERT)
. Remog&o bobine do Transpgrte da bobine Esmagamento (entre a | Lesdes myltlplas nos membros
8 Complexagem Nova Zenit . do bobinador para o bobine e garfos de superiores de natureza 4 4 4 2 128
bobinador .
stacker stacker) diferentes
Movimentagdo manual
do veio (peso Ergondmico Lesdes musculoesqueléticas 4 4 3 3 144
aproximado = 30kg)
Ut|||z.ag.:ao de ar Projegéo de particulas Lesdes oculares 4 4 4 3 192
comprimido no veio
Componentes da
magquina - suportes |Esmagamento/Entalam Lesbes nos membros 1 4 4 3
conicos para fixagcao ento superiores
dos veios
Circulagéo na area do Queda de objetos (veio
bobinador e e LesBes nos membros inferiores 4 4 4 3 192
) com bobine)
desbobinadores
9 Complexagem Nova Zenit Montar filtros na maquina | Montagem de pecas Entalamento Hematon;?n/pif;r(l}aégamento / 5 3 4 3 180
10 Complexagem Nova Zenit Colocar massa no chao Produtos quimicos PrOJ’egogs / Contacto Lesbes oculares / dérmicas 5 3 2 4 120
dérmico / ocular
11 Complexagem Nova Zenit Troca aluminio do chdo | Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 3 2 3 4 72




AVALIACAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

Maquina Actividades N.° maximo Duracao Frequéncia Severidade Probabilidade
q Pessoas em perigo 1-5 1-5 1-5 1-5
12 Complexagem Nova Zenit SUbStltugEEl::?ono 9% | Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 2 2 2 3 4 48
Inalagao de
Tratamento Corona | substancias quimicas Intoxicacao 1 5 5 3 4 300
(Ozono)
FunC|o.namento dos Exposi¢ao a ruido Efeitos do ruido 1 5 5 4 4
L L. equipamentos elevado
Andlise da MP necessaria
13 Complexagem Nova Zenit para a OF e trazer para a
maquina CondicBes de Exposicdo a niveis de
ondicoes iluminagao insuficiente Fadiga visual 1 5 5 2 4 200
iluminacao .
ou mal concebida
Temperatura do local
de trabalho - Exposicao a condi¢cdes Efeitos de temperaturas
. . . 1 5 5 2 4 200
Condicoes de ambientais adversas extremas
ambiente térmico
. Montagem bacia retengéo, Esforgo fisico / - - ”
14 Complexagem Nova Zenit . : Ergonémico Lesdes musculoesqueléticas 2 3 2 3 4 72
filtros meia lua e pequenos | Postura de trabalho
15 Complexagem Nova Zenit Montagem da bomba Montagem de pecas Entalamento Hematorr;’:nn/ple;f:;gamento / 2 3 2 2 3 36
Ergononoémico ( na Lesbes musculo esqueléticas
movimentagao do relacionadas com o trabalho 1 3 3 4 4
Movimentagdo do | carrinho de transporte) (LMERT)
16 Complexagem Nova Zenit Troca cilindro cilindro com auxilio do
carrinho de transporte da de obiet
Que a de objelos | oses dos membros inferiores 1 3 3 4 2 72
(cilindro)
Pro;ggogs / Contacto Lesdes oculares / dérmicas 1 3 3 2 4 72
dérmico / ocular
Produtos quimicos
. . Exposicao a agentes
17 Complexagem Nova Zenit lepez:ccéltlglgro com quimicos (acetato de | Varios de diferentes naturezas 1 3 3 4 4
etilo)
Arrastamento / Hematoma / esmagamento /
Orgéos méveis Enrolamento / 29 1 3 3 3 3
amputacéo
Entalamento




AVALIACAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

. . N.° maximo Duracao Frequéncia Severidade Probabilidade ;
Maquina Actividades Pessoas em perigo 1-5 1-5 1-5 1-5 Risco
18 Complexagem Nova Zenit Preparar cola ManAu se.amenFo .de Ehxpcl)sm;ao.a . Varios de diferentes naturezas 1 3 4 4 3 144
substancias quimicas | substancias quimicas
19 Complexagem Nova Zenit Montagem louga Montagem de pecas Entalamento Hematon;;/pif:;gamento / 2 3 2 4 3 72
Ligagéo ao aplicador de Exposigdo a Lesbdes nos membros
20 Complexagem Nova Zenit gag P superficies de corte Corte ) 2 2 4 4 3 96
cola . superiores
(ldmina)
Exposicao a superficies Lesdes nos membros
21 Complexagem Nova Zenit Cortar palas Ferramentas de corte | cortantes e uso de Superiores 2 2 4 3 3 72
tesoura P
Exposicao a superficies LesBes nos membros
22 Complexagem Nova Zenit Cortar papel para acertos | Ferramentas de corte cortantes e uso de superiores 1 2 4 3 3 72
tesoura P
Arrastamento / Hematoma / esmagamento /
23 Complexagem Nova Zenit Montagem das palas Orgaos moveis Enrolamento / 29 2 2 3 4 3 72
amputacao
Entalamento / Corte
Arrastamento / Hematoma / esmagamento /
24 Complexagem Nova Zenit Colocar a fita-cola Orgaos méveis Enrolamento / 29 2 2 3 4 3 72
amputacao
Entalamento / Corte
25 Complexagem Nova Zenit Montagem racletes Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 2 3 2 4 3 72
Produtos quimicos PrOJ’e(;o.es / Contacto Lesdes oculares / dérmicas 1 4 4 3 3
dérmico / ocular
Deteriorizagéo da
cablagem eléctrica da Incéndio Queimaduras/ Intoxicagdes 1 2 4 4 3
bomba
26 Complexagem Nova Zenit | Depositar cola no aplicador
Produtos quimicos Exp(’)S|'9ao a ager,1tes Problemas de saude 1 3 4 4 3
quimicos (COV's)
Derrame - piso Hematoma / Entorse / Fratura /
P Queda ao mesmo nivel Contacto dérmico com 1 2 4 3 4
escorregadio L
produtos quimicos




AVALIACAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

Maquina Actividades Duracao Frequéncia Severidade Probabilidade
q Pessoas em perigo 1-5 1-5 1-5 1-5
Exposigao a Lesbes nos membros
27 Complexagem Nova Zenit Aperto laminas superficies de corte Corte ) 2 4 4 3 [
P superiores
(ldmina)
Movimentagdo manual Lesdes musculo esqueléticas
28 Complexagem Nova Zenit Limpeza pressor dos pressores ( peso Ergondmico relacionadas com o trabalho 3 3 2 3 54
inferior a 25kg) (LMERT)
NIP POINT (Calandra Lesdes nos membros
e veios em Esmagamento . 5 3 5 3 225
. superiores
movimento)
Limpeza dos veios Queda em a't“.ra Lesdes multiplas de natureza
. (limpeza dos veios . 5 2 4 4
situados em altura . diferentes
existentes em altura)
29 Complexagem Nova Zenit Limpeza calandras e veios
EXp?SI.QaO a produtos C?ntgcto com Varios de diferentes naturezas 5 3 3 3
quimicos (Acetato) substancias quimicas
Movimentaco manual Lesdes musculo esqueléticas
dos Seios Posturas incorrectas relacionadas com o trabalho 1 4 3 3
(LMERT)
Atropelamento Lesbes mu!tlplas de natureza 4 4 4 2
diferentes
Esmagam-ento. dos LesGes nos membros inferiores 4 4 3 3
. . membros inferiores
Movimentagao de
stackers e porta-
paletes
Queda de objetos  [Lesbes nos membros inferiores 4 4 3 3
30 Complexagem Nova Zenit Abastecimento maquina
com MP »
Lesbes musculo esqueléticas
Exposicéo a vibragdes | relacionadas com o trabalho 4 4 3 3
(LMERT)
Transporte da bobine | Esmagamento (entre a | Lesdes multiplas nos membros
do bobinador para o bobine e garfos de superiores de natureza 4 4 4 2
stacker stacker) diferentes
Movimentagdo manual
do veio (peso Ergondmico Lesdes musculoesqueléticas 4 4 3 3
aproximado = 30kg)




AVALIACAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

0 i ~ . : o
e Actividades N.° maximo : Duragcao Frequéncia Severidade Probabilidade Risco
Pessoas em perigo 1-5 1-5 1-5 1-5
Ut|||z.ag.:ao de ar Projecéo de particulas Lesdes oculares 1 4 4 4 3 192
comprimido no veio
Componentes da
30 Complexagem Nova Zenit Abastecimento maquina rr’1a.quma - suporte~s Esmagamento/Entalam Lesdes nos membros 1 1 4 4 3
com MP conicos para fixagcao ento superiores
dos veios
Circulagéo na area do Queda de objetos (veio
bobinador e J° Lesbes nos membros inferiores 1 4 4 4 3 192
. com bobine)
desbobinadores
Estrutura Contacto com arestas Hematoma / Corte 3 4 3 1 4
31 Complexagem Nova Zenit Realizar passagem €
acerto de fimes
Arrastamento / Hematoma / esmagamento /
Orgdos méveis Enrolamento / 29 3 3 4 4 3 144
amputacao
Entalamento
32 Complexagem Nova Zenit Inserga?ngzze;rr;etros na Estrutura Contacto com arestas Hematoma / Corte 1 2 5 1 3
Movimentagao sobre Quedas a0 mesmo
aparas de filme . Fraturas/ Contusdes 1 3 3 3 3 81
= nivel
espalhados pelo chao
Circulagao na area do Queda de objetos (veio
33 Complexagem Nova Zenit Arranque e tirar prova bobmgdor e com bobine) Lesdes nos membros inferiores 1 4 4 4 3 192
desbobinadores
Exposicao a superficies LesBes nos membros
Tirar prova cortantes - uso de x-ato : 1 2 4 3 3 72
. superiores
(Slice)
. Exposicao a niveis de
Condigoes de iluminag&o insuficiente Fadiga visual 1 5 5 2 4 200
iluminagao .
ou mal concebida
Temperatura do local
34 Complexagem Nova Zenit Andlise prova de trabalho - Exposigao a condigoes Efeitos de temperaturas 1 5 5 2 4 200
Condicées de ambientais adversas extremas
ambiente térmico
FunC|o.namento dos Exposi¢ao a ruido Efeitos do ruido 1 5 5 4 4
equipamentos elevado




35

Complexagem

Maquina

Nova Zenit

Actividades

Enviar prova para o
laboratério

AVALIACAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

N.° maximo Duracao Frequéncia Severidade Probabilidade
Pessoas em perigo 1-5 1-5 1-5 1-5
Inalagao de
Tratamento Corona | substancias quimicas Intoxicac&o 1 5 5 3 4
(Ozono)
Funcionamento dos Exposicgao a ruido . .
equipamentos olevado Efeitos do ruido 1 5 5 4 4 400
Condices de Exposicao a niveis de
ondigoes iluminag&o insuficiente Fadiga visual 1 5 5 2 4 200
iluminagao .
ou mal concebida
Temperatura do local
de trabalho - Exposicao a condigcbes Efeitos de temperaturas 1 5 5 2 4 200

Condicoes de
ambiente térmico

ambientais adversas

extremas
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6.4 Anexo4 — Procedimento de Substituicdo de Laminas
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~ Codigo: PRF032/0
INSTRUCAO DE TRABALHO Data: 29/04/2022
O amcor Revisio:
Troca de Laminas — Nova Zenit Elaborado: AB | Aprovado: NC
Pagina1de 2
Objetivo Esta instrugdo define o procedimento de troca de laminas.
Ambito E aplicavel 3 4rea de laminagem.
Pré-requisito 5/15
Responsabilidades » E daresponsabilidade do operador da secg¢do da laminagem cumprir este procedimento.
» E daresponsabilidade do supervisor ou chefe turno garantir que o procedimento esta a ser cumprido.

Procedimento 1. Com o auxilio da tesoura representada na fig.1, cortar a quantidade de lamina que se pretende.

A

2. Remover a raclete com a lamina usada da maquina com a devida protecdo colocada

3. Assentar a raclete no suporte destinado para a troca da ldmina. E necessario que garantir que a raclete
fique bem fixa ao suporte e, de seguida, remover os parafusos como representado na fig.2.

4. Desmontar a raclete e remover a lamina. Caso seja necessario utilizar a espatula para remover a ldamina
devido a cola como na fig.3.




= Cédigo: PRF032/0
INSTRUCAO DE TRABALHO Data: 20/04/2022
Revisdo:
Troca de Laminas — Nova Zenit Elaborado: AB | Aprovado: NC
Pdgina 2 de 2

5. Apds aremogdo dalamina, colocar imediatamente a mesma na caixa destinada a laminas usadas, fig.4.
.:"\\
“i
19

St 1y

e C— .

6. Realizar a montagem da lamina. O aperto dos parafusos deve ser iniciado pelo meio da raclete para
que a lamina seja mais facilmente “acertada”, depois colocar os parafusos nas pontas e de imediato
colocar a proteccdo da lamina, posteriormente devem ser colocados os restantes parafusos fig.5.

—

7. Depois de colocada a nova lamina na raclete esta deve ser armazenada no suporte das racletes.

Referéncias
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6.5 Anexo5 — Diagrama de Gantt do 12 e 22 Estagio
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EXAUTOESID Amcor Flexibles
Production System
Time (hmin:seg]
Ne Tarefa Tarefa/Atividade 00:10:00 | 00:20:00 |00:30:00 [ 00:40:00 | 00:50:00  01:00:00 |01:10:00  01:20:00 |01:30:00  01:40:00 [01:50:00 | 02:00:00 [02:10:00  02:20:00 | 02:30:00 | 02:40:00 | 02:50:00 [03:00:00  03:10:00 |03:20:00 | 03:30:00 [03:40:00 | 03:50:00 DT'"“:" Interna/Externa D:'i‘?“
arefa otal
1 |Abrir OF Spider 000521 Intera
2 Raspar e lavar chdo 0029:10 Interna.
3 Desmontar filtros da maquina 00:10:12 Interna.
6 Ir buscar a louga a lavagem 002027 Interna.
8 Remocgdo bobine do bobinador 00:2013 Interna
9 Montar filtros na maquina [ — 00:20:48 Interna.
10 |Colocar massa no chdo 002914 Intera
11  |Troca aluminio do chdo 003950 Intera
12 |Substituicdo aluminio nos tabuleiros 00:3035. Interna.
13 |Andlise da MP necesséria para a OF e trazer para a maquina 00:19:52 Interna.
14 |Montagem bacia retengdo, filtros meia lua e pequenos 003927 Interna.
15 |Montagem da bomba 002040 ntema
16 |Troca cilindro 00:2041 Interna.
17 |Limpeza cilindro com acetato 00:1425 Interna.
18 |Preparar cola 00:15:56. Interna
19 |Montagem louga 00:2030 Interna.
20 |Ligagdo ao aplicador de cola 00:09:57 Interna.
03:50:00
23 |Montagem das palas 00:19:17 Interna.
24 |Colocar a fita-cola 002019 Intera
25 |Montagem racletes 00:19:49 Interna
26 |Depositar cola no aplicador 001523 Intera
27  |Aperto laminas 000954 Intema
28  |Limpeza pressor 00:1004 Interna
29 |Limpeza calandras e veios 00:3936 Interna.
30 |Abastecimento maquina com MP 00:19:14 Interna.
31 |Realizar passagem e acerto de fimes 00559:43 Interna.
32 |Insergdo parametros na maquina 00:04:13 Interna
33 |Arranque e tirar prova —  00:0943 Extena
34 |Analise prova 00:1528 Extema
35  |Enviar prova para o laboratério para medir solventes, passo e gramagem| 00:0435. Extema
N2 Operadores Ativos s s|sfs|s|s|s|s|s]|s|s|s]s|s|s|s]s|s|s[s|s[s|s]s|s{s|s]|s|s|s]s|2]2a|a]|afa]|af[2|s]s|s]s|[a]2|3]1
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6.6 Anexob — Avaliacdo de Riscos do 12 e 22 Estagio
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LEAN SAFETY - MELHORIA DA PRODUTIVIDADE ATRAVES DA APLICAGAO DO
SMED E SUA CONTRIBUIGAO PARA A SEGURANGCA OCUPACIONAL



Classificagao
Tarefa

Internas

AVALIAGAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

Apds as medidas preventivas/corretivas

P - A . " o A . "
Seccao Méquina . N.° maximo : Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade Risco TR e e e ED Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade Risco
Pessoas em perigo 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5
Zona de acesso ao
1 Complexagem Nova Zenit Abrir OF Spider desbobinador - Varios Varios de diferentes naturezas 1 2 4 4 4 128 2 4 4 4 128
controlo visual
Hematoma / Entorse / Fratura /
Queda ao mesmo nivel Contacto dérmico com 1 2 3 3 3 54 2 3 3 3 54
produtos quimicos
Exposicdo a agentes
2 Complexagem Nova Zenit Raspar e lavar o chdo Produtos quimicos | quimicos (acetato de Problemas de satde 1 2 3 4 4 2 3 4 4
étilo)
Projegdes / Contacto ~ P
dérmico / ocular Lesdes oculares / dérmicas 1 2 2 3 4 48 2 2 3 4 48
. Desmontar filtros da Remogao filtros da Hematoma / esmagamento /
3 Complexagem Nova Zenit mégquina méquina Entalamento amputagso 2 5 3 3 3 5 3 3 3
Inalagéo de
Tratamento Corona | substancias quimicas Intoxicagéo 1 5 5 3 4 300 5 5 3 4 300
(Ozono)
Funcionamento dos Exposigéo a ruido . .
equipamentos olevado Efeitos do ruido 1 5 5 4 4 5 5 4 4
6 Complexagem Nova Zenit Ir buscar louga a lavagem
Condicaes de Exposigédo a niveis de
ondicoes iluminag&o insuficiente Fadiga visual 1 5 5 2 4 200 5 5 2 4 200
iluminagéo !
ou mal concebida
Temperatura do local
de trabalho - Exposigéo a condigbes Efeitos de temperaturas
Condigdes de ambientais adversas extremas 1 5 5 2 4 200 5 5 2 4 200
ambiente térmico
Atropelamento Lesdes multiplas de natureza 1 4 4 4 2 4 4 4 2
P diferentes
Esmagamento dos Lesdes nos membros
. ~ membros inferiores inferiores 1 4 4 3 3 4 4 3 3
Movimentagéo de
stackers e porta-
paletes Less b
. esdes nos membros
Queda de objetos inferiores 1 4 4 3 3 4 4 3 3
Lesdes musculo esqueléticas
Exposig&o a vibragdes | relacionadas com o trabalho 1 4 4 3 3 4 4 3 3
(LMERT)
) Remogéo bobine do Transp(l)rte da bobine Esmagamento (entre a |Lesdes mlt'lltiplas nos membros
8 Complexagem Nova Zenit bobinador do bobinador para o bobine e garfos de superiores de natureza 1 4 4 4 2 4 4 4 2
stacker stacker) diferentes
Movimentagédo manual
do veio (peso Ergonémico Lesbes musculoesqueléticas 1 4 4 3 3 4 4 3 3
aproximado = 30kg)
Utilizagdo de ar Projeg&o de particulas Lesdes oculares 1 4 4 4 3 4 4 4 3
comprimido no veio Ieg P
Componentes da
maquina - suportes | Esmagamento/Entalam Lesdes nos membros
conicos para fixagdo ento superiores 1 1 4 4 3 1 4 4 3
dos veios
Circulagdo na érea do Queda de objetos (veio Lesdes nos membros
bobmlador € com bobine) inferiores 1 4 4 4 3 4 4 4 3
desbobinadores
9 Complexagem Nova Zenit Montar filtros na maquina | Montagem de pegas Entalamento Hematon;?n/pif:;ggamento / 2 5 3 4 3 5 3 4 3
" « . Projegdes / Contacto ~ P
10 Complexagem Nova Zenit Colocar massa no chéao Produtos quimicos dérmico / ocular Lesdes oculares / dérmicas 2 5 3 2 4 5 3 2 4
11 Complexagem Nova Zenit Troca aluminio do chdo | Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 2 3 2 3 4 72 3 2 3 4 72




AVALIAGAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

Apds as medidas preventivas/corretivas

Classificagao Seccio Méquina Actividades N.° maximo Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade Medidas preventivas/correctivas Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade
Tarefa ¢ a Pessoas em perigo 1-5 1-5 1-5 1-5 P 1-5 1-5 1-5 1-5
12 Complexagem Nova Zenit Substltugizl:::g\;mlo 08 | Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 2 2 2 3 4 48 2 2 3 4 48
Inalagéo de
Tratamento Corona | substancias quimicas Intoxicagéo 1 5 5 3 4 300 5 5 3 4 300
(Ozono)
Funcionamento dos Exposigao a ruido . B
X Efeitos do ruido 1 5 5 4 4 5 5 4 4
Analise da MP necessaria equipamentos elevado
13 Complexagem Nova Zenit para a OF e trazer para a
maquina Condices de Exposigéo a niveis de
ondicoes iluminag&o insuficiente Fadiga visual 1 5 5 2 4 200 5 5 2 4 200
iluminagéo !
ou mal concebida
Temperatura do local
de trabalho - Exposigéo a condigdes Efeitos de temperaturas
Condigdes de ambientais adversas extremas 1 5 5 2 4 200 5 5 2 4 200
ambiente térmico
14 Complexagem Nova Zenit Montagem bacia retengdo, Esforo fisico / Ergonémico Les6es musculoesqueléticas 2 3 2 3 4 72 3 2 3 4 72
P 9 filtros meia lua e pequenos | Postura de trabalho 9 q
15 Complexagem Nova Zenit Montagem da bomba Montagem de pegas Entalamento Hematon;?n/pif:;ggamento / 2 3 2 2 3 36 3 2 2 3 36
Ergonondmico (na | Lesdes musculo esqueléticas
movimentagéo do relacionadas com o trabalho 1 3 3 4 4 3 3 4 4
Movimentagdo do | carrinho de transporte) (LMERT)
16 Complexagem Nova Zenit Troca cilindro cilindro com auxilio do
carrinho de transporte Queda de objet Lesdes d b
ueda de objetos esdes dos membros
(cilindro) inferiores 1 3 3 4 2 72 3 3 4 2 72
Projegdes / Contacto ~ —
dérmico / ocular Lesdes oculares / dérmicas 1 3 3 2 4 72 3 3 2 4 72
Produtos quimicos
. - Exposicdo a agentes
% 17 Complexagem Nova Zenit lepez:ccéltllar;c;ro com quimicos (acetato de | Varios de diferentes naturezas 1 3 3 4 4 3 3 4 4 144
c etilo)
S
[H]
- Arrastamento / Hematoma / esmagamento /
c Orgéos méveis Enrolamento / amputa ag 1 3 3 3 3 3 3 3 3 81
- Entalamento putag
" Manuseamento de Exposicéo a - "
18 Complexagem Nova Zenit Preparar cola substancias quimicas | substancias quimicas Varios de diferentes naturezas 1 3 4 4 3 3 4 4 3 144
19 Complexagem Nova Zenit Montagem louga Montagem de pegas Entalamento Hematon;?n/pif:;ggamento / 2 3 2 4 3 72 3 2 4 3 72
Ligagé&o ao aplicador de Exposigéo a Lesdes nos membros
20 Complexagem Nova Zenit 93¢ P superficies de corte Corte y 2 2 4 4 3 2 4 4 3 96
cola o superiores
(lamina)
Arrastamento / Hematoma / esmagamento /
23 Complexagem Nova Zenit Montagem das palas Orgéos méveis Enrolamento / 29 2 2 3 4 3 72 2 3 4 3 72
amputag&o
Entalamento / Corte
Arrastamento / Hematoma / esmagamento /
24 Complexagem Nova Zenit Colocar a fita-cola Orgaos moveis Enrolamento / 2g 2 2 3 4 3 72 2 3 4 3 72
amputag&o
Entalamento / Corte
25 Complexagem Nova Zenit Montagem racletes Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 2 3 2 4 3 72 3 2 4 3 72
Produtos quimicos Projegdes / Contacto Lesdes oculares / dérmicas 1 4 4 3 3 4 4 3 3 144
dérmico / ocular
Deteriorizagao da
cablagem eléctrica da Incéndio Queimaduras/ Intoxicagoes 1 2 4 4 3 2 4 4 3 96
bomba
26 Complexagem Nova Zenit  [Depositar cola no aplicador
- Exposicdo a agentes .
Produtos quimicos quimicos (COV's) Problemas de saude 1 3 4 4 3 3 4 4 3 144
Derrame - piso Hematoma / Entorse / Fratura /
P Queda ao mesmo nivel Contacto dérmico com 1 2 4 3 4 2 4 3 4 96
escorregadio P
produtos quimicos




AVALIAGAO DE RISCOS

Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

Apds as medidas preventivas/corretivas

Classificagéo = PP . N.° maximo Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade - . " . Duragéao Frequéncia Severidade Probabilidade -
Tarefa Secgao Maquina Actividades Pessoas em perigo 1.5 1-5 1-5 1.5 Risco Medidas preventivas/correctivas 1-5 1.5 1.5 1-5 Risco
Exposigdo a LesGes nos membros
27 Complexagem Nova Zenit Aperto laminas superficies de corte Corte Superiores 2 2 4 4 3 96 2 4 4 3 96
(lamina) P
Movimentagédo manual Lesdes musculo esqueléticas
28 Complexagem Nova Zenit Limpeza pressor dos pressores ( peso Ergonémico relacionadas com o trabalho 2 3 3 2 3 54 3 3 2 3 54
inferior a 25kg) (LMERT)
NIP POINT (Calandra Lesdes nos membros
e veios em Esmagamento . 2 5 3 5 3 225 5 3 5 3 225
- superiores
movimento)
Limpeza dos veios Queda em altura Lesdes multiplas de natureza
situados em altura (I!mpeza dos veios diferentes 2 5 2 4 4 5 2 4 4
existentes em altura)
29 Complexagem Nova Zenit | Limpeza calandras e veios
Exposigéo a produtos Contacto com - .
quimicos (Acstato) | substancias quimicas Varios de diferentes naturezas 2 5 3 3 3 5 3 3 3
Movimentacio manual Lesdes musculo esqueléticas
dos \?eios Posturas incorrectas | relacionadas com o trabalho 2 1 4 3 3 1 4 3 3
(LMERT)
Atropelamento Lesdes multiplas de natureza 1 4 4 4 2 4 4 4 2
P diferentes
Esmagamento dos LesGes nos membros
. ~ membros inferiores inferiores 1 4 4 3 3 4 4 3 3
Movimentacéo de
stackers e porta-
n paletes Less b
© Queda de objetos esoeisn?eorfor:;:m ros 1 4 4 3 3 4 4 3 3
=
S
.9 Lesdes musculo esqueléticas
c Exposig&o a vibragdes | relacionadas com o trabalho 1 4 4 3 3 4 4 3 3
- (LMERT)
. - Transporte da bobine | Esmagamento (entre a [Lesées multiplas nos membros
30 Complexagem Nova Zenit Abastec::n;;n’t\;’:maquma do bobinador para o bobine e garfos de superiores de natureza 1 4 4 4 2 4 4 4 2
stacker stacker) diferentes
Movimentagédo manual
do veio (peso Ergonémico Lesbes musculoesqueléticas 1 4 4 3 3 4 4 3 3
aproximado = 30kg)
Utilizagao de ar Projeg&o de particulas Lesdes oculares 1 4 4 4 3 4 4 4 3
comprimido no veio
Componentes da
maquina - suportes | Esmagamento/Entalam Lesdes nos membros
conicos para fixagdo ento superiores 1 1 4 4 3 1 4 4 3
dos veios
Circulagdo na érea do Queda de objetos (veio Lesdes nos membros
bobmlador € com bobine) inferiores 1 4 4 4 3 4 4 4 3
desbobinadores
Estrutura Contacto com arestas Hematoma / Corte 3 4 3 1 4 4 3 1 4 48
31 Complexagem Nova Zenit Realizar passagem &
acerto de fimes
Arrastamento / Hematoma / esmagamento /
Orgéos méveis Enrolamento / a9 3 3 4 4 3 3 4 4 3
amputag&o
Entalamento
32 Complexagem Nova Zenit Inserga(r)ngzﬁ:;etros na Estrutura Contacto com arestas Hematoma / Corte 1 2 5 1 3 2 5 1 3 30
Movimentagéo sobre Quedas 30 mesmo
aparas de filme nivel Fraturas/ Contustes 1 3 3 3 3 3 3 3 3
espalhados pelo chao
[72]
o Circulaga 2 d
E § . |rcubao(;t;aiﬁar;aora;ea ° Queda de objetos (veio Lesdes nos membros 1 4 4 4 3 4 4 4 3
) 33 Complexagem Nova Zenit Arranque e tirar prova desbobinadores com bobine) inferiores
e
x
W Exposigéo a Lesdes nos membros
Tirar prova superficies cortantes - - 1 2 4 3 3 72 2 4 3 3 72
" superiores
uso de x-ato (Slice)




AVALIAGAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Apds as medidas preventivas/corretivas

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

Classificagao Seccio Méquina Actividades N.° maximo Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade Medidas preventivas/correctivas Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade
Tarefa ¢ a Pessoas em perigo 1-5 1-5 1-5 1-5 P 1-5 1-5 1-5 1-5
Condicaes de Exposigédo a niveis de
iIumi%a 0 iluminag&o insuficiente Fadiga visual 1 5 5 2 4 200 5 5 2 4 200
< ou mal concebida
Temperatura do local
. o de trabalho - Exposigéo a condigdes Efeitos de temperaturas
34 Complexagem Nova Zenit Anélise prova
plexag v ' S prov Condigdes de ambientais adversas extremas 1 5 5 2 4 200 5 5 2 4 200
ambiente térmico
Funcionamento dos | - Exposigdo a uido Efeitos do ruido 1 5 5 4 4 5 5 4 4
Inalagéo de
Tratamento Corona | substancias quimicas Intoxicagéo 1 5 5 3 4 300 5 5 3 4 300
(Ozono)
Funcionamento dos | - Exposigdo a uido Eeitos do ruido 1 5 5 4 4 5 5 4 4
35 Complexagem Nova Zenit Enviar provg para o
" laboratério £ L iveis d
o XpOsig¢&o a niveis de
3+ Cﬁ:rﬂi%(;e;ge iluminag&o insuficiente Fadiga visual 1 5 5 2 4 200 5 5 2 4 200
< < ou mal concebida
S
3 Temperatura do local
P de trabalho - Exposigéo a condigdes Efeitos de temperaturas
(1] Condigdes de ambientais adversas extremas 1 5 5 2 4 200 5 5 2 4 200
ambiente térmico
Exposigdo a Lesdes nos membros
4 Complexagem Nova Zenit Cortar fibra para os filtros Cortar filtros superficies cortantes e superiores 1 2 4 3 3 72 1. Criagao de suporte de armazenamento das fibras 2 4 3 2 48
uso de tesoura P
1. Reforgo de protegao fisica da lamina - implementagdo de uma guarda
. . - para prevengao de corte
5 Complexagem Nova Zenit Desmontar racletes Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 1 3 2 3 3 54 2. Nunca deixar a lamina desprotegida na raclete 3 2 3 2 36
3. Sensibilizagdo constante dos operadores - criagdo de procedimento
1. Reforgo de protegao fisica da lamina - implementagdo de uma guarda
. T A . - para prevengao de corte
7 Complexagem Nova Zenit Substituicdo das laminas | Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 1 4 2 4 4 2. Nunca deixar a lamina desprotegida na raclete 4 2 3 3 72
3. Sensibilizagdo constante dos operadores - criagdo de procedimento
Exposigéo a Lesdes nos membros
21 Complexagem Nova Zenit Cortar palas Ferramentas de corte | superficies cortantes e Superiores 2 2 4 3 3 72 1. Criagao de suporte de armazenamento das palas 2 4 3 2 48
uso de tesoura P
Exposigéo a =
" L Lesdes nos membros s
22 Complexagem Nova Zenit Cortar papel para acertos | Ferramentas de corte | superficies cortantes e superiores 1 2 4 3 3 72 1. Criagao de suporte de armazenamento do papel para acertos 2 4 3 2 48
uso de tesoura
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6.7 Anexo7 — Diagrama de Gantt do 32 Estagio
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@A RO Sl Amcor Flexibles
Production System
Time [h:min:seg] Y
o . Duragdo Duragdo
Ne Tarefa Tarefa/Atividade 00:10:00 | 00:20:00 | 00:30:00 | 00:40:00 | 00:50:00 | 01:00:00 |01:10:00 | 01:20:00 | 01:30:00 | 01:40:00 | 01:50:00 | 02:00:00 | 02:10:00 | 02:20:00 | 02:30:00 | 02:40:00 | 02:50:00 Taref: Interna/Externa Total
arefa otal
1 Abrir OF Spider 00:04:28 Interna
2 Remogdo bobine do bobinador 00:20:19 Interna
3 |Desmontar filtros da maquina 00:09:41 Interna
4 Montar filtros na maquina 00:20:00 Interna
5  |Andlise da MP necessaria para a OF e trazer para a maquina 00:14:49 Interna
6  |Troca cilindro 00:20:11 Interna
7 Limpeza cilindro com acetato 00:14:26 Interna
8 Substitui¢do aluminio nos tabuleiros 00:30:30 Interna
9 Montagem louga 00:19:45 Interna
10 |Ligagdo ao aplicador de cola 00:09:58 Interna
11 |Montagem das palas 00:20:29 Interna
12 [Colocar a fita-cola 00:2014 Interna
13 |Montagem bacia retengdo, filtros meia lua e pequenos 00:29:51 Interna
14  |Substituigdo racletes com laminas 00:19:32 Interna
02:50:00
15 |Aperto laminas 00:10:01 Interna
16 |Limpeza pressor 00:10:16 Interna
17 |Montagem da bomba 00:15:14 Interna
18 |Limpeza calandras e veios 00:40:05 Interna
19 |Preparar cola 00:14:40 Interna
20 |Realizar passagem e acerto de fimes 00:59:46 Interna
21 |Abastecimento mdquina com MP 00:10:42 Interna
22 |Depositar cola no aplicador 00:14:13 Interna
23 |Insergdo parametros na maquina 00:10:06 Intera
24 |Arranque e tirar prova 00:10:44 Externa
25 |Analise prova 00:14:06 Externa
26  |Enviar prova para o laboratério para medir solventes, passo e gramagem 00:05:38 Externa
Ne Operadores Ativos 3|3 |s|afs|s|[3s|3]s|3s|a|3s|sf[3s|3]|3|3]2|2|3|[3|3]3|3]a|3|3|[3]|3]2|1]2|3]1
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6.8 Anexo8 — Avaliacdao de Riscos do 32 Estagio
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LEAN SAFETY - MELHORIA DA PRODUTIVIDADE ATRAVES DA APLICAGAO DO
SMED E SUA CONTRIBUIGAO PARA A SEGURANGCA OCUPACIONAL



Classificagao
Tarefa

Internas

AVALIAGAO DE RISCOS

Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

@

<

amcor

Apos as medidas preventivas/corretivas

P - A . " o A . "
No Seccao Méquina . Perigo Risco Do N.° maximo : Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade Risco TR e e e ED Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade Risco
Pessoas em perigo 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5
Zona de acesso ao
1 Complexagem Nova Zenit Abrir OF Spider desbobinador - Varios Varios de diferentes naturezas 1 2 4 4 4 2 4 4 4 128
controlo visual
. Desmontar filtros da Remogao filtros da Hematoma / esmagamento /
3 Complexagem Nova Zenit méquina méquina Entalamento amputagéo 2 5 3 3 3 5 3 3 3 135
Atropelamento | -es0es multiplas de natureza 1 4 4 4 2 4 4 4 2 128
P diferentes
Esmagamento dos LesGes nos membros
. ~ membros inferiores inferiores 1 4 4 3 3 4 4 3 3 144
Movimentagéo de
stackers e porta-
paletes Less b
. esdes nos membros
Queda de objetos inferiores 1 4 4 3 3 4 4 3 3 144
Lesdes musculo esqueléticas
Exposig&o a vibragdes | relacionadas com o trabalho 1 4 4 3 3 4 4 3 3 144
(LMERT)
) Remogéo bobine do Transp(l)rte da bobine Esmagamento (entre a |Lesdes mlt'lltiplas nos membros
8 Complexagem Nova Zenit bobinador do bobinador para o bobine e garfos de superiores de natureza 1 4 4 4 2 4 4 4 2 128
stacker stacker) diferentes
Movimentagédo manual
do veio (peso Ergonémico Lesbes musculoesqueléticas 1 4 4 3 3 4 4 3 3 144
aproximado = 30kg)
Utilizagao de ar L . ~
comprimido no veio Projecéo de particulas Lesdes oculares 1 4 4 4 3 4 4 4 3 192
Componentes da
maquina - suportes | Esmagamento/Entalam Lesdes nos membros
conicos para fixagdo ento superiores 1 1 4 4 3 1 4 4 3
dos veios
Circulagéo na érea do Queda de objetos (veio Lesdes nos membros
bobmlador e com bobine) inferiores 1 4 4 4 3 4 4 4 3 192
desbobinadores
9 Complexagem Nova Zenit Montar filtros na maquina | Montagem de pegas Entalamento Hematon;?n/pif:;ggamento / 2 5 3 4 3 5 3 4 3 180
12 Complexagem Nova Zenit Substltugizl:::g\;mlo 08 | Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 2 2 2 3 4 48 2 2 3 4 48
Inalagéo de
Tratamento Corona | substancias quimicas Intoxicagéo 1 5 5 3 4 300 5 5 3 4 300
(Ozono)
Funcionamento dos Exposigéo a ruido . B
X Efeitos do ruido 1 5 5 4 4 5 5 4 4
Andlise da MP necesséria equipamentos elevado
13 Complexagem Nova Zenit para a OF e trazer para a
maquina Condices de Exposicéo a niveis de
ondicoes iluminag&o insuficiente Fadiga visual 1 5 5 2 4 200 5 5 2 4 200
iluminagéo !
ou mal concebida
Temperatura do local
de trabalho - Exposigéo a condigbes Efeitos de temperaturas
Condigdes de ambientais adversas extremas 1 5 5 2 4 200 5 5 2 4 200
ambiente térmico
14 Complexagem Nova Zenit Montagem bacia retengdo, Esforgo fisico / Ergonémico Lesbes musculoesqueléticas 2 3 2 3 4 72 3 2 3 4 72
P 9 filtros meia lua e pequenos | Postura de trabalho 9 q
15 Complexagem Nova Zenit Montagem da bomba Montagem de pegas Entalamento Hematon;?n/pif:;ggamento / 2 3 2 2 3 36 3 2 2 3 36
Ergonondmico (na | Lesdes musculo esqueléticas
movimentagéo do relacionadas com o trabalho 1 3 3 4 4 3 3 4 4
Movimentagdo do | carrinho de transporte) (LMERT)
16 Complexagem Nova Zenit Troca cilindro cilindro com auxilio do
carrinho de transporte Queda de objet Lesdes d b
ueda de objetos esdes dos membros
(cilindro) inferiores 1 3 3 4 2 72 3 3 4 2 72




AVALIAGAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

Apos as medidas preventivas/corretivas

Classificagéo PP . N.° maximo Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade - . " . Duragéao Frequéncia Severidade Probabilidade -
Tarefa Maquina Actividades ReserE G R 15 15 1-5 15 Risco Medidas preventivas/correctivas 18 15 1-5 15 Risco
Pr?gfgiz/ligzr:fto Lesdes oculares / dérmicas 1 3 3 2 4 72 3 3 2 4 72
Produtos quimicos
Li dind Exposigéo a agentes
17 Complexagem Nova Zenit 'mpeZ:C(;';toro com quimicos (acetato de |Varios de diferentes naturezas 1 3 3 4 4 144 3 3 4 4 144
etilo)
Arrastamento / Hematoma / esmagamento /
Orgaos moveis Enrolamento / amputa ég 1 3 3 3 3 81 3 3 3 3 81
Entalamento putag
. Manuseamento de Exposicédo a - .
18 Complexagem Nova Zenit Preparar cola substancias quimicas | substancias quimicas Varios de diferentes naturezas 1 3 4 4 3 144 3 4 4 3 144
19 Complexagem Nova Zenit Montagem louga Montagem de pegas Entalamento Hematon;:"i)ifan;gamento ! 2 3 2 4 3 72 3 2 4 3 72
Ligag&o ao aplicador de Exposigao a Lesdes nos membros
20 Complexagem Nova Zenit ga¢ P superficies de corte Corte 8 2 2 4 4 3 2 4 4 3
cola (1amina) superiores
Arrastamento / Hematoma / esmagamento /
23 Complexagem Nova Zenit Montagem das palas Orgaos méveis Enrolamento / amputa ég 2 2 3 4 3 72 2 3 4 3 72
Entalamento / Corte putag
Arrastamento / Hematoma / esmagamento /
24 Complexagem Nova Zenit Colocar a fita-cola Orgaos moveis Enrolamento / amputa ag 2 2 3 4 3 72 2 3 4 3 72
Entalamento / Corte putag
25 Complexagem Nova Zenit Montagem racletes Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 2 3 2 4 3 72 3 2 4 3 72
%
c Produtos quimicos Pr?:fr:;illgzzlt:fm Lesdes oculares / dérmicas 1 4 4 3 3 4 4 3 3
e
()
el
E Deteriorizagdo da
cablagem eléctrica da Incéndio Queimaduras/ Intoxicagoes 1 2 4 4 3 2 4 4 3
bomba
26 Complexagem Nova Zenit  [Depositar cola no aplicador
Produtos quimicos E:E?;Iiizz (acag\e}?stt)as Problemas de saude 1 3 4 4 3 3 4 4 3
Derrame - piso Hematoma / Entorse / Fratura /
escore aZio Queda ao mesmo nivel Contacto dérmico com 1 2 4 3 4 2 4 3 4
9 produtos quimicos
Exposigao a Lesdes nos membros
27 Complexagem Nova Zenit Aperto laminas superficies de corte Corte 8 2 2 4 4 3 2 4 4 3
(lAmina) superiores
Movimentagédo manual Lesdes musculo esqueléticas
28 Complexagem Nova Zenit Limpeza pressor dos pressores ( peso Ergondmico relacionadas com o trabalho 2 3 3 2 3 54 3 3 2 3 54
inferior a 25kg) (LMERT)
NIP POINT (Calandra Lesdes nos membros
e veios em Esmagamento . 2 5 3 5 3 225 5 3 5 3 225
movimento) superiores
Limpeza dos veios Queda em altura Lesdes multiplas de natureza
situados em altura (I!mpeza dos veios diferentes 2 5 2 4 4 5 2 4 4
existentes em altura)
29 Complexagem Nova Zenit | Limpeza calandras e veios
Exposigdo a produtos Contacto com - "
quimicos (Acstato) | substancias quimicas Varios de diferentes naturezas 2 5 3 3 3 5 3 3 3
Movimentacio manual Lesdes musculo esqueléticas
dos \?eios Posturas incorrectas | relacionadas com o trabalho 2 1 4 3 3 36 1 4 3 3 36
(LMERT)




AVALIAGAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

Apos as medidas preventivas/corretivas

Classificagao Méquina . Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade Risco TR e e e ED Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade Risco
Tarefa 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5
Atropelamento Lesbes muiltiplas de natureza 4 4 2 128 4 4 4 2 128
P diferentes
Esmagamento dos Lesdes nos membros
Movimentag&o de membros inferiores inferiores 4 3 3 144 4 4 3 3 144
stackers e porta-
paletes
. Lesdes nos membros
Queda de objetos inferiores 4 3 3 144 4 4 3 3 144
Lesdes musculo esqueléticas
Exposig&o a vibragdes | relacionadas com o trabalho 4 3 3 144 4 4 3 3 144
(LMERT)
30 c | N Zenit Abastecimento maquina | Transporte da bobine | Esmagamento (entre a |Lesdes mdiltiplas nos membros
omplexagem ova zeni com MP do bobinador parao | bobine e garfos de superiores de natureza 4 4 2 128 4 4 4 2 128
stacker stacker) diferentes
(/)] Movimentag&o manual
5+ do veio (peso Ergonémico Lesdes musculoesqueléticas 4 3 3 144 4 4 3 3 144
< aproximado = 30kg)
o
()
E Utilizagdo de ar
_— comprimido no veio Projegéo de particulas Lesbes oculares 4 4 3 192 4 4 4 3 192
Componentes da
maquina - suportes | Esmagamento/Entalam Lesbes nos membros 4 4 3 1 4 4 3
conicos para fixagdo ento superiores
dos veios
Circulagao na area do Queda de objetos (veio Lesdes nos membros
bobinador e com bobine) inferiores 4 4 3 192 4 4 4 3 192
desbobinadores
Estrutura Contacto com arestas Hematoma / Corte 3 1 4 48 4 3 1 4 48
31 Complexagem Nova Zenit Realizar passagem e
acerto de fimes
Arrastamento / Hematoma / esmagamento /
Orgaos moveis Enrolamento / ag 4 4 3 3 4 4 3
amputagéo
Entalamento
32 Complexagem Nova Zenit Inserga(:ngzﬁ:;etros na Estrutura Contacto com arestas Hematoma / Corte 5 1 3 2 5 1 3 30
Movimentagao sobre Quedas a0 mesmo
aparas de filme h Fraturas/ Contusdes 3 3 3 3 3 3 3 81
= nivel
espalhados pelo chao
Circulagao na area do Queda de objet . Lesd b
33 Complexagem Nova Zenit Arranque e tirar prova bobinador e ueda de objetos (veio €80es Nos membros 4 4 3 4 4 4 3 192
N com bobine) inferiores
desbobinadores
Exposigéo a Lesdes nos membros
Tirar prova superficies cortantes - : 4 3 3 72 2 4 3 3 72
" superiores
uso de x-ato (Slice)
Condicaes de Exposigédo a niveis de
ondicoes iluminag&o insuficiente Fadiga visual 5 2 4 200 5 5 2 4 200
iluminagao !
ou mal concebida
» Temperatura do local
" - de trabalho - Exposigdo a condigdes Efeitos de temperaturas
g 34 Complexagem Nova Zenit Andlise prova Condigoes de ambiontais adversas extromas 5 2 4 200 5 5 2 4 200
S ambiente térmico
[]
; Funcionamento dos Exposicéo a ruido
i equipamentos clevado Efeitos do ruido 5 4 4 5 5 4 4
Inalagéo de
Tratamento Corona | substancias quimicas Intoxicagéo 5 3 4 300 5 5 3 4 300
(Ozono)
Funcionamento dos Exposigao a ruido . .
equipamentos olevado Efeitos do ruido 5 4 4 5 5 4 4
35 Complexagem Nova Zenit Enwlarbpm\? para o
aboratorio Condices de Exposigéo a niveis de
oncigoes iluminag&o insuficiente Fadiga visual 5 2 4 200 5 5 2 4 200
iluminagao !
ou mal concebida
Temperatura do local
de trabalho - Exposigdo a condigdes Efeitos de temperaturas
Condi¢des de ambientais adversas extremas 5 2 4 200 5 5 2 4 200
ambiente térmico
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AVALIAGAO DE RISCOS
Setup Nova Zenit

Antes de qualquer medida preventiva/corretiva

Apos as medidas preventivas/corretivas

0 i o A . " o A . "
Méquina . N.° maximo : Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade Risco TR e e e ED Duragao Frequéncia Severidade Probabilidade Risco
Pessoas em perigo 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5 1-5
Exposigdo a Lesdes nos membros
4 Complexagem Nova Zenit Cortar fibra para os filtros Cortar filtros superficies cortantes e superiores 1 2 4 3 3 72 1. Criagao de suporte de armazenamento das fibras 2 4 3 2 48
uso de tesoura P
1. Reforgo de protegao fisica da lamina - implementagdo de uma guarda
. ) - para prevengao de corte
5 Complexagem Nova Zenit Desmontar racletes Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 1 3 2 3 3 54 2. Nunca deixar a lamina desprotegida na raclete 3 2 3 2 36
3. Sensibilizagdo constante dos operadores - criagdo de procedimento
1. Reforgo de protegao fisica da lamina - implementagdo de uma guarda
. T - ) - para prevengao de corte
7 Complexagem Nova Zenit Substituicdo das laminas | Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 1 4 2 4 4 2. Nunca deixar a lamina desprotegida na raclete 4 2 3 3 72
3. Sensibilizagdo constante dos operadores - criagdo de procedimento
Exposigdo a Lesdes nos membros
21 Complexagem Nova Zenit Cortar palas Ferramentas de corte | superficies cortantes e Superiores 2 2 4 3 3 72 1. Criagao de suporte de armazenamento das palas 2 4 3 2 48
uso de tesoura P
Exposigéo a «
. - Lesbes nos membros -
22 Complexagem Nova Zenit | Cortar papel para acertos | Ferramentas de corte | superficies cortantes e superiores 1 2 4 3 3 72 1. Criagao de suporte de armazenamento do papel para acertos 2 4 3 2 48
uso de tesoura P
Hematoma / Entorse / Fratura /
Queda ao mesmo nivel Contacto dérmico com 1 2 3 3 3 54 1. Eliminado - implementag&o de comportamento proativo (1] 3 3 3 0
produtos quimicos
Exposicdo a agentes
Complexagem Nova Zenit Raspar e lavar o chdo Produtos quimicos | quimicos (acetato de Problemas de satde 1 2 3 4 4 1. Eliminado - implementag&o de comportamento proativo 0 3 4 4 0
étilo)
Projegdes / Contacto ~ P o . ~ .
dérmico / ocular Lesdes oculares / dérmicas 1 2 2 3 4 48 1. Eliminado - implementag&o de comportamento proativo 0 2 3 4 0
Inalagéo de
Tratamento Corona | substancias quimicas Intoxicagé@o 1 5 5 3 4 300 - Eliminado - criag&o check-list para lavagem e carro pré-preparado 0 5 3 4 0
(Ozono)
Funcionamento dos Exposigao a ruido . . - s . .
equipamentos olevado Efeitos do ruido 1 5 5 4 4 . Eliminado - criag&o check-list para lavagem e carro pré-preparado 0 5 4 4 0
Complexagem Nova Zenit Ir buscar louga a lavagem
Condicaes de Exposigédo a niveis de
iIumi%a Zo0 iluminagao insuficiente Fadiga visual 1 5 5 2 4 200 1. Eliminado - criagéo check-list para lavagem e carro pré-preparado 0 5 2 4 0
< ou mal concebida
Temperatura do local
de trabalho - Exposigao a condigdes Efeitos de temperaturas - L ox . .
Condigdes de ambientais adversas extremas 1 5 5 2 4 200 1. Eliminado - criagéo check-list para lavagem e carro pré-preparado 0 5 2 4 0
ambiente térmico
Complexagem Nova Zenit Colocar massa no chdo Produtos quimicos Prg:fgiz/lizzr:fto Lesbes oculares / dérmicas 2 5 3 2 4 n . Eliminado - implementagé@o de comportamento proativo 0 3 2 4 0
Complexagem Nova Zenit Troca aluminio do chdo | Ferramentas de corte Corte Ferida superficial / profunda 2 3 2 3 4 72 1. Eliminado - implementag&o de comportamento proativo 0 2 3 4 0
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Planode A¢des SMED NOVA ZENIT

@ Amcor Flexibles
Production System

N° Tarefas Legenda AB Anna Bandura
0 N&o iniciado MmC Miguel Couto
0 I José Sousa
;
0 Interrompido
2 Adiado
5 N2 Acdes definidas
Tarefa Origem Causa Agdo Responsavel Data Estado Comentarios
= . Movimentador da secgéo a levar a - = . i .
Remocé&o bobine do ~ . . R Em Subdividir a tarefa em duas fases em que a remogao da bobine seré realizada
2 . Duracéo excessiva da tarefa | bobine laminada para a zona de cura ou AB 30/09/2022 . = ] 5
desbobinador estufa progresso | pelo 3° operador e a movimentagdo da mesma pelo movimentador da sec¢ao
Dificuldades no encaixe dos
4 Monta,r ﬁlt_ros na mesmos. Usadg ‘“:SC?‘d‘”e Rever uma alternativa pgra amontagem JS 31/12/2022 il Em anélise uma possivel alternativa pela equipa da manutengéo
maquina para acesso e exigéncia de 2 do filtro de cima progresso
operadores
Substituicdo . . Subdividir a tarefa em duas etapas sendo que a preparacéo do aluminio é
P ~ . Aluminio pré-preparado com molde para Em B = L <
8 aluminio nos Duragéo excessiva da tarefa 5 . AB + MC 30/09/2022 realizada pelo 3° operador durante a operagdo da maquina e ano setup sera
K corte a medida progresso . = P
tabuleiros realizada somente a colocagao do aluminio
) . Desdobrar tarefa em 2, sendo estas a ) . ’ )
Lim Duraga ref . . Val a ref rinserida no plan manutengao preven
18 impeza de_ u gg?o gxcessnva datarefa e limpeza do tambor e verificagio dos AB + MC 31/12/2022 Adiado alidagdo seata_eapode se |_ serida opa. o de manute <;a~op eventiva do
calandras e veios exigéncia de 2 operadores topos equipamento realizado pela equipa de manutencéo
20 Realizar pass_agem Durelu;?o gxcesslva datarefa e Criagdo de uma guna de formaa fgcﬂntar AB + MC 31/12/2022 Adiado Validacdo do melhor método para melhorar a eficiéncia
e acerto de filmes exigéncia de 2 operadores | a passagem e alinhamento dos filmes
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