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RESUMO

A otimizagdo dos processos produtivos torna-se cada vez mais necessaria nos dias de
hoje, uma vez que permite a maximizag¢ao dos recursos e das matérias-primas bem como a re-
ducdo de desperdicios. O desperdicio pode estar associado a custos, tempo, residuos e mao-de-
obra. Assim, o presente trabalho teve como principal objetivo a otimizacdo do processo produ-

tivo de uma industria de vinhos, através da redugao dos diversos desperdicios.

Comegou-se por observar as linhas de producdo em funcionamento para a realizacao
de um levantamento de situagdes nao conformes, motivos de paragens e, ainda, motivos de
quebra que levam a desperdicios de materiais de embalagem e a um aumento dos residuos

gerados.

Os principais resultados indicaram que as linhas com maiores tempos de paragem foram
as linhas 3 e 6 e que os materiais de embalagem com maior propensao para quebra e, portanto,
desperdicio foram o vidro, as capsulas PVC e as caixas. Quer para os tempos de paragem, quer
para as quebras, o principal motivo é a avaria de equipamentos, pelo que uma das sugestdes de
melhoria passou pela revisdao do plano de manutengdes preventivas ja existente, ponderando
tornar as mesmas mais regulares. Sugeriu-se também a tentativa de aproveitamento de mate-
riais que atualmente sdo rejeitados, ainda que possam ser reaproveitados sem comprometer a

qualidade do produto acabado.

Foram ainda apresentadas outras medidas de reducdo do desperdicio e elaborados pos-
ters para sensibilizacdo dos colaboradores, no ambito da sustentabilidade e da necessidade de

um correto encaminhamento de residuos.

Palavas chave: Industria, Otimizacdo, Reduc¢do de Desperdicio, Vinho
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ABSTRACT

The optimization of production processes becomes more and more necessary nowa-
days, as it allows resources and raw materials to be maximized and waste to be reduced. Waste
can be associated to costs, time, industrial waste, or labour. Thus, this work had as its main
objective the optimization of the production process of a wine industry, through the reduction

of various wastes.

It started by observing the production lines in operation, to carry out a survey of non-
compliant situations, reasons for stoppages and reasons for breakages that lead to waste of

packaging materials and an increase in waste generated.

The main results indicated that the lines with the longest downtimes were lines 3 and
6, and that the packaging materials most prone to breakage, and therefore waste, were glass,
PVC capsules and boxes. Both for stoppage times and breakages, the main reason is equipment
breakdown, so that one of the suggestions for improvement was the review of the preventive
maintenance plan already existing, considering making them more regular. It was also suggested
the use of materials that are currently being rejected, although they can be reused without com-

promising the quality of the finished product.

Other measures to reduce waste were also presented and posters were produced to

raise awareness among employees about sustainability and the need for correct waste disposal.

Keywords: Industry, Optimization, Wastage Reduction, Wine
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1.INTRODUCAO

1.1. INDUSTRIA DO VINHO

1.1.1. VINHO

O vinho é uma bebida alcodlica consumida mundialmente. Dados de 2020 revelam um
consumo mundial estimado em 234 Mhl de vinho, sendo os Estados Unidos da América o maior
consumidor mundial (33 Mhl), seguido de Francga (24,7 Mhl), tal como sucedeu nos anos de 2016
a 2019. Estes dados encontram-se representados na Figura 1.1 (IOVW, 2021). Relativamente a
dados de producdo, em 2020, estima-se que em todo o mundo foram produzidos 260 Mhl de
vinho, sendo o maior produtor a Italia, seguido da Franca, com producdes estimadas de 49,1 e

46,6 Mhl, respetivamente. Estes dados sdo observaveis na Figura 1.2 (IOVW, 2021).

Evolugdo do consumo de vinho (2016 - 2020)
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Figura 1.1 - Grafico relativo aos 11 maiores consumidores de vinho a nivel mundial, entre 2016 e 2020. Nota: prov.:

valores provisorios; prel.: valores preliminares. Adaptado de: (IOVW, 2021).



Evolucdo da producdo de vinho (2016 - 2020)
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Figura 1.2 - Grafico relativo aos 11 maiores produtores de vinho a nivel mundial, entre 2016 e 2020. Nota: prov.:
valores provisorios; prel.: valores preliminares. Adaptado de (IOVW, 2021).

O vinho resulta da fermentacdo do mosto de uvas frescas, maduras e saudaveis, com o
auxilio de microrganismos — leveduras — que transformam os aglcares contidos no sumo da uva,
através de processos bioquimicos em: etanol, diéxido de carbono e compostos secunddrios
(Ferreira, 2017; Teixeira, 2017). Assim, os principais constituintes do vinho incluem agua, etanol,

glicerol, acidos organicos e acidos fendlicos (Ferreira, 2017).

Pode considerar-se que esta bebida é tdo antiga quanto a origem da civilizagdo, exis-
tindo indicagGes da sua produgdo datadas entre 5400 e 5000 AC, identificada pela evidéncia de
acido tartarico numa jarra de barro no Irdo. Este composto, para além de estar presente nas

uvas, é utilizado no processo de vinificacdo (Berghoef, 2010; Furtado, 2013).

A sua composicdo pode ser muito variada e/ou complexa. Estd dependente de varios
fatores, entre eles, a casta e a qualidade da uva, o terroir, o clima, o solo e a sua disponibilidade,
a data da vindima, as condicdes de colheita, o modo de producdo e, também, a idade das vinhas

(Ferreira, 2017; van Leeuwen et al., 2020).

1.1.1.1. TIPOS DE VINHO

Uma vez que existem variadas composi¢Ges de vinho, e o seu processo de produgdo é
tdo variado e préprio de cada produtor, podem ser encontradas quatro categorias: vinhos tran-
quilos, licorosos ou generosos (que ndo contém gas), espumantes e frisantes (ambos contendo

gas) (Infovini, 2022; Teixeira, 2017).



Os vinhos tranquilos sdo tipicamente brancos ou tintos, mas também podem ser rosés.
Os vinhos brancos tranquilos sdo maioritariamente produzidos com recurso a fermentacdo das
uvas sem pelicula, embora também haja producdo a partir do processo de maceragao pelicular,
em que a pelicula da uva se mantém em contacto com o mosto. O resultado é um vinho suave
e aromatico, com um aspeto limpido. Os vinhos tintos tranquilos, produzidos a partir da fermen-
tacdo de uvas tintas, podem ser jovens — suaves, aromaticos e com sabor delicado — ou enve-
Ihecidos — aroma intenso, textura macia e elevado teor alcodlico. Ja os rosés tranquilos sao
tipicamente feitos através da fermentacao de uvas tintas, sendo que num determinado ponto
do processo a pelicula das uvas é removida e a producdo continua de forma semelhante a de
um vinho branco. No entanto, em Portugal é também permitida a producdo destes vinhos atra-

vés da mistura de vinhos brancos e vinhos tintos (Infovini, 2022; Teixeira, 2017).

Quanto aos vinhos licorosos (ou generosos), estes sdo o resultado da adi¢cdo de alcool
—dlcool puro, brandy ou aguardente —, durante o processo de fermentacao, interrompendo as-
sim a transformacdo dos agucares em alcool, tornando o vinho mais doce e alcodlico quando
comparado com os outros vinhos de mesa. Exemplos da producdo deste tipo de vinho em Por-

tugal sdo o Vinho do Porto, o Vinho da Madeira e o Moscatel (Infovini, 2022).

Os vinhos espumantes sdo usualmente caracterizados por realizarem a ultima fase de
fermentacdo ja em garrafa, podendo também ser feita a producdo em modo continuo, onde a
fermentacdo ocorre enquanto o vinho passa por diferentes cubas fechadas (Teixeira, 2017). Po-

dem existir vinhos espumantes brancos, tintos e rosés.

Por fim, os vinhos frisantes contém pouco gas, sendo o mesmo produzido naturalmente
aquando do processo de fermentagdo da uva. Apresenta cerca de metade do gas relativamente
aos vinhos espumantes, fermentando apenas uma vez. Os frisantes mais conhecidos sdo os lam-

bruscos, produzidos em Italia (Observador Lab, 2019).

1.1.1.2. BENEFICIOS DO VINHO

O vinho pode ser considerado benéfico para a saide quando consumido em quantida-
des moderadas, uma vez que: os acidos organicos que dele fazem parte sdo responsaveis por
inibir, através da diminui¢ao do pH, o crescimento de microrganismos patogénicos (E.coli, Sal-
monella spp. e Clostridium spp.); a sua acdo antibacteriana, em conjunto com o baixo pH, per-
mite a estabiliza¢do dos taninos e antocianinas (compostos que ddo sabor e cor ao vinho), que,
ao mesmo tempo, inibem reagGes de oxidacdo; os fendis e polifendis que fazem parte da sua

composicdo, para além de contribuirem para a cor e aroma do vinho, estdo associados a variadas



atividades bioldgicas, possuindo fun¢des anti-inflamatdrias, anticancerigenas, antivirais e anti-

bacterianas (Furtado, 2013).

Adicionalmente, o consumo moderado desta bebida contribui para aumentar os niveis
de lipoproteinas de alta densidade (HDL - High Density Lipoprotein) no sangue (Da Luz &
Coimbra, 2004), promovendo assim a diminuicdo do risco de doencas cardiacas (German &
Walzem, 2000). O consumo de vinho pode também, pelo aumento da atividade fibrinolitica,
diminuir a agregacao de plaquetas e a formacao de placas que levariam a obstrucdo de vasos

sanguineos (Furtado, 2013).

Por fim, estudos revelaram que o vinho pode também apresentar efeitos inibitérios de
células do cancro, gracas a sua riqueza em compostos fendlicos, como a quercetina, a catequina

e o resveratrol (Hutkins, 2006).

1.1.2. SETOR EM PORTUGAL

O setor do vinho é um setor de grande importancia em Portugal, tanto a nivel econ6-
mico, como a nivel social e cultural, sendo também um importante setor a nivel de emprego,
pelo nimero de postos de trabalho diretos e indiretos e pelo nimero de empresas que o repre-
sentam. O pais, de norte a sul, apresenta condi¢des dtimas para a producdo desta bebida, devido
ao clima que, apesar de apresentar uma grande variabilidade, se faz sentir em todo o continente,

possuindo caracteristicas mediterrdneas (Teixeira, 2017).

Em 2020, a produgdo de vinho em Portugal foi de 6 milhdes 418 mil e 30 hectolitros
(PORDATA, 2022a), sendo que em 2019 o pais produziu o correspondente a 5% de toda a pro-
dugdo da UE (Europa.eu, 2020). O consumo de vinho em Portugal foi, estimativamente, de 4,6
Mhl em 2020 (IOVW, 2021). Quanto a superficie de vinha, em 2020 apresentou um total de 175
mil e 669 hectares, sendo que destes, 173 mil e 430 hectares destinaram-se a produgao de vinho
(PORDATA, 2022b). No que toca a exportacdo de vinho, em 2020, Portugal exportou 3 milhGes

151 mil e 384 hectolitros de vinho, gerando receitas de mais de 856 milhdes de euros (1VV, 2020).

1.1.2.1. AEMPRESA

A empresa na qual se realizou este trabalho trata-se de uma empresa familiar, fundada
em 1834, atualmente gerida pela 62 e 72 geragdo. E uma das lideres nas areas da produgéo e
comercializagdo de vinhos, tanto de mesa como de generosos, sendo que exporta cerca de 60%

da producdo, estando as suas marcas presentes em mais de 70 paises (website da empresa).



A empresa produz mais de 30 marcas de grande qualidade e representativas das princi-
pais regides vitivinicolas nacionais. A drea de vinha que pertence a empresa tem 650 ha, espa-
Ihados por cinco regides: Peninsula de Setubal, Alentejo, Douro, Ddo e Vinhos Verdes. A sua
maior marca é o Periquita, seguida do Lancers, do Alambre Moscatel de Setubal, do Jodo Pires

e do Branco Seco Especial (website da empresa).

A empresa em estudo tem como pilares a qualidade, a legalidade, a integridade e a se-
guranga dos produtos que produz. Juntamente com a crescente preocupagado por parte da em-
presa com os fatores ambientais, aplicando cada vez mais e melhores praticas no que diz res-
peito a uma gestao sustentdvel da empresa, estes pilares tém permitido uma consolidacdo do

seu posicionamento no mercado nacional e internacional (website da empresa).

1.1.3. ETAPAS DE PRODUCAO

A producdo de vinho, também chamado de processo de vinificagdo, comega com a co-
Iheita das uvas e acaba no engarrafamento, que antecede a sua distribuicdo. Como ja referido,
este processo apresenta variagdes de produtor para produtor e de tipo de vinho para tipo de
vinho, condicionando assim o resultado final. No entanto, existem operag¢des que sdo comuns
em quase todas as instala¢des de produgao: colheita, transporte e rececado das uvas, desengace
e esmagamento, fermentacdo, filtracdo, estadgio e engarrafamento (Ferrara & De Feo, 2018;

Ferreira, 2017; Teixeira, 2017).

Comegando na colheita das uvas e no seu transporte, a vindima ocorre tipicamente
entre os meses de setembro e outubro, dependendo da zona em que se da a colheita, das con-
di¢des das uvas, do clima da regido, entre outros. A rece¢ao das uvas colhidas deve depois ser
feita de forma cuidada, para que nao haja um excesso de esmagamento aquando do transporte
e manipula¢do, de modo a minimizar possiveis contaminag¢des por microrganismos. Apds a re-
cecdo das uvas, da-se o desengace e esmagamento das mesmas, em que se retiram as grainhas
e 0 engaco e se rompe a pele dos bagos para que o seu conteldo seja libertado (Lopes, 2015;

Vieira, 2009).

Segue-se a fermentac¢ao do mosto, sendo que pode ocorrer uma operac¢do de prensa-
gem antes ou apos este passo, consoante o vinho que se pretende obter. Neste passo deve exis-
tir um controlo rigoroso da temperatura — para salvaguardar a sobrevivéncia das leveduras — e
da densidade — para acompanhar o progresso da fermentacao. Findo a fermentacdo, o mosto —

agora vinho — passa por um processo de filtragao, que pode ser acompanhado de uma operagao



de clarificacdo no caso dos vinhos brancos e em alguns tintos, em que o vinho é estabilizado,

tornando-se mais limpido (Campos, 2015; Ferreira, 2017).

A préxima etapa no processo é o estagio, tipicamente uma etapa demorada que tem
uma grande influéncia na qualidade final do vinho, a nivel aromatico e de sabor. Nesta, deve ter-
se o cuidado de minimizar os efeitos da oxida¢do na bebida e de estabilizar o vinho, para que

nado ocorram altera¢Ges indesejadas (Ferreira, 2017).

Por fim, procede-se ao engarrafamento, antecedido por um tratamento dos vinhos, que
inclui uma analise dos teores alcodlicos, dos acucares presentes, do pH, da acidez total e volatil,
do sulfuroso livre e total, da densidade e do acido malico (Ferreira, 2017). Esta etapa engloba o
enchimento dos recipientes, a rolhagem, a capsulagem, a rotulagem, o embalamento, a paleti-
zacdo e a expedicdo dos vinhos (Ferreira, 2017). O engarrafamento é um processo delicado e
complexo, durante o qual a qualidade do vinho deve ser mantida ao longo de todas as fases,
incluindo o armazenamento e a distribuicdo (Letaief, 2016). Alguns fatores que tornam esta fase
morosa e complexa sdo as limpezas da linha — que devem existir cada vez que se muda o vinho
que esta a ser engarrafado, sendo este processo mais ou menos demorado consoante a confi-
guracdo da prépria linha — e, também, a mudanca do tipo de recipiente que esta a ser utilizado
— uma mudanca de garrafa requer uma nova configuragdo da linha (Basso & Varas, 2017). Assim,
tem de existir uma coordenacao e otimizag¢ao dos processos, para que a produtividade seja ma-

ximizada, mantendo a qualidade e seguranca dos produtos em cada passo.

1.2. OTIMIZACAO DE PROCESSOS

A cadeia de abastecimento da indUstria vinicola é um sistema complexo devido, entre
outros, ao produto em si, a dependéncia de outras indUstrias (como por exemplo fornecedores
de materiais de embalagem), as exigéncias crescentes dos consumidores e também a pressdo
continua por parte de concorrentes (Garcia et al., 2012). Assim, é cada vez mais importante
melhorar o desempenho de cada processo, sendo para isso necessario comegar por avaliar o
desempenho atual, bem como realizar estudos de referéncia quanto aos lideres de mercado e
aos concorrentes, para um melhor entendimento do que pode ser maximizado (Garcia et al.,

2012).

Neste ambito, e usando a produtividade das linhas de engarrafamento como exemplo,
0 maior entrave no aproveitamento do seu potencial maximo diz respeito a sua velocidade de

funcionamento, uma vez que existem iniUmeras paragens. Assim, a medida a ser tomada e que



ja se encontra implementada noutras industrias, passa pela criacdo de um sistema que avalie as
paragens e quais sdo as suas causas recorrentes, de modo a que seja possivel reduzi-las ao ma-
ximo, aumentando, consequentemente, a produtividade da linha (Palousis, 2017). Adicional-
mente, estudos indicam que o uso de um sistema de engarrafamento continuo é também um

mecanismo de maximiza¢do das operagdes de engarrafamento (Palousis, 2017).

Como modo de quantificar o desempenho dos equipamentos, utilizam-se indicadores
de performance, sendo o mais utilizado mundialmente o Overall Equipment Effectiveness (OEE)
(Silva, 2020). Podem ainda ser aplicadas algumas metodologias, estudadas pela literatura, de
modo que os processos se tornem o mais otimizados possivel. Entre elas esta o método de pro-
ducdo Lean, que contem a Regra dos 5S’s, a Total Productive Maintenance (TPM) e a normaliza-

¢ao.

1.2.1. OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE)

O Overall Equipment Effectiveness (OEE) avalia o desempenho através da comparacdo
da quantidade de unidades em conformidade que sdo produzidas num determinado intervalo
de tempo, com a quantidade que poderia, em condi¢des de produtividade mdaxima, ter sido pro-

duzida (Silva, 2020).

E contabilizado através de trés fatores principais: a disponibilidade, a eficiéncia e a qua-

lidade (Busso & Miyake, 2012; Vorne Industries Inc., 2019a).

A disponibilidade tem em conta o tempo de funcionamento efetivo de uma maquina,
face ao tempo programado para esse mesmo funcionamento (Santos, 2020; Vorne Industries

Inc., 2019a).

A eficiéncia tem como objetivo perceber se o funcionamento da linha se encontra na
maxima velocidade ou ndo, através da comparagao entre a quantidade produzida e a quanti-
dade que poderia ser produzida em circunstancias de perfeito funcionamento, sem abranda-

mentos da linha (Santos, 2020; Vorne Industries Inc., 2019a).

Ja a qualidade tem em conta o volume de producdo de produtos ndo conformes face ao

volume total de produtos produzidos.

Assim, um OEE de 100% significa que sé se produzem produtos em conformidade e que

a producdo se da o mais rapido possivel, e sem paragens ndo planeadas. Por outras palavras,



guanto mais perto de 100% estiver o OEE de um equipamento, mais otimizado esta o seu funci-

onamento (Santos, 2020; Vorne Industries Inc., 2019a).

Este indicador define ainda as causas mais comuns para a perda de produtividade dos
equipamentos, dividindo-as em seis categorias, duas para cada fator acima referido (Busso &

Miyake, 2012; Vorne Industries Inc., 2019b).

Relativamente a disponibilidade, as causas de perda mais comuns sao a falha de equi-
pamentos e paragens para configuracdes e ajustes dos mesmos; relativamente a eficiéncia, sdo
a velocidade de funcionamento reduzida e pequenas paragens devido a mau funcionamento;
por fim, relativamente a qualidade, sdo o rendimento reduzido, devido a ajustes de equipa-
mento no inicio da producao e, também, defeitos no processo de producao, resultando em pro-

dugdes ndo conformes (Busso & Miyake, 2012; Vorne Industries Inc., 2019b).

1.2.2. METODOLOGIA LEAN

A metodologia Lean tem como principais focos, a eliminacdo do desperdicio e de ativi-
dades que ndo acrescentem valor e, ainda, a melhoria dos fluxos de producdo (Silva, 2020;
Valentim, 2013; Vorne Industries Inc., 2021a). O principal objetivo passa, assim, pela reducdo de
custos e, ao mesmo tempo, o aumento da qualidade dos produtos e da eficiéncia dos processos
(Silva, 2020; Vorne Industries Inc., 2021a). A sua aplicagcdo em industrias do setor alimentar pode
ser considerada recente, embora na ultima década tenha sido testada em outras industrias,

comprovando-se a eficacia deste tipo de metodologia (Silva, 2020).

Esta metodologia pode ser vista tendo em conta duas perspetivas. A primeira corres-
ponde aos 5 principios Lean, que representam o processo classico que conduz a implementacgado
da metodologia. A segunda aos principais desperdicios que podem ser identificados (Vorne
Industries Inc., 2021a). E importante referir que este tipo de metodologia ndo deve ser introdu-
zido apenas temporariamente, mas sim de uma forma continua, com constantes avaliagGes para

gue a melhoria seja também continua (Silva, 2020).
Os 5 principios Lean sdo (Silva, 2020; Vorne Industries Inc., 2021a).

1. Identificagdo e definicdo de valor — conseguido através da perspetiva do cliente,
definindo o que este considera que o produto deve representar;
2. Mapeamento do fluxo de valor — fazer a distingdao entre as etapas e processos que

geram valor e as que geram desperdicios ou ndo acrescentam valor;



3. Criagao de um fluxo de trabalho continuo — simplificacdo dos processos, para evitar
que haja atrasos e paragens nao planeadas;

4. Produzir consoante as necessidades da cadeia de abastecimento — garantir que
apenas se produz consoante o pedido do cliente;

5. Procurar atingir a exceléncia — concretizado a partir da promoc¢do de uma cultura
interna de melhoria continua, através da constante aplicagdo dos primeiros quatro
principios — embora algumas bibliografias refiram a perfei¢cdo, a procura por exce-

Iéncia é considerada mais eficiente e menos dispendiosa.

Ja os principais desperdicios podem ser considerados 7: sobreproducao, espera, trans-
porte, processamento excessivo, inventario, movimento e defeitos (Silva, 2020; Valentim, 2013;

Vorne Industries Inc., 2021a).

A sobreproducao diz respeito ao aumento de stock de produtos acabados ou semiaca-
bados, sem que sejam realmente necessarios, aumentando o stock em inventdrio sem necessi-
dade. Esta producdo excessiva pode ser reduzida através do planeamento das producées con-
soante as encomendas dos clientes (Vorne Industries Inc., 2021a). Este desperdicio pode ser
derivado, por exemplo, de uma previsdao imprecisa das necessidades dos clientes ou até para

evitar perdas (Silva, 2020).

A espera refere-se ao tempo que um determinado passo da producdo esta parado de-
vido a atrasos no passo anterior, ndo existindo uma produc¢do em fluxo de trabalho continuo. A
maneira de evitar este desperdicio revé-se na promocdo de um trabalho com fluxo continuo,
aliado a uma normalizagao das tarefas a desempenhar, para que ndo haja diferengas de opera-
¢do entre os diversos colaboradores (Vorne Industries Inc., 2021a). Pode ser causada por atrasos
de entregas de fornecedores, mau planeamento de produgdo, avarias nos equipamentos e tam-

bém ma gestdo de tarefas por parte dos colaboradores (Silva, 2020).

O transporte é relativo ao movimento e realocagdo desnecessaria de matérias-primas
iniciais, das unidades em estado ndo finalizado e das unidades acabadas (Vorne Industries Inc.,
2021a). Um mecanismo de combate a este desperdicio é a aplicacdo de um processo continuo
e organizado, com as tarefas bem definidas e distribuidas (Vorne Industries Inc., 2021a). Este
desperdicio pode ter como causas, entre outras, uma ma organizacdo dos armazéns, demasiado

inventdrio e ainda uma disposi¢ado espacial ineficiente (Silva, 2020).

O processamento excessivo pode ser considerado como um processamento que inclui

mais etapas ou mais elementos do que os requeridos pelos clientes (Vorne Industries Inc.,



2021a). Apesar de dificil, este desperdicio pode ser combatido através da comparagdo dos pe-
didos dos clientes com a especificacdo e composicao do que se esta a produzir, para que passos
desnecessarios ndo sejam aplicados (Vorne Industries Inc., 2021a). Algumas das causas para o
processamento excessivo passam pela falta de comunicagdo entre os clientes e as empresas
sobre o que é efetivamente necessario ou ndo, podendo ainda existir demasiada complexidade
de processos administrativos no que diz respeito a este aspeto e, também, uma falha relativa-
mente a um planeamento correto com diferenciacdao adequada de especificacdes entre clientes

(Silva, 2020).

O inventadrio, enquanto desperdicio, diz respeito a acumulacdo de matérias-primas ini-
ciais, sem que uma quantidade tdo elevada seja realmente necessaria num tempo préximo. Uma
maneira de o combater passa pela implementacao de restock apenas quando estritamente ne-
cessario, através de um bom planeamento de producdo e, ainda, através da promoc¢ao de um
fluxo de produgdo continuo, que permite um melhor controlo dos recursos utilizados (Vorne
Industries Inc., 2021a). As causas mais comuns para este desperdicio sdo um mau planeamento
de producgbes e/ou produgdes otimistas de venda, levando a que se aumente o inventario para

gue se consiga produzir mais num curto espaco de tempo (Silva, 2020).

Os movimentos referem-se a deslocacdo desnecessaria de pessoas, podendo criar con-
fusGes evitdveis nos locais de producdo. O combate a este desperdicio é semelhante ao do trans-
porte, devendo ser definidas organizacGes que facam sentido em termos de espagos e pessoas,
reduzindo o tempo necessario de desloca¢do entre equipamentos necessarios para a producdo
de um mesmo produto (Vorne Industries Inc., 2021a). As principais causas deste defeito passam,
tal como no caso do transporte, por uma ma organizagao de espagos, bem como pela falta de

normalizagdo de operagdes de trabalho (Silva, 2020).

E, por fim, os defeitos sdo caracterizados como as unidades que precisam de reproces-
samento ou até exclusdo devido a produgao nao conforme. Estes desperdicios podem ser redu-
zidos através da detegdao atempada de anormalidades nos equipamentos e, também, através da
anadlise cuidada de onde existe uma maior tendéncia para tal acontecer, para que se desenvol-
vam estratégias com vista a minimizacdo da producdo de produtos ndo conformes (Vorne
Industries Inc., 2021a). Causas comuns para a producdo de unidades em nao conformidade in-
cluem a falta de formacao e instrucdes de adequada utilizacao dos equipamentos, falhas nestes
ultimos (quer por incorreto manuseamento, quer por ma manutencdo ou, ainda, por defeito do

equipamento) e, também, materiais de fornecedores com baixa qualidade (Silva, 2020).
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Adicionalmente, surge ainda um oitavo desperdicio, que se refere a ndo utiliza-
¢do/aproveitamento do potencial humano, resultando em perdas de oportunidades, de moti-
vacdo e de ideias por parte dos trabalhadores, quando nao existe uma gestdo que inclua liber-

dade para contribuicdo por parte dos colaboradores (Matos, 2016; Vorne Industries Inc., 2021a).

1.2.2.1. REGRA DOS 55

A Regra dos 5S tem como objetivo a identificacdo e eliminacdo dos desperdicios produ-
zidos, 0 mais rapidamente possivel e com o minimo de custos associados. E, assim, uma ferra-
menta valiosa no apoio a melhoria dos processos, oferecendo um modo de organizacdo do es-
paco, rigor e disciplina no local de trabalho (Matos, 2016; Silva, 2020; Valentim, 2013). A imple-
mentagdo desta regra pode também ser considerada como o ponto de partida paraa TPM (Total

Productive Maintenance) (Vorne Industries Inc., 2021b), que ira ser abordada ulteriormente.

Os 5S’s sdo: Seiri (separacdo), Seiton (organizacao), Seiso (limpeza), Seiketsu (normali-
zar) e Shitsuke (disciplina) (Matos, 2016; Silva, 2020; Valentim, 2013; Vorne Industries Inc.,
2021b).

Seiri, é definido como a separagao dos materiais necessdrios dos ndo necessarios, elimi-
nando ou guardando num local adequado estes ultimos, de modo a suprimir a desordem do
espaco de trabalho, obtendo por contraste um ambiente mais produtivo (Matos, 2016; Silva,

2020; Valentim, 2013; Vorne Industries Inc., 2021b).

Seiton, refere-se a organiza¢do dos materiais necessarios, de modo a que o tempo de
procura dos mesmos seja minimizado. Ajuda também a reduzir o desperdicio do movimento,
uma vez que os elementos estdo organizados correta e eficientemente (Matos, 2016; Silva,

2020; Valentim, 2013; Vorne Industries Inc., 2021b).

Seiso, define o dever de manter o espaco de trabalho limpo, traduzindo assim qualidade
e seguranca. Nesta etapa também pode estar incluida a manutencdo planeada dos equipamen-
tos, prevenindo gastos maiores de tempo e/ou matérias-primas num momento posterior

(Matos, 2016; Silva, 2020; Valentim, 2013; Vorne Industries Inc., 2021b).

Seiketsu, consiste na padronizagado do bom desempenho nos primeiros 3S‘s, alcan-
¢ando-se a repetibilidade das boas praticas (Matos, 2016; Silva, 2020; Valentim, 2013; Vorne
Industries Inc., 2021b).
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Shitsuke, define o desenvolvimento da autodisciplina, bem como do habito do uso dia-
rio dos 5S, garantindo um progresso continuo, com melhores resultados a longo prazo (Matos,

2016; Silva, 2020; Valentim, 2013; Vorne Industries Inc., 2021b).

1.2.2.2. TPM

A Total Productive Maintenance — TPM — pode ser definida como uma abordagem num
todo no que diz respeito a manutencdo de equipamentos, sendo esta aplicada de uma maneira
proativa e preventiva ao invés de se dar apenas quando se torna urgente. Assim, promove uma
producao melhorada, com menos desperdicios, quer de tempo e de matérias-primas, quer no
que diz respeito a producdo de unidades ndo conformes, e ainda com minimizacdo de possiveis

acidentes devido a mau funcionamento (Vorne Industries Inc., 2021c).

Como ja referido, a Regra dos 5S pode ser considerada como o ponto de partida para a
TPM, que apresenta adicionalmente oito pilares fundamentais, focados na implementacdo de
técnicas para que o objetivo final seja cumprido (Vorne Industries Inc., 2021c). Sdo eles: manu-
tencdo auténoma de equipamentos, manutencao planeada de equipamentos, integracdo e ma-
nutenc¢do da qualidade, foco na melhoria constante, gestao antecipada de equipamentos, treino
e formag¢do, manutenc¢do de um ambiente de trabalho seguro e saudavel e, por ultimo, a aplica-
¢do das técnicas nos trabalhos administrativos (Agustiady & Cudney, 2018; Singh, 2014; Vorne
Industries Inc., 2021c).

O pilar da manutengao auténoma cria uma rotina de manutengdo que inclui limpeza e
inspegao regular dos equipamentos, idealmente realizada ou acompanhada pelos operadores,
para que fiqguem o mais familiarizados possivel com as maquinas que operam, ao mesmo tempo
que é garantida a conservacdo do equipamento, reduzindo as intervencbes posteriores

(Agustiady & Cudney, 2018; Singh, 2014; Vorne Industries Inc., 2021c).

Ja o pilar da manutengdo planeada, tal como o nome indica, planeia intervencdes aos
equipamentos com base numa analise das taxas de falhas, para que os momentos de falha sejam
antecipados, reduzindo as paragens ndo planeadas devido a maus funcionamentos. Traz a van-
tagem de permitir agendar as manutenc¢des para alturas em que nao existe producdo planeada,
ndo causando assim perturbacgGes e atrasos na mesma (Agustiady & Cudney, 2018; Singh, 2014;

Vorne Industries Inc., 2021c).

O pilar da integra¢ao e manutengao da qualidade, por sua vez, pretende a criagdo de

um sistema de detegdo preventiva no que diz respeito a producdo de produtos ndo conformes,
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através da andlise das causas que provocam maiores desperdicios, com vista a sua eliminacdo
(ou diminuicdo). Assim, este pilar diminui o nUmero de unidades ndo conformes produzidas, e,
também, os custos de produc¢do, uma vez que deteta antecipadamente defeitos (Agustiady &

Cudney, 2018; Singh, 2014; Vorne Industries Inc., 2021c).

Relativamente ao pilar do foco na melhoria constante, remete para a proatividade glo-
bal e conjunta, para alcangar melhorias regulares e continuas relativamente ao funcionamento
dos equipamentos, permitindo a resolucao de problemas recorrentes que vao sendo identifica-

dos (Agustiady & Cudney, 2018; Singh, 2014; Vorne Industries Inc., 2021c).

Quanto ao pilar da gestao antecipada de equipamentos, dirige o conhecimento pratico,
bem como a compreensdo do funcionamento do equipamento para melhorar a criagdo/aquisi-
¢do de novos equipamentos, optando-se por equipamentos com melhores niveis de desempe-
nho e manuteng¢do mais simples (Agustiady & Cudney, 2018; Singh, 2014; Vorne Industries Inc.,

2021c).

O pilar do treino e formagao tem como objetivo a formacdo de todos os colaboradores
relativamente ao conhecimento necessario para que os objetivos da metodologia se facam cum-
prir. Aplica-se maioritariamente a operadores, que devem desenvolver competéncias para que
possam, como parte da sua rotina, manter o equipamento em bom funcionamento, assim como
desenvolver a capacidade de identificar atempadamente problemas emergentes; as pessoas en-
carregues da manutencdo dos equipamentos, que devem adquirir e colocar em pratica técnicas
de manutencgdo preventiva e proativa; a gestores, que devem obter conhecimentos nos princi-
pios da TPM e no treino dos restantes funcionarios, para que exista uma constante formagao

(Agustiady & Cudney, 2018; Singh, 2014; Vorne Industries Inc., 2021c).

Por sua vez, o pilar da manutengao de um ambiente de trabalho seguro e saudavel
pretende a eliminagdao de potenciais riscos, quer para a saude, quer para a seguranga global,
sendo o seu foco um local de trabalho mais seguro e sem acidentes (Agustiady & Cudney, 2018;

Singh, 2014; Vorne Industries Inc., 2021c).

Por ultimo, o pilar da aplicagdo das técnicas nos trabalhos administrativos permite de-
senvolver os beneficios da TPM para além das instala¢des de producdo, acabando por apoiar na
otimizacdo dos processos produtivos ao melhorar as operacdes administrativas, como por
exemplo, o processamento de encomendas, a gestdo dos inventarios e o planeamento de pro-

dugdes (Agustiady & Cudney, 2018; Singh, 2014; Vorne Industries Inc., 2021c).
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1.2.2.3. NORMALIZACAO

Quanto a normalizacdao, quando aplicada a realizacdao de uma tarefa, representa a ma-
neira mais segura e simples de a realizar, uma vez que o standard operacional é baseado no
conhecimento e no know-how de colaboradores que executam essa mesma tarefa ha mais

tempo (Silva, 2020).

Os standards ja implementados sdo uma maneira de avaliar o desempenho das opera-
¢Oes, colocando uma meta de desempenho por parte dos colaboradores, que é justa e atingivel.
O desenvolvimento ou atualizacdo dos standards permite que a tarefa passe a ser executada de
uma maneira mais segura e/ou eficiente. Ja o incumprimento do standard para uma determi-
nada tarefa pode levar a invariabilidades, a desperdicios e até ao comprometimento da segu-

ranca do(s) colaborador(es) (Silva, 2020).

Para que a melhoria de processos seja promovida, é necessaria a existéncia de stan-
dards, uma vez que estes fazem parte de uma garantia de qualidade. Deve existir uma verifica-
¢do continua do cumprimento e do desempenho de determinado standard para que se encon-

trem situagOes a melhorar (Silva, 2020).

1.3. SUSTENTABILIDADE

A sustentabilidade tem vindo a representar cada vez maior importancia no dia-a-dia de
todos os individuos, sendo aplicada desde as tarefas mais basicas as grandes industrias. O de-
senvolvimento sustentavel, enquanto conceito, surgiu no fim do século XX, derivado do facto de
o desenvolvimento econdmico ter em vista a contabilizagdo do equilibrio ecoldgico e a preser-
vacdo da qualidade de vida das popula¢des. Assim, um desenvolvimento sustentavel visa evitar

o esgotamento de recursos naturais, através de uma boa gestdo dos mesmos (Ferreira, 2017)

Embora existam muitas definicGes de desenvolvimento sustentavel, o Relatdrio de
Brundtland define-o como “desenvolvimento que permite satisfazer as necessidades atuais sem
comprometer a possibilidade de as geracGes futuras satisfazerem as suas proprias necessida-
des”, considerando fatores econdmicos, sociais e ambientais (Ferreira, 2017; World Comission,
1987). De modo a que isto seja possivel, existem alguns principios a serem seguidos, como a
utilizacdo dos recursos naturais sem que se ultrapasse a sua capacidade de regenerac¢do; a mi-
nimizacdo das emissGes de residuos poluentes; a reducdo do uso de recursos ndo renovaveis; a

reutilizacdo e reciclagem, sempre que possivel, dos residuos produzidos (Ferreira, 2017).
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Neste campo de acdo, as industrias alimentares tém apresentado um interesse cada vez
maior na implementacdao de uma gestdao adequada dos recursos e matérias-primas, bem como
estratégias para a redugao das emissdes de poluentes (Furtado, 2013). A industria do vinho ndo
é excecao, estando associada a varias problematicas ambientais, utilizando em grandes quanti-
dades dois importantes recursos, a d4gua e a energia, produzindo ao mesmo tempo, residuos de

igual dimensao (Fragoso & Figueira, 2021; Furtado, 2013; Teixeira, 2017).

Durante toda a producdo, desde a rececao das uvas a distribuicdo do vinho, uma adega
produz, estimadamente, por cada litro de vinho, entre 1,3 e 1,5kg de residuos, sendo que deles
75% sao aguas residuais vinicolas, 24% subprodutos e 1% residuos sdlidos. Estudos indicam tam-
bém que os processos de transfega e de lavagem de cubas de fermentacdo produzem os eflu-
entes mais poluentes. Ja a lavagem das cubas, das garrafas, das maquinas de engarrafamento e
dos armazéns gera aguas residuais. A fase da distribuicdo do produto acabado gera, ainda, a
emissdo de elevadas quantidades de gases com efeito de estufa, sendo esta etapa responsavel
por 50% das emissdes de toda a cadeia de abastecimento (Cholette & Venkat, 2009; Teixeira,

2017; Vieira, 2009).

Tendo em conta a importancia desta industria, tanto a nivel econémico como a nivel
social e cultural, torna-se pertinente uma avaliacdo das produc¢des em termos ambientais, para
gue se possam implementar medidas de boa gestdo, que respeitem o meio ambiente, limitando
os impactos ambientais negativos e promovendo a sustentabilidade (Dias, 2016; Ferrara & De
Feo, 2018; Ferreira, 2017). A implementacdo destas medidas pode, também, ser considerada
uma mais-valia para a industria, em termos de competitividade com outras do mesmo setor

(Dias, 2016).

1.3.1. MEDIDAS COM VISTA A SUSTENTABILIDADE

Como ja referido, as industrias, e em particular a industria vinicola, podem beneficiar
com a implementacdao de medidas corretivas que permitam aumentar a sustentabilidade das
suas producdes. Assim, e para além do aumento da competitividade, estratégias sustentaveis
trazem diferencia¢do — que por sua vez pode levar a uma melhoria da percec¢do por parte dos
consumidores —, reducdo de custos as industrias, bem como um aumento da sua longevidade, a
reducdo do impacto ambiental nas comunidades circundantes e o aumento da seguranca ali-

mentar (Berghoef, 2010; Dias, 2016; Teixeira, 2017).

A implementac¢do de medidas corretivas na industria vinicola deve comecar nas vinhas,

em que se deve optar pela minimiza¢do do uso de pesticidas e fertilizantes, procurando solugdes
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mais naturais e que tragam menos impactos negativos para o meio ambiente (Berghoef, 2010;
Ferreira, 2017). A necessidade de implementar medidas com vista a sustentabilidade termina
com a chegada do produto acabado ao cliente. Quanto a medidas que podem ser tomadas de
modo a que haja uma gestdao mais sustentavel da energia, da agua e dos residuos produzidos,

serdo detalhadas de seguida.

1.3.1.1. ENERGIA

A energia é um recurso tipicamente proveniente de combustiveis fosseis, causando as-
sim elevadas emissdes de gases com efeito de estufa (Ferreira, 2017). O setor vinicola apresenta
um consumo energético significativo, sendo este um recurso utilizado na manutencao de insta-
lacdes e também ao longo do processo produtivo (Furtado, 2013). Torna-se, portanto, necessa-
rio colocar em pratica acdes de minimizacdo de consumos de energia, com vista a uma melhor
eficiéncia energética, permitindo uma reducdo de custos e produgdes mais sustentaveis (Fer-

reira, 2017).

Algumas praticas que podem ser implementadas sdo (Dias, 2016; Ferreira, 2017; Furtado,

2013):

e Utilizacdo de energias renovaveis, como a energia solar, através da implementagao
de painéis solares, quer em edificios, quer nas vinhas;

e Otimizagao da eficiéncia energética ao promover a minimizagdo do consumo, bem
como o uso responsavel nas estagdes de trabalho (i.e., desligar luzes quando se
deixa o espaco, desligar equipamentos desnecessarios, colocar os computadores
em stand by em auséncias rapidas, reducdo de impressées para apenas o0 necessa-
rio, adotando o paperless);

e Aquisicdo de equipamentos mais eficientes;

e Utilizacdo de gés natural quando possivel e rentavel;

e Renovacido e/ou manutencdo regular de maquinas e equipamentos para que nio
haja desperdicio de energia desnecessario;

e Criagcdo de uma continuidade de trabalho, evitando paragens de laboragdo, pou-
pando energia a voltar a ligar as mdquinas (e, simultaneamente aumentando a pro-
dutividade);

e Formacado continua dos trabalhadores, de modo a que os mesmos sejam sensibili-

zados relativamente a necessidade de poupanca de energia e a utilizagcdo correta
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dos equipamentos, através, por exemplo, da criagcdo de sinalizagées informativas

sobre o correto uso da energia, bem como, como se pode diminuir o seu consumo.

1.3.1.2. Acua

A dgua é um bem escasso, pelo que o seu uso deve ser feito de forma responsdvel, sendo
necessaria a implementacdo de medidas de redug¢do do seu consumo e reaproveitamento (Fur-
tado, 2013; Vieira, 2009). Em Portugal, em média, sdo consumidos diariamente 186 litros por
cada habitante (ERSAR, 2020), sendo o consumo em 2017 equivalente a 12,7% dos recursos na-

turais de dgua doce (PORDATA, 2022c).

Para além da preocupacdo com uma boa descontaminacdo de dguas residuais produzi-
das pela industria, deve existir uma boa gestdo da agua consumida, para que se evite o seu
desperdicio (Vieira, 2009). No caso da industria vinicola, as d4guas residuais representam, quando
ndo devidamente tratadas, uma fonte de contaminacdo de lencdis de dguas superficiais e sub-
terraneas, uma vez que contém contaminantes quimicos (maioritariamente provenientes de

operacgdes de limpeza) (Furtado, 2013).

Assim, algumas medidas corretivas no uso e gestdo da dgua de modo sustentavel passam

por (Dias, 2016; Furtado, 2013; Saraiva et al., 2020; Vieira, 2009):

e Recolha de dados referentes a qualidade dos efluentes produzidos, de modo a que
se desenvolvam estratégias adequadas a sua gestao;

e Criagdo de formagdes continuas e sinaléticas visando a consciencializagao dos tra-
balhadores, através, por exemplo, da criagado de sinalizagcGes com os procedimentos
corretos e otimizados de lavagem;

e Realizag¢do de lavagens a seco antecedendo a lavagem com agua;

e Uso de malhas finas metdlicas nas valetas das adegas ou a remocédo de sélidos do
chdo, de equipamentos e de superficies, antes da lavagem dos mesmos, permitindo
uma separagado dos solidos das aguas residuais;

e Reducdo do consumo de agua na limpeza dos tanques que transportam uvas, atra-
vés de um tratamento prévio com sprays, aumentando a eficiéncia da lavagem e a

reutilizacdo de efluentes.
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1.3.1.3. REsiDUOS

Na industria vinicola a quantidade de residuos que se produzem depende, em propor-
¢do direta, da quantidade de vinho (em litros) produzido (Dias, 2016). O processo de producdo
gera dois tipos de residuos, organicos e inorganicos, e, apesar de atualmente se verificar um
desenvolvimento tecnoldgico em constante inovacao, ainda existe uma grande producao destes
residuos (Dias, 2016; Furtado, 2013). Os residuos organicos incluem o bagaco das uvas, os caules
e as borras; os residuos inorganicos referem-se, entre outros, a materiais de embalagens, mate-

riais com quebras e/ou em desuso e recipientes de produtos quimicos (Furtado, 2013).

O objetivo da implementacdo de medidas corretivas no que diz respeito aos residuos
produzidos passa pela correta gestdo dos mesmos, tentando sempre minimizar a sua producao.
Pode entdo afirmar-se que a gestdo de residuos deve seguir a politica dos 3R’s: Reduzir, Reutili-

zar e Reciclar (Dias, 2016).

Nesta medida, algumas acbes que podem ser tomadas sdo (Berghoef, 2010; Dias, 2016; Fur-

tado, 2013):

e Reducdo de residuos sélidos inorganicos, como materiais de embalagem, promo-
vendo ndo sé o seu correto manuseamento para que, por erro humano, nao tenham
de ser descartados, mas também o seu uso e encomenda apenas nas quantidades
necessarias e, eventualmente, através da mudanca de fornecedores;

e Melhoria de métodos de eliminagdo de residuos, quer organicos, quer inorganicos;

e Utilizagdo de borras e bagacos para a produgdo de aguardente;

e Valorizagdo do bagaco e de sementes para extracdo de compostos como corantes,
6leos e polimeros;

e Aproveitamento das borras para suplemento alimentar para animais;

e Utilizacdo dos residuos organicos para a producdo de fertilizantes;

e Encaminhamento do engaco para compostagem e para industrias de papel;

e Reciclagem dos residuos inorganicos de forma educada e consciente (podendo in-
clusive adotar-se praticas no sentido da consciencializacao dos trabalhadores, bem
como sinaléticas informativas);

e Conversdo de residuos em eletricidade.
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1.3.2. CERTIFICACOES DE SUSTENTABILIDADE

Com o inicio da preocupacdo com a sustentabilidade ao nivel das industrias alimentares,
surgem também varios referenciais que conferem certificacGes as empresas neste sentido. Estas
certificagbes tornam-se uma mais-valia aos olhos do consumidor nos dias de hoje, uma vez que
garantem que a empresa em questdo aplica medidas com vista a sustentabilidade das suas pro-

ducgoes.

A nivel internacional existe, por exemplo, a ISO 14001, que permite a empresa certificada
controlar, através dos requisitos da norma, o seu impacto ambiental, negativo e positivo, com o
objetivo de mitigar o primeiro. Assim, permite também diminuir custos através da otimizacdo

dos processos com vista a reducdo de consumos e de residuos (APCER, 2019).

J4 a nivel nacional, existe a Certificacdo em Producdo Sustentdvel da Comissdo Vitivinicola
Regional Alentejana, que tem como base as normas ISO, e como base 4 pilares: supervisao, ges-
tdo e qualidade, pilar social, pilar ambiental e requisitos exclusivos desta certificacdo (CVRA,

2022).

Abaixo ird ser detalhada a certificagdo Fair 'N Green, uma vez que é uma certificacdo que

a empresa em estudo possui atualmente.

1.3.2.1. CERTIFICACAO FAIR ‘N GREEN

A certificacdo FAIR'N GREEN é uma certificacdo que surgiu como um projeto entre al-
guns produtores de vinho na Alemanha, em 2013, sendo que até aos dias de hoje ja certificou
quase 100 empresas, em 7 paises (Certificate for Sustainable Viticulture | FAIR’'N GREEN, sem
data; Correia, 2022)

Esta certificacdo acaba por ser um selo de produgao viticultura sustentavel, auxiliando
os produtores a avaliar e quantificar objetivamente as metas estipuladas para uma producdo
sustentavel, bem como o caminho para as atingir. Torna-se uma mais-valia, uma vez que ha um
reconhecimento no rétulo da garrafa de que se trata de um produto elaborado com praticas
sustentaveis, permitindo assim a informacdo do consumidor. Uma vez que o Padrao de Viticul-
tura Sustentdvel FAIR’N GREEN exige o estabelecimento de processos de melhoria constante da
gestdo aplicada, as empresas recebem um acompanhamento e aconselhamento, também ele
continuo, em que é desenvolvido um plano individual que faz parte da certificagcdo. Para que a

certificacao seja aprovada, a empresa em questao tem de atingir 50% dos pontos definidos,
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comprometendo-se com uma melhoria anual de 3% (Certificate for Sustainable Viticulture |

FAIR’N GREEN, sem data).

Com o sistema FAIR'N GREEN as empresas sdo avaliadas em quatro dominios distintos:
sustentabilidade econdmica, sustentabilidade social, sustentabilidade ecolégica e sustentabi-
lidade da cadeia de abastecimento (Scope of the Certificate | FAIR'N GREEN, sem data). No
dominio da sustentabilidade econémica, realiza-se uma auditoria de modo a melhor compre-
ender as bases da empresa e do seu funcionamento. No dominio da sustentabilidade social, é
feita uma avaliacdo em relagdo ao compromisso social da empresa (o seu comportamento em
relacdo aos trabalhadores) e quanto a existéncia e/ou promoc&o, ou ndo, de um bom ambiente
de trabalho. Quanto ao dominio da sustentabilidade ecolégica, hd uma avaliacdo da eficiéncia
da producdo, bem como do uso dos recursos, através da avaliacdo de parametros como as emis-
soes de gases de efeito de estufa e o uso de energia e de outros recursos. Por fim, no dominio
da sustentabilidade da cadeia de abastecimento, hd uma avaliacdo de todo o processo de pro-
ducdo, incluindo toda a cadeia (i.e., avaliacdo das areas de aprovisionamento, cultivo da vinha,

producdo do vinho e distribuicdo) (Scope of the Certificate | FAIR’N GREEN, sem data).

Atualmente a empresa possui a certificacdo FAIR’'N GREEN para o vinho Periquita Re-
serva, sendo o primeiro produtor portugués a receber esta certificagdo (Correia, 2022; Redacdo,

2022).

1.4. SEGURANCA ALIMENTAR

Seguranga e higiene alimentar pode ser definida como um conjunto de regras e princi-
pios que tém como objetivo garantir a protecao da saide humana e os interesses dos consumi-

dores face aos alimentos que consomem (Costa, 2020; FAO, 2013).

A segurancga alimentar surge enquanto medida preventiva contra doengas de origem
alimentar, sendo que atualmente o consumidor procura por qualidade e seguranga nos produ-
tos, obrigando a afinagdo constante de técnicas e procedimentos por parte das industrias, para
gue se atinja um padrdo elevado destas caracteristicas (Costa, 2020; FAO, 2013; Furtado, 2013).
Este é um fator importante, uma vez que a alimentagdo constitui a terceira necessidade basica
humana e, sem uma alimentacdo segura, ndo é possivel prosperar (FAO, 2013). Ainda que haja
uma grande evoluc¢do neste campo e em protocolos e regras que as industrias tém de cumprir,
os dados mais recentes indicam que a nivel mundial, uma em cada dez pessoas continua a ado-

ecer apos a ingestdo de alimentos contaminados (EFSA, 2019).
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Assim, todos os intervenientes da cadeia de valor alimentar, desde a producgdo agricola
até ao consumidor, tém a responsabilidade de garantir que o alimento se encontra adequado
para consumo e é seguro (Certificagdo BRC Global Standard for Food Safety, sem data; Costa,
2020). Para que haja esta garantia, é necessdria a implementacdo de controlos rigorosos em
todas as etapas, existindo regulagGes que tém de ser cumpridas pelas empresas, bem como ro-
tulagens rigorosas ao abrigo do Regulamento (UE) n? 1169/2011, para que haja transparéncia
para com o consumidor (Costa, 2020; Parlamento Europeu e Conselho da Unido Europeia, 2018).
Existe também o Regulamento (CE) n2 852/2004 de 29 de abril de 2004, que estipula as regras
gerais relativas a higiene dos varios géneros alimenticios e, por consequéncia, a sua seguranca
(Parlamento Europeu e Conselho da Unido Europeia, 2021). Este regulamento deve por isso, ser
considerado na elaboracdo de manuais de boas praticas por parte de todas as industrias alimen-

tares.

1.4.1. CERTIFICACOES DE SEGURANCA ALIMENTAR

Existem varias certificacGes que uma empresa pode obter, através de auditorias, e que
se traduzem em confianga por parte dos consumidores. Estas certificacbes sdo reconhecidas
internacionalmente. Para as obter, a empresa tera de cumprir os requisitos estipulados em cada
norma, bem como apresentar documentos e registos que sirvam de evidéncia para o cumpri-

mento desses mesmos requisitos (Machado, 2015).
Dois exemplos de normas s3do:

e ISO 22000, da International Organization for Standardisation, que promove a co-
municagdo entre as varias partes da cadeia de valor, focando-se no plano HACCP

e nos seus pré-requisitos, bem como na gestdo do sistema (Machado, 2015);

e IFSFood, ou International Featured Standards, focada na criacdo de transparéncia
ao longo da cadeia de valor, procurando ao mesmo tempo reduzir custos e tem-

pos de operacdo para fornecedores e retalhistas (Leal, 2019).

Existe também a norma British Retail Consortium Global Standards (BRCGS) que sera de-

talhada abaixo, uma vez que a empresa em estudo neste trabalho a possui atualmente.
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1.4.1.1. CERTIFICAGAO BRITISH RETAIL CONSORTIUM GLOBAL STANDARDS (BRCGS)

Uma das formas de assegurar ao consumidor que as normas de qualidade e seguranca
alimentar estdo a ser cumpridas é através de certificagdes em seguranca alimentar. Uma delas

€ a BRC, atualmente implementada na empresa em estudo (website da empresa).

A certificagdo BRC deve o seu nome ao Consércio de Retalho Britanico (British Retail
Consortium), uma associa¢do criada com o intuito de defender os interesses dos retalhistas bri-
tanicos e que desenvolveu a Norma BRC Food Safety, reconhecida pela GFSI (Global Food Safety
Iniciative) — programa que tem como objetivo a harmoniza¢do das normas internacionais relati-
vas a seguranca alimentar (Certificacdo BRC - Referencial Global de Seguran¢a Alimentar | SGS

Portugal, sem data; Costa, 2020).

A norma permite que haja um controlo eficaz dos processos internos, minimizando os
riscos alimentares, sendo que a norma inclui todos os pontos relacionados com a producdo e
tem em conta legislagbes em vigor, dando assim uma maior credibilidade a empresa que possui
a certificacdo (Costa, 2020). Esta pressupde a implementacdo da metodologia HACCP (Hazard
Analysis Control Critical Point — Andlise dos Pontos Criticos de Controlo), a existéncia de um sis-
tema de gestao de qualidade eficaz, um sistema de rastreabilidade e um controlo das condig¢des
ambientais das instalagGes e do produto, da acessibilidade de pessoas as instalagdes, bem como
do processo de producdo (Certificagdo BRC Global Standard for Food Safety, sem data; Costa,
2020).

1.4.2. BOAS PRATICAS

Existe um Regulamento em vigor que abrange as empresas do setor vinicola desde o dia
1 de janeiro de 2006 — Regulamento (CE) n2 852/2004 de 29 de abril de 2004. Este Regulamento
estipula os requisitos a cumprir no que diz respeito a pessoal, instalagdes, meios de transporte,
equipamentos, abastecimento de aguas e tratamentos de residuos (Casal et al., 2007). Ainda
assim, existem principios universais que podem ser aplicados, tanto nas industrias vinicolas,
como noutras industrias alimentares, sendo recomendado a compila¢cdo de todos os principios
relevantes num Manual de Boas Praticas, que todas as empresas devem elaborar e implementar

na pratica (Casal et al., 2007; Parlamento Europeu e Conselho da Unido Europeia, 2021).

Um Manual de Boas Praticas deve conter uma descri¢cdo detalhada de procedimentos e
instrucdes de trabalho, bem como condutas e fardas de colaboradores, com o objetivo de man-

ter a seguranga e qualidade do produto em todas as etapas de manuseamento, bem como
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alcancar a otimizacdo dos processos (Casal et al., 2007). Neste sentido, o Manual de Boas Prati-
cas deve aplicar-se a producdo e gestao, a registos, ao produto acabado, a préticas dos funcio-
narios, ao ambiente circundante, aos requisitos de instalagdes, as zonas de producao, aos equi-
pamentos, aos residuos, as matérias-primas, a vinificacao, ao transporte das matérias-primas,
as operacgOes de acondicionamento, ao controlo laboratorial, ao armazenamento e a distribui-

¢do (Parlamento Europeu e Conselho da Unido Europeia, 2021).

Assim, os colaboradores devem ser informados da sua existéncia, para que estejam
sempre atualizados sobre que praticas sdo aceitaveis e quais sdo inaceitaveis, devendo os mes-
mos garantir o compromisso para com o manual e a sua aplicacdo, de modo a que a gestao dos
processos ocorra com facilidade (Casal et al., 2007). Para além de garantir a seguranga do pro-
duto final para o consumidor, como ja referido, o Manual permite também salvaguardar,
quando cumprido, a seguranca dos proprios colaboradores que por ele se regem (Parlamento

Europeu e Conselho da Unido Europeia, 2021).

1.5. OBJETIVOS DO TRABALHO

O presente trabalho visa a otimiza¢do do processo produtivo numa industria de vinhos,
com o objetivo de reduzir os desperdicios associados ao mesmo. Para tal, e como ponto de par-
tida, foram analisados registos de produc¢do de quatro meses de forma a planear o acompanha-
mento a ser feito nas linhas de producdo, procurando identificar situacdes e padrdes de com-
portamento desajustados para posteriormente implementar abordagens e metodologias que
permitam reduzir atrasos (tempo) no processo produtivo, bem como quebras associadas a ma-
teriais de embalagem, de forma a diminuir os efeitos negativos relacionados com custos e im-

pacto ambiental.
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2.METODOLOGIAS

2.1. FUNCIONAMENTO DAS LINHAS DE PRODUCAQ

A empresa possui 6 linhas de producdo: as linhas 1, 2, 3 e 4 tém 3 modos de funciona-
mento (continuo, sé acabamento, sé enchimento); a linha 5 é destinada a gifts e off-line’s (como
processos de transformacdo de produtos acabados); por fim, a linha 6 destina-se a producdo de
Bag-in-Boxes (BiB’s). As linhas em modo continuo sdo designadas como linha 1, 2,3 e 4. J4d as
linhas de sé enchimento sdo designadas como linha 1.1, 2.1, 3.1 e 4.1. Por fim, as linhas de sé

acabamento sdo identificadas como linha 1.2, 2.2, 3.2 e 4.2.

As linhas 1 a 4 possuem despaletizadores automaticos, que colocam as garrafas em ta-
petes transportadores, sendo estas encaminhadas até as enxaguadoras, onde sdo invertidas e
lavadas por um fluxo de agua, tratado e filtrado, com uma pressao controlada superior a 2 bar,
através de um sistema de injetores. Na fase final deste equipamento, as garrafas sdo sopradas
com ar de forma a garantir que ndao ha contaminacao por particulas. Apds lavagem as garrafas
seguem para a maquina de encher onde se da o enchimento. Neste equipamento o vinho é
alimentado através de uma tubagem prépria em inox a partir da zona de Refrigeracdao e Acaba-
mento de Vinhos (RAC), sendo o enchimento feito nas linhas 1, 2 e 3 com recurso a maquinas
isobaromeétricas e na linha 4 o enchimento é feito numa maquina por gravidade. Nas maquinas
isobarométricas existe um diferencial de pressdo que origina o processo de enchimento, sendo
a fase de compressdo efetuada com o recurso a uma atmosfera de azoto, com uma pressao
acima da atmosférica (entre 2 e 4 bar). J& na mdaquina por gravidade é o peso da coluna de

liguido na panela com o vinho que provoca o enchimento.

Depois de terminado o enchimento as garrafas sdo rolhadas com rolhas naturais ou téc-
nicas. As garrafas podem também ser fechadas com recurso a capsulas de aluminio, pilfer proof
(PPF), nas linhas 2 e 3. Quando as linhas se encontram no modo “sé enchimento”, o processo
termina nesta fase, altura em que as garrafas seguem para box-paletes, sendo armazenadas em

local destinado para o efeito.

Caso as linhas se encontrem num dos outros modos, segue-se a passagem das garrafas
por um secador, quando existe a necessidade de lavagem do exterior das mesmas, etapa em
que, no caso do funcionamento das linhas em modo “acabamento” sdo inseridas as garrafas

provenientes de box-paletes que seguem o resto do processo a seguir descrito.
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Os passos seguintes consistem na capsulagem com cdpsulas exteriores de PVC (ou de
estanho para produtos premium); na rotulagem, que passa pela colocagao de rétulo e contrar-
rétulo com recurso a equipamentos de cola convencionais (linhas 1 e 2) ou autocolantes (linhas
1 e 3); na marcagdo com o cddigo de lote, através de um sistema de impressdo, no contrarrétulo
ou na garrafa, e na coloca¢do em caixas de forma automatica (através de empacotadores) nas
linhas 1, 2 e 3 ou manual nas linhas 1 e 4. Simultaneamente a este processo, existem maquinas
de formar caixas que abrem as caixas automaticamente e as enviam por tapete para as células

de acabamento.

Depois de completas, as caixas com garrafas sdo encaminhadas para as mdaquinas de
fechar, que selam as caixas com cola quente na parte superior; ha a marcacao com cédigo de
lote de produto acabado, com sistema de impressdo ou de etiquetas com cédigo de barras; e
termina com a paletizacdo em equipamentos semiautomaticos (linhas 1, 2 e 4) ou automaticos
no caso da linha 3. Apds a paletizacdo, as paletes terminadas sdo devidamente arrumadas no
armazém, identificadas com o cddigo de lote final e com a referéncia do mercado e/ou do cli-

ente.

A rastreabilidade dos produtos produzidos nestas linhas é garantida pelos registos dos
lotes de materiais de embalagem utilizados e do vinho, bem como a gestdo das box-paletes com

uma estratégia First-In-First-Out (FIFO) e, ainda, através dos cddigos de lotes.

Na Figura 2.1 é possivel observar um esquema destes processos, nos 3 tipos de funcio-

namento destas linhas.
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Caixas

Colocagdo em
Caixas

Fecho de
Caixas

Formagao de
Caixas

Despaletizagdo

Box-Paletes

Capsulagem
Rotulagem
Lote Code

Colocacdo em
Caixas

Rolhagem

Box-Paletes

Fecho de
Caixas

Lote Code
Paletizagdo

Figura 2.1 - Esquema representativo dos trés tipos de funcionamento das linhas 1, 2, 3 e 4. A - em continuo; B - s6
para enchimento; C - s6 de acabamento.

Ja o funcionamento da linha 6 (destinada a producdo de BiB’s) comeca com a formacgao
de gifts de forma automatizada, e em simultaneo da-se o enchimento das bolsas com vinho,
uma de cada vez. O vinho é mais uma vez proveniente do RAC, passando num sistema de filtra-
¢do com o objetivo de garantir que o produto ndo contém impurezas como particulas ou micror-
ganismos. A maquina de encher extrai a torneira da bolsa; retira o ar criando vacuo na bolsa e
inicia-se o enchimento, que termina com a coloca¢do de azoto antes de tornar a colocar a tor-
neira na bolsa. O préximo passo no processo é a colocagdo do saco dentro do gift de forma
automatica. O gift é fechado numa mdaquina com cola quente, seguindo para a marcagao do
codigo de lote. Da-se a colocagdo manual de pega no BiB e a colocacdo deste em caixas exterio-
res, que sdo, também elas, marcadas com cddigo de lote. Apds marcadas, as caixas sdo paleti-
zadas com recurso a paletizagdo automatica. Por vezes, a producdo é apenas de caixas unitarias,
pelo que os gifts sdo paletizados manualmente. O passo final, tal como nas restantes linhas,
consiste na arrumacao correta das paletes terminadas no armazém, identificadas com o cddigo

de lote final e com a referéncia do mercado e/ou do cliente.

Nesta linha, a rastreabilidade consegue-se através dos registos dos lotes de materiais de

embalagem, e, também, pelos lotes de vinho.
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Na Figura 2.2 é possivel observar um esquema do funcionamento desta linha.

Formagdo dos
Gifts

CoIocacaoQo Fecho do Gift Lote Code Colocagdo de
Saco no Gift pega

Enchimento
dos Sacos

f Colocagdoem ) Paletizagdo dos
L Caixas ) Gifts

Lote Code

A

Paletizagao
—

Figura 2.2 - Esquema representativo do modo de funcionamento da linha 6 (BiB’s), tenho em conta a produgdo uni-
taria e de caixas com multiplos gifts.

A linha 5, de trabalhos off-line, tem como principal foco reprocessamentos, quer seja
por alteracdes dos diversos componentes do produto acabado, quer seja aplicacdo de etiquetas

com especificacGes de clientes.

2.2. ANALISE DE QUEBRAS INICIAL

Como forma de tragar o perfil de quebras existente na empresa, foram analisadas as
ordens de trabalho (OT’s) realizadas no periodo de setembro a dezembro de 2021, inclusive.
Através da andlise dos dados recolhidos, foi possivel calcular a percentagem de quebra dos com-
ponentes dos produtos acabados (garrafa, rolha/capsula PPF, capsula PVC, rétulo, contrarrétulo,
etiquetas/selos, caixa), a exce¢do da matéria-prima (vinho). Esta matéria-prima n3o foi alvo de
analise inicial uma vez que o seu consumo e a sua quebra ndo se encontram registados nas OT’s
(Unico material utilizado como fonte de dados para a analise realizada), ndo se tendo conside-
rado relevante a sua quebra enquanto ponto de partida, por escolha da empresa. A percenta-
gem de quebras foi calculada com base na diferenca entre a quantidade real consumida e a

guantidade necessdria face a producdo efetiva de cada produto.

Com base nestes resultados, definiu-se um plano de observacdo inicial in loco focado
nas quebras com maior expressao (maior percentagem de quebras) determinada. Nestas obser-

vacoes foram incluidas as quebras de vinho de modo a verificar a sua relevancia.
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2.3. OBSERVACAO DAS ATIVIDADES DAS LINHAS DE PRODUCAO

No seguimento do anteriormente mencionado, observou-se a atividade das linhas de en-

garrafamento, desde a despaletizagdo até a paletizacdo.

O acompanhamento das linhas de producdo consistiu na observacao das linhas 1, 2, 3, 4
e 6. Este acompanhamento foi feito aleatoriamente, entre fevereiro e julho, com foco inicial na
linha 6. Esta linha foi acompanhada ao longo de 19 dias, num total de 178h e 38min de producao.
Ja as linhas 1 e 2 foram acompanhadas 15 dias, num total de 125h e 30min, e 123h e 23min,
respetivamente. A linha 3 foi acompanhada durante 9 dias, totalizando 62h e 49min de produ-
¢do. Por fim, a linha 4 foi acompanhada durante 3 dias de producdo, num total de 24h e 46min

de producdo.

Os produtos acompanhados, codificados no presente trabalho, foram vinhos tranquilos
(tinto, branco e rosé) e vinhos generosos:
e Vinhos tranquilos tintos: produtos A, B, D, E,L,Q,ReS;
e Vinhos tranquilos brancos: produtos H, I, J, K, M e O;
e Vinho tranquilo rosé: produto N;

e Vinhos generosos: produtos C, F, G e P.

Na linha 1 observaram-se os produtos A, B, C, E, F e G; na linha 2 os produtos A, H, |, J, K,
L e M; na linha 3 os produtos N e O; na linha 4 os produtos P e Q; e na linha 6, os produtos D, R

eS.

A linha 5 nao foi alvo de observagao a nivel de apuramento de quebras uma vez que, por
se tratar de uma linha com funcionamento off-line, ndo existe propensao para a existéncia de
quebras significativas. Foi, no entanto, observada com o objetivo de apurar motivos de paragem

e de entropia a producgdo.

Ao longo do acompanhamento do funcionamento das linhas de producdo fez-se um le-
vantamento do tempo de producdo, correspondendo ao tempo de funcionamento da linha em
determinado dia; do tempo de paragem, correspondendo ao tempo em que a linha se encontrou
parada, fora dos tempos determinados para o efeito (por exemplo, pausa de almogo) e ainda,
tempos “extra”, i.e., o tempo que os operadores precisaram de dedicar a tarefas como resultado

de um mau funcionamento dos equipamentos.

No acompanhamento realizado, foi possivel verificar as metodologias implementadas e

a sua adequabilidade ao contexto de funcionamento das linhas de produc¢do, bem como a nova
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visdo e missdo da empresa relativamente a praticas sustentaveis. Neste sentido, o acompanha-
mento efetuado permitiu perceber que processos apresentam maior necessidade de interven-
¢do e por que razdes, bem como definir pontos de atuacdo para a otimizagdo dos mesmos e
para a diminuicdo dos desperdicios e dos custos a estes associados. Foram também determina-
das as percentagens de quebras dos varios componentes utilizados, bem como do vinho entre-

gue as linhas.

E importante referir que as linhas sdo ajustadas de véspera conforme o produto a ser
produzido, de forma a que arranquem a primeira hora sem necessidade de paragens, ou de
gasto de tempo util destinado a producdo. Neste sentido, os valores referentes ao somatério

das horas de producdo ndo contabilizam os tempos utilizados em ajustes nas maquinas.

2.4. CALcuLo po OEE

O OEE - Overall Equipment Efectiveness —, como ja referido, € um indicador de eficiéncia
gue permite quantificar o desempenho de equipamentos. No presente trabalho, este indicador
foi utilizado no contexto de otimizacdo de processos uma vez que tempo pode ser considerado

uma forma de desperdicio.

Para efetuar o respetivo calculo, pode recorrer-se a dois métodos: o simplificado ou
aquele que tem em conta os 3 fatores ja descritos (disponibilidade, eficiéncia e a qualidade)
(Busso & Miyake, 2012; Santos, 2020; Silva, 2020; Vorne Industries Inc., 2019b). A vantagem
deste ultimo face ao primeiro é que permite avaliar individualmente cada fator (Silva, 2020;

Vorne Industries Inc., 2019b).

Para qualquer um dos métodos, devem ser recolhidos alguns dados: Tempo de Traba-
Iho, Pausas Planeadas (pausas para alimentacdo), Paragens Ndo Planeadas, Tempo de Ciclo Ideal
(segundos despendidos a produzir uma unidade) ou Tempo Ideal de Execucdo (nimero de uni-
dades produzida por minuto), Contagem Total de Unidades Produzidas, Contagem de Unidades

N3do Conformes Produzidas (Santos, 2020; Silva, 2020).

Para ambos os métodos, devem ainda ser feitos alguns calculos intermédios com os da-
dos acima referidos, de modo a que sejam definidos o Tempo de Produc¢do Planeado, o Tempo
de Operacdo e a Contagem de Unidades Conformes, os trés representados pelas equacgdes 1, 2
e 3, respetivamente (Busso & Miyake, 2012; Santos, 2020; Silva, 2020; Vorne Industries Inc.,
2019a).
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Tempo de Producao Planeado = Tempo de Trabalho — Pausas Planeadas (1)

Tempo de Operacao = Tempo de Producio Planeado — Paragens Nao Planeadas (2)

Contagem de Unidades Conformes = Contagem Total de Unidades Produzidas —

Contagem Total de Unidades Nao Conformes Produzidas (3)

O método simplificado pode ser calculado a partir da equacdo 4 (Busso & Miyake, 2012;

Santos, 2020; Silva, 2020; Vorne Industries Inc., 2019a):

Contagem de Unidades Conformes X Tempo de Ciclo Ideal

OEE =

(4)

Tempo de Produgdo Planeado

Quanto ao método que tem em conta os 3 fatores, pode ser calculado a partir das equa-
¢Oes 5 a9 (Busso & Miyake, 2012; Santos, 2020; Silva, 2020; Vorne Industries Inc., 2019a). Neste
caso existem, ainda, dois modos de cdlculo do fator de eficiéncia que podem ser utilizados,
sendo o resultado final igual (equacbes 6 e 7) (Santos, 2020; Vorne Industries Inc., 2019a). O

valor final resulta da multiplicacdo dos 3 fatores calculados individualmente, como mostra a

equacao 9.
. S Tempo de Operagao
Disponibilidade = P peTas (5)
Tempo de Producgao Planeado
PN . Contagem Total de Unidades Produzidas XTempo de Ciclo Ideal
Eficiéncia = g P (6)

Tempo de Operacao

C A . Contagem Total de Unidades Produzidas
Eficiéncia = . . (7)
Tempo de Operagdao XTempo Ideal de Execugao
. Contagem de Unidades Conformes
Qualidade = 9 A (8)

Contagem Total de Unidades Produzidas

OEE = Disponibilidade X Eficiéncia X Qualidade 9)

No presente trabalho utilizou-se o método que tem em conta os 3 fatores, de forma a
apurar onde existe maior necessidade de intervencgdo. Assim, foram utilizadas as equagdes 1, 2,
3,5,6,8e9. Aequacdo 7, para o calculo da eficiéncia, remete para os mesmos resultados que

a equacdo 6, pelo que nao foi utilizada.

Neste sentido, observaram-se os enchimentos em datas aleatdrias, permitindo resulta-
dos abrangentes no tempo, durante 120min por cada dia de observacao, num total de 3 dias por
cada produto observado. O OEE do enchimento das linhas 1 e 2 foi calculado com base num

total de 1800min de enchimento, ao longo de 6 meses, correspondendo a um total de 30h,
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observando-se 2h cada dia, aleatoriamente. Ja para as linhas 3 e 4, a observacgao total para efei-
tos do calculo do OEE teve uma duracao de 720min, i.e., 12h, uma vez que estas linhas se desti-
nam a menos produtos, sendo utilizadas em produc¢des envolvendo enchimentos em menor

quantidade, quando comparadas com as linhas 1 e 2.

2.5. ANALISE DE RESIDUQS

Para realizar uma analise aos residuos produzidos pela empresa, fez-se um levanta-
mento de todos os residuos gerados ao longo das linhas de producdo, bem como dos seus en-
caminhamentos. Foram também analisados o tipo de contentores e depdsitos utilizados para o
acondicionamento de residuos, por forma a averiguar a necessidade de serem ajustados, bem

como a organizag¢do da zona de ecoponto existente na empresa.

De modo a melhor compreender o perfil das quebras das garrafas de vidro, analisaram-
se as razoes da quebra de garrafas ao longo de todo o processo de producdo. Contabilizou-se

também a quantidade de casco que a empresa gerou em 2021 para efeitos de comparacao.

A par com a observacdo das atividades das linhas de producgao, contabilizou-se as quebras
associadas a materiais de embalagem (como caixas, rétulos, contrarrdtulos e cdpsulas), tendo

sido adicionalmente determinados motivos para a ocorréncia das quebras em questao.

Em relagdo ao consumo de agua e de energia, a empresa possui indicadores mensais para
os mesmos. Uma vez que o indicador para a dgua se encontrava muito acima do definido como
aceitavel, foi pedido pela empresa a observacdo de um dos elementos que contribuia mais para
o consumo elevado: a higienizagdao das maquinas. Foi entdo feita uma verificagdao desta e de
outras situagdes que pudessem estar a contribuir para o aumento dos niveis de consumo deste

recurso, bem como de energia.
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3.RESULTADOS E DISCUSSAO

3.1. ANALISE DE QUEBRAS INICIAL

Com os dados obtidos pela andlise das quebras inicial, no periodo de setembro a de-
zembro de 2021, foram elaboradas trés abordagens: andlise por componente, andlise por tipo-
logia de produto e analise por linha. A andlise por componente permitiu avaliar em qual destes
existiu uma maior quebra, tendo em conta um limiar de quebras de 2% por componente, valor
admissivel pela empresa. A andlise por tipologia de produto teve como objetivo aferir se existi-
ram diferencas entre produg¢des de enchimento direto e de “sé enchimento”. Por fim, a analise
por linha permitiu avaliar se as quebras ocorreram com maior destaque em alguma das linhas

de producdo.

As tabelas com os valores que permitiram obter os gréaficos a seguir apresentados en-
contram-se no Anexo 1 ao Anexo 4 — no Anexo 1 encontram-se os dados referentes as quebras
por componente; no Anexo 2, os dados referentes as quebras por tipologia de produto; no An-
exo 3, os dados referentes as quebras por linha de produg¢do e no Anexo 4, os dados referentes

a uma analise global de quebras.

3.1.1. ANALISE POR COMPONENTE

Na Figura 3.1 é possivel observar a percentagem de quebras que cada componente
apresentou entre setembro e dezembro de 2021, periodo considerado pela empresa como re-
feréncia a nivel de quebras. Os componentes para os quais se obteve o valor de 0% ndo regista-

ram quebras no periodo em andlise.

33



% de quebras por componente

Rolhas W 0,16%
SLV | 0,00%
GAR I 0,57%
GFTS mE 0,17%
POS W 0,18%
MDVs I (,41%
Selos GG 0,96%
Contra-rétulos I 0,60%
Rétulos N 0,47%
Caixas EEG— 0, 73%
Gifts (BIB's) I 4, 06%
Bolsas NGNS 0,83%
Garrafas HEE 0,19%
Capsulas ALM I 2, 11%
Capsulas PPF - N 0,27%
Capsulas PVC I (,72%

Componente

000%  050%  1,00%  150%  2,00% 2,50%  300%  3,50%  4,00%  450%
% de quebra

Figura 3.1 - Grafico representativo da percentagem de quebra entre setembro e dezembro 2021, por componente.
SLV - Sleeves; GAR - Gargantilhas; GFTS - Caixas promocionais, individuais ou ndo; POS - Etiquetas ou caixas diversas;
MDV's - Etiquetas e materiais diversos; Gifts (BiB's) - caixas de cartdo onde é colocado o saco de vinho no caso dos
BiB's; Capsulas ALM - cdpsulas de aluminio; Capsulas PPF - Capsula pilfer-proof, capsula de aluminio com rosca;

Capsula PVC - Capsula de plastico.

A percentagem de quebra de cada componente foi calculada através das quebras regis-
tadas face a quantidade produzida. Utilizaram-se os valores totais tanto de quebra como de
utilizado nas produgdes de modo a obter uma percentagem total entre setembro e dezembro

de 2021.

Dos 16 tipos de componentes analisados, apenas dois apresentam uma percentagem de
quebra superior a 2%, representando assim 12,5% dos tipos de componentes analisados. Os
tipos de componentes com quebras superiores a 2% foram os gifts utilizados na produgdo de

BIB’s com 4,06% de quebra e as cdpsulas de aluminio com 2,11% de quebra.

Destes dois tipos de componentes, aquele que carece de uma maior atencgdo é o gift,
uma vez que a sua percentagem de quebra foi de aproximadamente o dobro do valor admissivel
definido pela empresa (2%). Ja as cdpsulas de aluminio apresentam uma percentagem de quebra
0,11% acima do valor admissivel, pelo que, apesar da sua andlise ser igualmente necessaria, o

valor obtido ndo é tdo preocupante quanto o dos gifts.

Relativamente aos restantes componentes evidenciados na Figura 3.1, apresentam-se
com uma percentagem de quebra abaixo dos 2%, ou seja, com valores inferiores ao valor ma-

ximo admissivel pela empresa. Destes componentes o maior valor obtido foi de 0,96%, obtido

34



para o componente selos, representando este valor sensivelmente metade do valor maximo

admissivel, e, portanto, valores aceites pela empresa como admissiveis.

E importante referir que, aumentando os meses em analise, seria expectavel que os valo-
res se mantivessem proporcionais aos obtidos. Ainda que setembro ainda seja considerado pico
de producdo na empresa, também julho e agosto o sdo, sendo que um maior volume de produ-

¢do tende a significar maior volume de quebras.

3.1.2. ANALISE POR TIPOLOGIA DE PRODUTO

Com a informagado disponivel nas Ordens de Trabalho, também foi possivel analisar as
percentagens de quebra associadas a tipologia de produto, i.e., produto acabado (PAC) e pro-

duto semiacabado (PSA, PRE, PBO). Na Figura 3.2 podem-se observar os resultados obtidos.

% de quebras por tipologia de produto

h)
=
m

0,52%

PBO

0,41%

PSA 0,38%

Tipologia de produto

PAC 0,44%

0,00% 0,10% 0,200 0,30% 0,40% 0,50% 0,60%

% de quebras

Figura 3.2 - Grafico representativo da percentagem de quebra de setembro a dezembro de 2021, por tipologia de
produto. PRE - Produto fechado incompleto, a ser acabado; PBO - Produto semi-acabado colocado em boxes; PSA -

Produto semi-acabado; PAC - Produto acabado.

Analisando os dados obtidos, verifica-se que todas as tipologias de produto apresentam
valores semelhantes entre si (entre 0,4% e 0,5%), podendo assim afirmar-se que a tipologia de

produto ndo é um fator que tenha impacto no valor final de quebras obtido.

3.1.3. ANALISE POR LINHA

Por fim, foram analisados os dados por linha de produgao, estando as percentagens de

quebra obtidas representadas na Figura 3.3.
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% de quebras por linha
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Figura 3.3 - Grafico representativo da percentagem de quebra de setembro a dezembro de 2021, por linha.

A linha com maior registo de quebras é a linha 6, com um valor de 1,68%. Esta percen-
tagem deve-se principalmente a quebra dos gifts, componente que é apenas utilizado nesta li-
nha, que se destina a producdo de BIB’s. Este resultado é expectdvel uma vez que foi obtida uma

percentagem de quebras bastante elevada para este componente (Figura 3.1).

3.1.4. ANALISE GLOBAL DOS RESULTADOS

Foi também calculada a percentagem de quebra global, face a todos os componentes
utilizados. Fez-se o somatdrio de todas as quebras registadas, bem como de todas as unidades
produzidas, tendo-se obtido uma quebra global de 0,44% de todos os componentes utilizados,

percentagem abaixo do valor definido como aceitavel para e empresa.

Os componentes associados a linha 6 apresentaram maiores percentagens de quebras,
principalmente os gifts, com quebras aproximadas de 4%, fator que contribui para que esta linha
seja a que possui maior percentagem de quebra quando comparada com as restantes linhas de
producdo. Neste sentido, a observac¢do dos trabalhos das linhas incidiu com maior acutilancia na

linha 6, com vista a apurar as causas de percentagens de quebras tao elevadas.

Como ja referido, é importante ressalvar que neste estudo ndo se encontram presentes
as quebras de vinho ao longo das produg¢des, uma vez que estes valores ndo se encontram re-
gistados nas ordens de trabalho, e a empresa nao considerou relevante a sua analise numa fase
inicial. Assim como que os valores apurados como quebras ndo correspondem na maioria dos

casos a valores reais, uma vez que sdo registados pelos colaboradores e estdo, por isso, sujeitos
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a erro humano em contagens e a esquecimento de registos no fim da producdo. Considera-se
qgue a metodologia deve ser alterada, contabilizando-se as quebras por diferenca de stocks, atra-
vés da diferenca do que foi produzido (representando os materiais necessarios na teoria) face
as quantidades de componentes consumidos. Esta estratégia requer, no entanto, a sensibiliza-
¢do dos colaboradores das linhas de producdo para o facto de que lotes diferentes do mesmo
componente ndo podem ser misturados sem a devida identificacdo de quantidades, uma vez
gue esta pratica influencia o controlo correto de stocks e, consequentemente, o cdlculo correto

das quebras ocorridas em linha.

3.2. RESULTADOS OBTIDOS DA OBSERVACAO DO FUNCIONAMENTO
DAS LINHAS DE PRODUCAO

De modo a aferir onde ocorrem as maiores perdas e criacdo de desperdicios, observou-
se as varias linhas em funcionamento, do engarrafamento/enchimento a paletizacdo dos dife-
rentes vinhos. Do trabalho de observacdo resultou a colheita de dados relativos a tempos e mo-
tivos de paragem, a tarefas que os operadores realizaram e que ndo deveriam ser necessdrias
nas circunstancias de perfeito funcionamento, assim como os relativos a desperdicios das dife-
rentes matérias-primas envolvidas nos processos. Com estes resultados foi possivel realizar uma
analise e definir os pontos de atuacdo para a otimizacdo dos processos, bem como a diminuicdo

dos desperdicios e dos custos a estes associados.

E importante referir que ndo foram observadas as atividades da linha 5, uma vez que a
mesma apenas se destina a realizagao de trabalhos off-line, e, portanto, realizados de forma
manual e mais minucioso, ndo existindo na sua generalidade existéncia de quebras de materiais
de embalagem. Ainda assim, foi possivel identificar oportunidades de melhoria relacionadas
com otimizagao de processos. Em muitas ocasides foi detetada a falta de materiais para o arran-
que da produgdo de determinada tarefa, ndo se aproveitando todo o dia de trabalho tanto como
seria possivel e atrasando as OT’s planeadas. Detetou-se também o acumular de OT’s por pla-
neamento em valores superiores face a real capacidade de producdo. Neste sentido, as oportu-
nidades de melhoria passam por uma melhor organiza¢do de tarefas e pela otimiza¢do da dis-

ponibilidade de materiais para a realizacao das mesmas.

Os resultados obtidos da analise documental das OT’s revelaram a existéncia de uma
elevada percentagem de quebras no componente gifts, refletindo uma necessidade de acompa-
nhamento da linha 6, motivo pelo qual a observacao do funcionamento das linhas de producao

ter sido iniciada nesta linha.
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Conforme referido nas Metodologias, o acompanhamento da linha 6 decorreu por um
periodo de 178h e 28min de producdo, o equivalente a aproximadamente 19 dias de acompa-
nhamento, entre fevereiro e julho. Deste tempo, verificou-se que a linha esteve parada num

total de 22h e 02min, o que corresponde a cerca de 12,35% do tempo total de produgao.

Os motivos de paragem podem ser maioritariamente categorizados em: entupimento
da linha por falta de materiais e/ou mao-de-obra suficiente e problemas no funcionamento da
maquina de formar gifts e na maquina de encher as bolsas, sendo esta ultima categoria a res-

ponsavel pela maioria das paragens, bem como das quebras registadas.

Dentro da categoria problemas no funcionamento da maquina de formar gifts e na ma-
quina de encher as bolsas, podem ser particularizados alguns motivos de quebra como: ma for-
macao dos gifts, levando a impossibilidade de colocagdo de bolsa por se encontrarem tortos,
esmagados ou deitados; mau funcionamento da operacdo de colocacdo das bolsas nos gifts,
causando um acumular de bolsas cheias na maquina de encher as bolsas; gifts presos no peso
da mdquina de formar caixas, estragando os gifts seguintes a ser formados e paragens subitas
da maquina de fechar gifts. As percentagens de quebras contabilizadas no periodo de observa-
¢do foram de 5,06% para os gifts, 1,40% para as caixas, 0,82% para as bolsas e 1,32% para o

vinho.

Passando para a anadlise das linhas de produgao com funcionamento direto e com en-
chimento em garrafa, foram observadas as linhas 1, 2, 3 e 4, em periodos totais diferentes, como
ja@ mencionado nas Metodologias. Os resultados obtidos encontram-se na Tabela 3.1. A linha
com maiores percentagens de paragem foi a linha 3, com um valor correspondente ao dobro
face as restantes linhas. Das quebras apresentadas, nenhuma ultrapassa o limiar dos 2% assu-
midos pela empresa como valor admissivel. Ainda assim, os componentes mais afetados sdo as

capsulas e as caixas, bem como a matéria-prima, o vinho.
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Tabela 3.1 - Tabela representativa dos resultados obtidos da observagdo do funcionamento das linhas de produgao.

na - ndo aplicavel.

Linha 1 Linha 2 Linha 3 Linha 4
Tempo de produgao 102h 22min | 123h 23min 65h 49min 24h 46min
Tempo de paragem 8h 04min 9h 33min 7h 34min 1h 32min
Tempo parado face ao tempo
- 6,73 7,37 12,06 6,19
de produgdo (%)
Quebra de garrafas (%) 0,11 0,10 0,17 0,02
Quebra de rétulos (%) 0,32 0,18 1,03 0,09
Quebra de vinho (%) 0,41 0,44 1,61 0,11
Quebra de contrarrétulos (%) 0,25 0,13 0,37 0,07
Quebra de capsulas PPF (%) na 0,14 0,10 na
Quebra de capsulas PVC (%) 0,48 0,17 0,08 0,21
Quebra de rolhas (%) 0,13 0,07 0,13 0,06
Quebras de caixas (%) 0,44 0,06 0,28 0,00

Como motivos de paragem na linha 1 observou-se: quebra de garrafas ao longo da linha
(o que implica a paragem da linha para a sua remocao e limpeza); erros na marcacgdo de cddigo
de lote (que implica paragem da linha para corre¢do do erro de marcacdo e remocgao das garra-
fas ndo conformes); mau funcionamento de maquinas (capsuladora, maquina de enchimento,
empacotador, rotuladora, paletizador e maquina de fechar caixas); falta de materiais; entupi-

mento da linha e ma colocagdo de rétulos e contrarrétulos.

A linha 2 teve como principais motivos de paragem: quebra de garrafas ao longo da
linha; mau funcionamento de maquinas (capsuladora, empacotador, despaletizador, secador,
paletizador e maquina de fechar caixas); falta de materiais; entupimento da linha e ma coloca-

¢do de rétulos e contrarrétulos.

Ja a linha 3 apresentou como motivos de paragem: quebra de garrafas ao longo da linha;
mau funcionamento de maquinas (capsuladora, secador, empacotador, paletizador e maquina

de fechar caixas); falta de materiais e ma colocacao de rétulos e contrarrétulos.

Por fim, como motivos de paragem na linha 4 observou-se: quebra de garrafas ao longo

da linha; mau funcionamento da capsuladora e falta de materiais.

Qualquer uma destas paragens impediu a produc¢do de realizar um trabalho continuo, es-
tendendo em muitas vezes o tempo estimado para a OT. A maioria das paragens relaciona-se
com mau funcionamento das maquinas, sugerindo-se como medida de mitigac¢do, a revisdo do
plano de manutencdo preventiva, ponderando a realizacdo de manuten¢Ges mais regulares,

principalmente nas maquinas que geram mais paragens: as capsuladoras, os empacotadores, as
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magquinas de fechar caixas e os paletizadores). Quanto as paragens por falta de materiais, su-
gere-se uma melhor organizagdo no que diz respeito a entrega de materiais a linha e a recolha

do produto acabado no paletizador.

Ao longo do acompanhamento do funcionamento das linhas de producdo, foi também
analisado o funcionamento das linhas em modo s6 de enchimento ou sé de acabamento, sendo
gue, na maioria dos casos, somente em situagdes pontuais ocorreram constrangimentos, sendo

semelhantes aos encontrados nas producdes diretas.

Quanto ao tempo adicional ao longo das producdes, em que os colaboradores tiveram
necessidade de realizar operagdes para colmatar as falhas nos equipamentos os resultados en-
contram-se apresentados na Tabela 3.2. Foi também feita uma analise comparativa usando
como referéncia o tempo de um dia de producdo - 10h. Assim, pode ser feita uma comparacao
direta entre os tempos de trabalho manual que decorreu dos erros/avarias dos equipamentos.
Como é possivel observar, a linha 6 é a linha com maior gasto de tempo face aos problemas
causados pelas paragens, correspondendo ao maior tempo de paragem, seguida da linha 1. A
linha 3, apesar de ter grandes tempos de paragem, os motivos associados ndo sdo acompanha-
dos de mao-de-obra manual. Foram também calculadas as percentagens de tempo adicional

face a 10h de producdo, para cada uma das linhas, como demonstrado na Tabela 3.2.

Tabela 3.2 - Tabela representativa do tempo de mao-de-obra despendido nas varias linhas de produgdo para colma-

tar os erros/avarias dos equipamentos. * - Andlise Comparativa usando como referéncia 10h de produg3o.

Linha 1 Linha 2 Linha 3 Linha 4 Linha 6
Tempo de mdo-de-obra |, - . | 51 69rin | 20min | Smin | 12h40min
humana adicional
Tempo adicional* 13min 10min 3min 2min 43min
% de tempo adicional
face as 10h de produgao 2,17 117 0,50 0,33 7,17

As tabelas resumo com os dados obtidos encontram-se no Anexo 5 ao Anexo 9 — no
Anexo 5 os dados referentes as observagdes da linha 1, no Anexo 6 da linha 2, no Anexo 7 da

linha 3, no Anexo 8 da linha 4 e no Anexo 9 da linha 6.

3.2.1. METODOLOGIA LEAN

Aliando a metodologia Lean as constatagdes obtidas por observacgdo das linhas, conclui-
se que a maioria dos motivos de paragem e que levam ao maior nimero de quebras de compo-

nentes, podem ser colmatados com uma revisdo ao plano de manutengao, como ja referido, de
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modo a tentar evitar ao maximo os constrangimentos causados por mau funcionamento dos
equipamentos. Adicionalmente, e como ja mencionado, sugere-se ainda uma alocacdo de mao-
de-obra em quantidade suficiente para colmatar possiveis falhas de equipamentos. Deve-se
também ter maior cuidado com a gestdo de materiais, quer a nivel de stock disponivel vs. ne-
cessario, quer a nivel de alimentagdo da linha de uma forma continua, de modo a reduzir as

paragens por falta de materiais.

Ainda no enquadramento Lean, sugere-se que sejam criados momentos de reunido en-
tre os colaboradores das linhas de producao e os seus responsdveis, para que possam ser discu-
tidos aspetos que podem ser melhorados no dia-a-dia, bem como sobre a composicdo de certos
tipos de componentes (por exemplo, fitas de rotulos e contrarrotulos de plastico ao invés de
papel). Para além de valorizar a experiéncia e o ponto de vista dos colaboradores, a empresa
ficard com um input em termos praticos sobre o que causa mais e menos constrangimentos em

termos de utilizagdo nas linhas de produgao.

Neste sentido, os principios Lean enquadrados nas sugestdes apresentadas sdo o principio
3, criacdo de um fluxo de trabalho continuo, bem como o principio 5, a procura pela exceléncia.
As sugestdes mencionadas permitirdo também reduzir principalmente dois dos oito desperdi-

cios considerados pela literatura: a espera e o ndo aproveitamento do potencial humano.

3.2.2. METODOLOGIA 5S / BOAS PRATICAS

A empresa tem ja implementado um Manual de Boas Praticas, bem como a metodologia
5S. Durante as observagbes em chao de fabrica notou-se incumprimento face ao estabelecido
internamente, ainda que em muitos dos casos se tratassem de situagdes pontuais. Perante estas
situagdes, sdo efetuados alertas aos colaboradores de modo a que sejam corrigidas no momento
e evitadas no futuro. Sugere-se a implementacdo de medidas de sensibilizagdo regulares para
que estas situagdes se tornem, com o tempo, cada vez mais raras e haja um bom cumprimento
quer das boas praticas, quer da metodologia 5S. Sugere-se, também, que o planeamento seja
ajustado de modo a que no fim dos dias de producdo exista tempo para efetivamente organizar

o que foi ficando pendente ao longo do dia, ajudando a manter a metodologia 5S.

3.3. CALcuLo po OEE

Para compreender a eficiéncia das linhas de producdo foi, como ja referido, calculado o
OEE para o enchimento das linhas 1 a 4. Ndo se calcularam os indices de eficiéncia das linhas 5

e 6 uma vez que a linha 5 é uma linha de off-lines, sem enchimento e a linha 6, produzindo BiB’s,
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possui uma metodologia de enchimento que ndao pode ser comparada as restantes linhas, ndo

tendo sido considerado relevante a sua avaliagao.

Os resultados obtidos podem ser observados na Tabela 3.3. Os dados utilizados para a

obtengdo dos mesmos encontram-se no Anexo 10.

A linha 2 obteve o maior OEE, com um valor final de aproximadamente 82%, seguindo-
se a linha 1, com aproximadamente 72%. Ja as linhas 3 e 4 encontram-se ambas com o OEE

menor, de aproximadamente 68%.

Dos trés fatores calculados, a disponibilidade é o que mais afeta o OEE de cada linha,
traduzindo-se em tempos de paragem elevados ou superiores ao desejado. As observacdes das
atividades das linhas de producdo permitiram inferir que os tempos de paragem se devem a
problemas a jusante da mdquina de enchimento, tal como referido anteriormente, ndo permi-

tindo uma producdo e um enchimento fluido e continuo.

Tabela 3.3 — Valores de Disponibilidade, Eficiéncia, Qualidade e OEE obtidos para as linhas de producéo 1,
2,3ed

Linhal | Linha 2 | Linha 3 | Linha 4

Disponibilidade (%) | 74,19 82,50 71,25 67,92
Eficiéncia (%) 97,50 | 99,31 98,83 99,80
Qualidade (%) 99,28 | 99,75 96,76 | 99,84

OEE (%) 71,82 | 81,73 | 68,13 | 67,67

A literatura estudada refere que valores 6timos de OEE encontram-se acima de 85%
(Silva, 2020), pelo que as operacdes observadas devem ser todas melhoradas, principalmente o
enchimento das linhas 1, 3 e 4. O enchimento da linha 2, ainda que se encontre abaixo de 85%

€ 0 que se encontra mais préoximo dos valores 6timos.

Sugere-se a regulacdo da velocidade de enchimento para que esta se torne mais ajus-
tada a capacidade de produgdo da restante linha de producgao. Esta alteragao permitira produ-
¢oes em fluxo continuo, aumentando o OEE do enchimento. No entanto, deve ser estudado o
impacto a nivel de volume de produc¢do de modo a perceber se este é significativo ou ndo, bem

como o que a empresa pretende privilegiar.
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3.4. SUSTENTABILIDADE E REDUGCAQO DE RESIDUOS

No decorrer da realizacdo deste trabalho, a empresa integrou a iniciativa "Setubal Com-
posto", promovida pela Camara Municipal de Setubal. Este projeto promove a recolha seletiva
de residuos organicos no concelho de Setubal, fomentando desta forma uma economia circular
através da valorizacdo dos mesmos em composto. Os residuos sdao depositados em contentores
fornecidos pela Camara Municipal, sendo estes contentores os de cor castanha presentes na

Figura 3.4.

Figura 3.4 — Contentores de biorresiduos (castanhos) disponibilizados pela Camara Municipal de Setubal ao abrigo
do projeto "Setubal Composto".
Adicionalmente, foi elaborado um poster sobre esta iniciativa com o intuito de dar a
conhecer aos colaboradores um novo sistema de deposi¢ao de lixo, bem como o devido enca-

minhamento dos residuos ao abrigo da iniciativa. O poster é apresentado no Anexo 11.

De modo a sensibilizar todos os colaboradores da empresa em temas relacionados com
o ambiente, como a sustentabilidade e a reciclagem, criou-se a rubrica "Momento Verde". Cria-
ram-se posters para afixagdo em zonas comuns e partilhou-se a informacdo internamente, cri-
ando-se a oportunidade de didlogo entre as diferentes areas de atuagdo da empresa sobre estes
temas tdo importantes. A informacdo aqui inserida inclui acdes da empresa, evolucbes de pro-
cessos relacionados com sustentabilidade e ambiente e, também, dicas de reciclagem ou reuti-

lizagdo.

No Anexo 12, no Anexo 13 e no Anexo 14, encontram-se os posters ja criados, sobre a
evolugdo na separagdo de componentes durante o processo de triagem, a iniciativa de redugao
de plasticos de utilizagdo Unica na empresa, assim como sobre as iniciativas da mesma, relacio-
nadas com a sustentabilidade. Todos estes posters encontram-se incluidos na rubrica “Momento

Verde”.
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Sugerem-se alguns temas para dar continuidade a rubrica, tais como:

e Informacgdes de reciclagem sobre o significado dos varios simbolos na embalagem
ou onde colocar esferovite, material de escritdrio, guardanapos usados e outros re-
siduos que tipicamente levantam duvidas ou s3o colocados erradamente no eco-
ponto;

e Curiosidades de reciclagem como: ciclo de vida das embalagens, vantagens da reci-
clagem e nova vida de embalagens;

e Dicas de sustentabilidade;

e Inovagdes relacionadas com economia circular e aproveitamento de residuos.

3.4.1. GIFTS—RESIDUO DA LINHA 6

Os gifts sdo considerados um residuo da linha 6, sendo o componente com maior percen-
tagem de quebra como jd referido anteriormente. Os gifts considerados ndo conformes podem
ter dois destinos: recolha por parte do fornecedor quando associados a ndo conformidades de
fabrica (neste caso imputando-se os custos associados a estas unidades aos fornecedores) ou
encaminhados para o compactador de cartdo existente na empresa onde sao destruidos e valo-
rizados por Operador de Gestdo de Residuos (OGR) autorizado para o efeito. Ainda assim, su-
gere-se como medida de reducdo deste residuo, a sensibilizagdo dos colaboradores para que os
gifts ndo sejam rejeitados ao minimo defeito, tentando aproveitar este componente sempre que

nao seja prejudicada a qualidade do produto acabado.

3.4.2. VIDRO

Foi feita uma analise detalhada deste residuo, como ponto de partida no tratamento de
residuos devido aos aumentos significativos no custo desta matéria-prima, que é um dos princi-

pais materiais de embalagem.

3.4.2.1. OBSERVACAO EM CHAO DE FABRICA

Como ja referido no presente trabalho, para melhor entender o perfil das quebras de
vidro em toda a producdo, realizou-se um levantamento dos motivos das quebras das garrafas
de vidro entre 23 de fevereiro e 4 de julho de 2022. Os dados que permitiram a elaboracao dos
graficos a seguir apresentados encontram-se do Anexo 15 ao Anexo 17 — no Anexo 15 encon-
tram-se os dados relativamente ao perfil de quebras distribuido por quatro categorias, no Anexo

16 encontram-se os dados relativos ao perfil de quebras distribuido pelos 11 motivos
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encontrados e no Anexo 17 encontra-se os valores obtidos de quebras de vidro em cada linha,

durante o periodo de observacao.

Do acompanhamento realizado em chao de fabrica relativo ao residuo vidro, resultou o
levantamento das quatro principais categorias que levam a existéncia deste residuo: quebras na
linha de producgdo (por explosdo ou quebra), garrafas utilizadas nas amostragens de Controlo de
Qualidade (CQ) (para holdbacks e para a sala de provas), garrafas utilizadas nas amostragens
para analises laboratoriais (microbioldgicas e quimicas) e garrafas que passam pela maquina de
rolhar no inicio de cada producdo e que tém de ser rejeitadas por motivos de possivel contami-
na¢do com dleo (apto para contacto alimentar) proveniente destas maquinas. Na Figura 3.5 estd

representada a percentagem de quebras distribuida por estas mesmas categorias.

Distribuicdo das quebras de vidro pelas
quatro categorias definidas

H Linha

B Voltas iniciais da
maquina de rolhar

32%

Amostragem CQ

18% Amostragem LAB

Figura 3.5 - Grafico representativo das quebras de vidro distribuidas por quatro categorias: quebras em linha, voltas

iniciais da maquina de rolhas, amostragem CQ e amostragem LAB.

Dentro de cada uma das categorias supramencionadas, foi possivel determinar mais
pormenorizadamente diferentes motivos associados. Na Figura 3.6 encontram-se evidenciadas

as percentagens de quebras associadas a cada motivo.
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Motivos de quebra de vidro ao longo das linhas de produgdo

B Enchimento
B Garrafas acabadas mas mal cheias
M Problemas no despaletizador
32% Quebrana linha
H Teste de estanquicidade das capsulas/Teste torque
W Voltas iniciais da maquina de rolhar

Amostragem CQ (holdbacks e provas)

Queda na paletizacdo/encaixotamento

5%
Fim de Cuba

6%
A% 14% Sleevagem comprometida (Lancers)

Amostragem LAB

Figura 3.6 - Grafico representativo dos 11 motivos encontrados para as quebras de garrafas em linha.

Para a categoria das linhas de producao, i.e., quebras desde a despaletizacdo das garra-
fas até a formacdo de paletes com as caixas de produto acabado, foram identificados os motivos

abaixo mencionados:

Problemas no funcionamento do despaletizador, deixando as garrafas cair no per-

curso da palete até ao tapete;

e Quebras na maquina de encher, por explosido ou nao;

e Garrafas acabadas, com baixo nivel de enchimento;

e Quebras ao longo da restante linha (maquina de rolhar, secador, capsuladora, ma-
quina de rolhar, e percurso entre estas maquinas);

e Quebras aquando do encaixotamento, com recurso a empacotador ou manual-
mente;

e Quebras aquando do fecho das caixas e da sua paletizacgdo;

e Garrafas submetidas ao teste de estanquicidade e de torque (no caso de serem fe-
chadas com recurso a capsulas pilfer-proof);

e Fins de cuba, em que as garrafas ja estiveram em contacto com vinho, mas este ja

nao é suficiente para as encher;

e Sleevagem comprometida no caso das garrafas dos produtos N e O.

Quanto a categoria da amostragem para o setor do controlo de qualidade, estdo incluidas
garrafas para prova sensorial (1 por cuba) e holdbacks, garrafas armazenadas para referéncia de

produto acabado (3 por cuba, em momentos diferentes da producao).
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Ja a categoria da amostragem para analises laboratoriais inclui uma amostra para andlises
guimicas no inicio de cada cuba e uma amostra hordria para analises microbioldgicas. Adicional-
mente, no caso de vinhos gaseificados, retiram-se igualmente garrafas ao longo da producdo

para analises dos niveis de CO,.

Por fim, a categoria das garrafas que passam pela maquina de rolhar no inicio de cada
producdo engloba as primeiras garrafas que sao rolhadas (sem vinho), dando trés voltas a ma-
guina, necessdrias para garantir a seguranc¢a do consumidor, uma vez que, para um bom funci-
onamento destes equipamentos, é aplicado éleo lubrificante (apto para industria alimentar) no

inicio de cada producao.

De modo a colmatar os diferentes tipos de quebras, foram apresentadas varias propos-

tas de solucdo, descritas na Tabela 3.4.

No caso da sugestdo relativa a amostragem do LAB, sugere-se uma analise dos produtos
em que, por histérico, costumam existir ndo conformidades que justifiquem o controlo aplicado
atualmente, bem como daqueles em que ndo ha registos significativos de ndo conformidades.
Neste cenario, cria-se uma diferenciacdo dos produtos, reduzindo a amostragem, e o controlo
nos produtos com menores nao conformidades, devendo, no fim de todos os anos, ser feita uma
revisitacdo a esta analise e um ajuste do plano de amostragem para assegurar que 0 mesmo se

encontra atualizado e garante a qualidade e a seguranca de todos os produtos.

Quanto as garrafas com sleevagem comprometida, ndo se encontraram sugestdes de mi-
tigacdo para esta quebra. Quanto as garrafas para a amostragem do CQ, considerou-se a meto-
dologia e o plano de holdbacks adequado, pelo que ndo ha necessidade de fazer ajustes ao

mesmo, ndo sendo possivel diminuir os residuos associados a este motivo de quebra de garrafas.
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Tabela 3.4 - Tabela com as sugestes apresentadas face aos motivos de quebra de vidro encontrados na

observacdo em chao de fabrica.

Motivo de quebra

Solugdes apresentadas

Quebras em linha (enchi-
mento, despaletizador, pa-
letizacdo e restante linha)

Revisdo do plano de manutencdo preventiva, tornando-as mais
frequentes

Ajuste das velocidades dos tapetes transportadores, bem como
das barreiras colocadas de modo a que as garrafas estejam se-
guras ao passar pelas diferentes operacdes

Garrafas acabadas com
baixo nivel de enchimento

Reutilizacdo das mesmas, ao remover os rétulos aplicados e
despejar o seu conteudo para ser, também ele, reaproveitado
apos filtracao e colocar a garrafa novamente na mdaquina de la-
var, dando novamente entrada a linha, ao invés de ir para o lixo

Implementacao de sensores de nivel em todas as linhas, permi-
tindo que a existéncia destas garrafas diminuisse, bem como a
probabilidade de chegar ao cliente uma garrafa com baixo nivel
de enchimento

Garrafas sujeitas aos testes
de estanquicidade e torque

Enviar o seu conteldo para retorno, voltando as garrafas para
a maquina de lavar, entrando assim novamente no processo

Garrafas que passam pela
maquina de rolhar no inicio
de cada produgdo

Designacdo, para as garrafas de utilizacdo mais comum, um
conjunto de garrafas apenas para esse efeito, sendo consecuti-
vamente reutilizadas, até que o mesmo nao seja possivel

Fim de cuba

Melhor gestao da entrada de garrafas a linha face a quantidade
de vinho ainda disponivel

Retorno das garrafas a maquina de lavar, sendo depois guarda-
das em vez de colocadas no lixo; para tal, deve ser feita uma
analise de risco face a possibilidade de desenvolvimento de mi-
crorganismos, por forma a garantir a seguranga do consumidor

Amostragem LAB

Revalida¢do do plano de amostragem atualmente em vigor
com base no histdrico dos ultimos 5 anos, e verificar a possibi-

lidade de dilatacdo da janela horaria para de 2h/2h

Elaboragdo de um programa de venda, a menor custo, com as
garrafas ja abertas, para consumo mais imediato (seguindo o
exemplo do conceito da Too Good To Go — servigo que vende
sobras de comida de restaurantes); para tal, deve ser elabo-
rado um plano de estudo extenso, avaliando a viabilidade da
sugestdo, bem como a manutengdo da seguranga do consumi-

dor final

Uso do vinho aberto para a produgao de vinagre de vinho, quer

por producdo prépria, quer por venda a terceiros

A primeira sugestdao de melhoria a ser implementada foi a reutilizacdo das garrafas su-

jeitas aos testes de torque e de estanquicidade. A mesma foi implementada a partir do dia
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28/04/2022. Assim, os valores apresentados na Figura 3.5 e na Figura 3.6, sdo até ao dia 28 de
abril — apds esta data foi apenas feita a verificagcdo de que os restantes motivos apontados man-
tiveram a tendéncia antes observada. Ainda que estas garrafas ndo representassem uma grande
fatia no global, este trata-se de um motivo de quebra facil de eliminar, passando de 4% das
quebras para 0%. Consequentemente diminuindo também a percentagem de quebras da cate-
goria CQ, que passou assim a integrar apenas as garrafas destinadas a serem guardadas (hold-

backs) e as que sdo entregues na Sala de Provas, para validacdo por parte da equipa de Enologia.

Recomenda-se que as préoximas medidas a aplicar sejam as referidas para as garrafas
acabadas com nivel baixo — remocdo dos elementos exteriores e colocacdo do vinho para re-
torno e da garrafa na maquina de lavar — e para a amostragem do laboratério — nomeadamente,

a verificacdo da necessidade do controlo de h/h.

As restantes medidas carecem de avaliacdo por parte da empresa, a quem cabe, em ul-

tima instancia, a decisdo de implementacdo ou de rejeicdo das mesmas.

Com a implementagdo desta medida, estima-se uma redugdo anual de 0,73% no casco
de vidro produzido face a 2021. Com a implementacdo das restantes medidas sugeridas, estima-
se uma redugdo entre 1,44% e 4,14%. O valor minimo (1,44%) considera apenas a eliminagdo
total da colocagdo no lixo de garrafas acabadas com baixo nivel e o nivel maximo (4,14%) consi-
dera, também, a redugdo da amostragem para o laboratdrio para metade, ainda que nao seja

expectavel que assim o seja na totalidade dos produtos.

Como forma de verificar a redugdo efetiva do casco de vidro produzido através da im-
plementagdo das medidas sugeridas, a empresa deve, no inicio de 2023, analisar o casco total
gerado em 2022 e comparar com periodo homdlogo. No entanto, esta redugao podera ndo ser
visivel uma vez que no inicio do ano existiu a abertura de holdbacks, contribuindo para o au-
mento do casco criado. Existem ainda outras areas da empresa a contribuir para o casco produ-

zido, ndo se tratando apenas das quebras em chdo de fabrica.

No mesmo periodo em analise (23/02 a 28/04 de 2022), foram igualmente analisadas
as quebras de vidro em cada uma das linhas de producgao, encontrando-se os dados obtidos na

Figura 3.7.
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Figura 3.7 - Gréfico representativo da distribuicdo de quebras de garrafas de vidro por linha de produgao.

Analisando a figura anterior, verifica-se que as quebras sdo superiores na linha 2 (33%),
seguida da linha 3 (30%) e linha 1 (21%). As restantes linhas apresentam valores abaixo dos 6%.
Na linha 2 tal deve-se aos maiores problemas no seu despaletizador e ao uso de garrafas com
capsula PPF e, portanto, a existéncia de testes de torque e de estanquicidade (para além desta
linha, so6 a linha 3 utiliza capsulas PPF). Ja na linha 3 as explica¢cdes para a maior percentagem
de quebras estdo no facto de que esta linha se destina a produtos da gama dos produtos N e O,
contendo por isso a totalidade das quebras devido a sleevagem comprometida e da existéncia
de um inspetor automatico de rejeicdo de nivel de enchimento. Este, ao rejeitar as garrafas,
encaminha-as para um tapete no qual sdo despejadas manualmente e colocadas no tapete do
despaletizador, sendo novamente lavadas. Todo este processo leva a quebras em linha por exis-

tir um maior manuseamento das garrafas.

De salientar ainda que as linhas com funcionamento de acabamento sofrem menos que-
bras, uma vez que as garrafas passam por menos processos e menos equipamentos, existindo

menos pontos onde podem existir quebras.

Alinha 4 apresenta quebras significativamente inferiores as das restantes linhas em fun-
cionamento direto. Tal deve-se ao facto de, para além de ser uma linha que trabalha menos face
as restantes, ter um processo de enchimento diferente (por gravidade ao invés de pressdo), ndo
existindo a possibilidade de quebras. A restante linha revelou ndo ser propensa a quebras atra-
vés das observacdes a sua atividade em chao de fabrica, crendo-se ser devido ao facto de possuir

equipamentos mais recentes.
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3.4.2.2. Casco

No ano de 2021 foram adquiridas pela empresa 11.596.920 unidades de garrafas das
diversas capacidades produzidas (375ml, 750ml, 1L e 1,5L), que no total corresponderam a
5.451.271,13 kg (ou 5.451,27 toneladas). No final do ano de 2021, a empresa enviou para casco,
41.400 kg de vidro (ou 41,40 toneladas). Assim, a percentagem de quebras face ao total de gar-
rafas comprada é de cerca de 0,76%, valor abaixo do limiar imposto pela empresa como refe-

réncia (2%).

E ainda relevante mencionar que as garrafas de 750ml| correspondem a aproximada-
mente 96% das garrafas adquiridas, estando a empresa a fazer a transigdo para a utilizagdo de
garrafas de vidro leves para esta capacidade (com peso igual ou menor a 400g), estando a em-
presa desde 2021 a fazer esta transicdo. Neste sentido, é atualmente observavel o uso de cerca
de 40% de garrafas leves, no universo total de garrafas de 750ml de capacidade (96,47% das

garrafas adquiridas pela empresa no ano de 2021).

No que diz respeito a reciclagem de vidro, uma tonelada de vidro reciclado poupa a
extra¢do de 1,2 toneladas de matérias-primas virgens, reduzindo também a pegada carbdnica
da producdo de vidro. "Uma garrafa de vidro reciclada poupa energia suficiente para manter
acesa uma lampada de 400 watts durante quatro horas" (Ponto Verde, 2020). Assim, ainda que
o objetivo seja sempre reduzir a quantidade de casco produzida, ao enviar para casco 41,40
toneladas de vidro, a empresa poupou o uso de 49,68 toneladas de matérias-primas virgens, por

aplicagdo de principio da economia circular.

3.4.2.3. CusTOS

Uma boa gestdo de residuos permite as empresas economizar quer tempo quer recur-

sos, possibilitando ainda a conservagao dos recursos naturais.

Assim, com os resultados obtidos no acompanhamento in loco das linhas de produgao,
foi possivel identificar custos fixos por produgao didria, bem como analisar os custos por linha e
por produto. Foi também possivel identificar a poupanga passivel de acontecer apds a imple-
mentac¢do da medida ja descrita (garrafas destinadas aos testes de torque e de estanquicidade).

Os custos fixos e os custos varidveis estdo representados na Figura 3.8.
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Figura 3.8 - Representacao grafica dos custos fixos e dos custos variaveis estabelecidos.

Os custos fixos determinados dizem respeito as categorias de amostragem para o setor
do controlo de qualidade, de amostragem para andlises laboratoriais e de garrafas que passam
pela maquina de rolhar no inicio de cada producdo. Uma vez que as garrafas apresentam valores
de compra diferentes (consoante o modelo, momento de compra, etc.) e as produgdes ndo tém
todas a mesma duracdo, foi necessdario definir valores médios para estes dois fatores. Assim,

identificaram-se as garrafas com menor e maior custo, estimando-se producdes didrias de 9h.

Partindo destes pressupostos, 4 garrafas destinam-se ao setor da qualidade, 10 a amos-
tragem laboratorial e 8 as voltas iniciais das mdaquinas de rolhar, perfazendo um total de 22
garrafas. Obteve-se um custo fixo de 3,92€ por linha para a garrafa com o custo menor (aproxi-
madamente 0,18€) e de 28,99€ para a garrafa com o maior custo (aproximadamente 1,32€).
Adicionalmente, utilizou-se um valor médio do custo das garrafas (aproximadamente 0,27€),
obtendo-se um custo fixo médio de 6€. Estimando o funcionamento de duas linhas de produgdo
em simultaneo, nos 4 dias de laboragdo semanais da fabrica, estdo apresentados na Tabela 3.5
os intervalos de custos fixos — utilizando como referéncia as garrafas de menor e maior custo —,

bem como custos fixos médios — utilizando um valor médio do custo das garrafas.

Tabela 3.5 - Valores de custos fixos na producéo, relativos a quebras de garrafas de vidro.

Intervalo de custos fixos (€) Custos fixos médios (€)
Diario 7,84 -57,98 12,01
Semanal 31,36-231,95 48,06
Mensal 125,45 -927,80 192,22
Anual 1505,43 - 11 133,60 2306,69

Efetuou-se também uma analise aos custos que as quebras de vidro implicaram por li-
nha durante o periodo de observacdo, i.e., de 23/02 a 04/07 de 2022. No total, contabilizaram-
-se 5.459 garrafas dadas como quebra pelos varios motivos ja apresentados, correspondendo a

um custo total de aproximadamente 1.334,25€ - valor contabilizado com o custo de cada garrafa
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contabilizada. Utilizando o custo médio das garrafas adquiridas pela empresa (aproximada-
mente 0,27€), é possivel estimar um custo anual de 4.479,03€ através dos resultados obtidos,

de garrafas que vao para casco.

A medida implementada no decorrer deste trabalho permitird uma reducdo estimada

de 3,91% do custo anual apresentado, correspondendo a uma poupancga de 175,13€.

Esta andlise também foi realizada para as duas medidas que se consideram de facil im-
plementacdo ja sugeridas: o aproveitamento das garrafas acabadas com baixo nivel de enchi-
mento e a reducdo das amostras enviadas para o controlo laboratorial. Assim, determinou-se
que a reducdo de custos pode ir de 7,69% a 22,07% (correspondendo a 344,44€ a 988,52€, res-
petivamente), sendo o valor minimo referente a implementacdo da primeira medida (adicional-
mente a ja implementada atualmente) e o valor maximo a implementacdo das duas medidas em
simultaneo com a ja implementada. E importante referir novamente que, para efeitos deste
trabalho, se considera a reducdo da amostragem do laboratério para metade, ainda que nao

seja na totalidade dos produtos.

3.4.3. OUTROS COMPONENTES

Do acompanhamento feito as linhas de producdo, verificou-se a existéncia de quebras
associadas a outros materiais de embalagens, conforme identificado na Tabela 3.1. Ao longo das
observagdes do funcionamento das linhas de produgao, foram encontrados motivos de quebras
para os seguintes componentes: capsulas PVC, rétulos e contrarrétulos, e caixas. Estes vao ser
os componentes analisados por serem aqueles em que se detetaram maiores percentagens de

quebras, acontecendo na maioria das produgdes.

As capsulas PVC tém como principal motivo de quebra o incorreto funcionamento dos
equipamentos que as aplicam nas garrafas, os quais acabam por rejeitar muitas capsulas, ao in-
vés de as colocar nas garrafas, necessitando de afinagGes nos sensores ao longo da producdo.
Ao cairem na maquina, sdo rejeitadas pelos colaboradores e contabilizadas como quebra, sendo
este o procedimento aplicado atualmente. Para colmatar esta situacao, sugere-se o aproveita-
mento das capsulas que ainda se encontrarem conformes, eliminando a sua rejeicdo automa-
tica, de forma manual, por parte do colaborador. Assim, a maioria das capsulas podera ser rea-
proveitada e utilizada em produgdes futuras, em vez de ser descartada. No entanto, é necessario
ressalvar que antes de ser implementada esta medida, deve ser feita uma analise de risco por
forma a garantir que a utilizagdo destas cdpsulas ndo compromete a seguranga dos consumido-

res.
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Relativamente aos rétulos e contrarrétulos os motivos de quebra devem-se igualmente
ao incorreto funcionamento das maquinas, encravando e colocando varias unidades na mesma
garrafa ao invés de uma s6, ou desalinhando a coloca¢do destes componentes, e, também, a
quebra das fitas. No primeiro caso, deve existir um ajuste ao plano de manutencdo preventiva,
como ja referido, para que estas manutengdes se tornem mais frequentes face a constante ne-
cessidade de afinacdo durante a producgao, e paragens por avarias sucessivas. No caso da quebra
das fitas, podem existir duas causas: fita fragil devido a rebobinagens realizadas pela em-
presa, para que entrem nas mdaquinas de rotular no sentido correto e fragilidades decorrentes
de inconformidades no processo de fabrico dos fornecedores. Assim, como medidas preventivas
para estas quebras, sugere-se um trabalho continuo com os fornecedores para que ambas as

situacbes sejam minimizadas.

Por fim, concluiu-se que as quebras generalizadas de caixas se devem a um inade-
guado funcionamento dos empacotadores e das maquinas de fechar caixas, que danificam este
material. Como solucdo para estas questdes, para além do ajuste do plano de manutencées pre-
ventivas, sugere-se a sensibilizacdo dos colaboradores para a correcao de alinhamento das cai-
xas (no caso dos empacotadores e das maquinas de fechar caixas) e, também, para a retirada de
caixas com algum tipo de dano que nao seja aceite pelo empacotador, mas que ndo é mo-

tivo para rejeicdo (por exemplo, divisdrias em falta ou danificadas).

Foram, ainda, analisadas as percentagens de quebra de vinho ocorridas aquando da ob-
servacdo das atividades das linhas de producdo. A linha com maior quebra de vinho foi a linha
3, seguida da linha 6. Sugere-se que a empresa verifique com maior pormenor os motivos destas
quebras, de modo a desenvolver futuramente metodologias que contrariem esta quebra de ma-

téria-prima.

3.4.4. GESTAO DE RESIDUOS
Como ja referido, efetuou-se um levantamento dos residuos gerados ao longo das linhas
de producdo, bem como dos seus encaminhamentos atualmente implementados. Os resultados

deste levantamento podem ser observados na Tabela 3.6.
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Tabela 3.6 - Residuos gerados nas linhas de producao e respetivos encaminhamentos.

Residuo

Encaminhamento

Cartao

Compactador de cartao

Fitas bracadeiras

Lixo geral

Filme plastico

Compactador de plastico

Embalagem de cola

Compactador de plastico

Paletes de madeira danificadas

Parque de residuos

Vidro

Contentor de vidro

AkyLux® (pranchas plasticas que sepa-

ram fiadas de garrafas)

Aproveitamento circular — enviado novamente

para os nossos fornecedores de garrafas

Rolhas

Caixote correspondente na zona do ecoponto -

existe separacdo entre rolhas com e sem flange

Sacos de Rolhas

Compactador de plastico

Casquilhos de rétulos, contrarrétulos,

selos e fita-cola

Compactador de cartdo

Tiras de plastico autocolante (de rétu-

los e contrarrétulos)

Lixo geral

Capsulas PPF, PVC e aluminio

Caixote correspondente na zona do ecoponto

Tiras de papel autocolante (de rétulos,

contrarrétulos, selos e etiquetas)

Lixo geral

Tinteiros

Recipiente correspondente na zona do ecoponto -

embalagens contaminadas

Ribbons (fitas impressoras)

Caixote correspondente na zona do ecoponto -

Tinteiros sem chip e ribbons

Bolsas alimentares de BiB’s

Lixo geral

Asas de BiB’s

Compactador de plastico

Alguns destes encaminhamentos podem ser melhorados, como por exemplo o das cap-
sulas PPF, PVC e aluminio. As trés capsulas tém composicGes diferentes, como observavel na
Figura 3.9. Estd em estudo a separagdo por composi¢cdo sendo depois as diferentes capsulas

recolhidas por OGRs, sendo o aluminio valorizado.
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Capsula Imagem Composicao

Cépsula em
aluminio e parte
de baixo da
capsula PPF

Aluminio

PVC com topo em
aluminio

Topo das capsulas Aluminio com topo
PPF em PVC

Figura 3.9 - Diferentes materiais que compdem as capsulas utilizadas.

Cépsulas PVC

De modo a sensibilizar os colaboradores para a necessidade de uma boa e correta sepa-
racao de residuos, criou-se um template de poster informativo que pode ser adaptado as dife-

rentes linhas e maquinas, com os respetivos residuos produzidos (Anexo 18).

Ao longo do periodo de observacado, foi implementado o uso de um compactador de
pldstico nas linhas, tornando mais facil o encaminhamento deste residuo. Foi feito um poster
informativo, afixado nas instalacdes (Anexo 19). Esta medida permitiu a reducdo de sacos de
pldstico de uso Unico, no qual os operadores colocavam o plastico para, no fim do dia, despejar
no contentor a ele destinado. A acompanhar esta reducdo existiu também uma diminuicdo de
custos para a empresa e para o OGR que, consequentemente, terd de realizar menos recolhas
por otimizacdo de espago no contentor. Com a implementacdo desta pratica, a empresa poupa
1kg de plastico por dia, equivalendo a 176kg por ano, e 2,25€ por dia, equivalendo a 396€ por

ano.

A zona do ecoponto, ainda que identificada num so sitio, encontrava-se dispersa por
varias zonas, ao existirem outros pontos de encaminhamento de residuos. Assim, a zona defi-
nida como zona do ecoponto foi reorganizada, tendo-se otimizado o espaco e criado posters de
identificagdo (Anexo 20). Na Figura 3.10 — A, B, Ce D é visivel o antes e na Figura3.10-EeF, 0
depois. Colocou-se também uma sinalética de modo a chamar a atencdo de todos os colabora-

dores para a necessidade de apenas colocar o material referido nas sinaléticas no sitio indicado.
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Figura 3.10 - Organizagdo da zona do ecoponto. A, B, C e D - antes de intervengdo. E e F - apds intervengdo.

3.4.5. Acua

A dgua é um bem cada vez mais escasso no nosso Planeta, pelo que é nossa responsa-
bilidade trata-la como tal e tomar medidas para que o seu consumo seja consciente e reduzido

apenas ao estritamente necessario.

Em chdo de fabrica este recurso é utilizado para a lubrificacdo de tapetes, para o funcio-
namento das maquinas enxaguadoras e para operacdes de limpeza de equipamentos e superfi-

cies.

Foram detetadas utilizagdes excessivas deste recurso natural ao longo das observagdes
efetuadas em chdo de fabrica, nomeadamente, o uso de mais agua do que a necessaria para
operacgdes de limpeza de pavimentos e, também, por tempos excessivos face aos estabelecidos

em instrucdes internas para as sanitizagdes das maquinas de enchimento.

A correcdo das situacOes detetadas e atras indicadas passa pela sensibilizacao dos cola-
boradores, enquanto trabalho continuo e quando as mesmas se verificarem. Ja foram tomadas
medidas de redugdo de consumo de agua, tal como a instalagdo de algumas pistolas nas man-
gueiras, para reduzir o gasto derivado do facto de, na maioria dos casos, as torneiras estarem
afastadas dos pontos com necessidade de limpeza. Assim, ha o controlo do fluxo de dgua através

da pistola, ndo se desperdicando agua entre o fim das necessidades do seu uso e o fecho das
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torneiras. Existe atualmente o esforgco para que esta aplicacdo se torne transversal a todas as

mangueiras.

Outra situagdo detetada, foi o incumprimento dos tempos estipulados para vaporiza-
¢Oes das maquinas de enchimento, processo incluido na sanitizacdo das linhas de producdo. Os
procedimentos internos estipulam uma sanitizacdo de 30min no fim da producao, sendo recor-
rente por parte dos operadores efetuarem sanitizagdes mais demoradas. Este incumprimento
leva a mais gastos de 4gua, bem como de energia, para além de desgastar a caldeira e os proprios

equipamentos.

Neste sentido, analisaram-se 16 higieniza¢des nas diferentes linhas de producao, ape-
nas uma tendo cumprido o tempo estipulado no procedimento, observdvel na Figura 3.11. Os

dados completos encontram-se no Anexo 21.

Na Figura 3.11 estdo representados os graficos dos tempos verificados na realizagao das
vaporizagoes, face ao tempo estipulado nos procedimentos internos (30min). As Figuras A, B, C

e D representam, respetivamente, as linhas de producdo 1, 2, 3 e 4.
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Figura 3.11 - Comparacgdo do tempo definido para vaporizagGes na empresa, face aos aplicados nos momentos ob-
servados. A - Vaporizagdes da linha 1; B - Vaporizagdes da linha 2; C - Vaporizagdes da linha 3; D - Vaporizagdes da
linha 4.



A correcdo desta situacdo deve ser feita através da sensibilizacdo e do alerta dos cola-
boradores para a necessidade de salvaguardar, quer os recursos, quer os equipamentos, de-

vendo cumprir-se os procedimentos internos instituidos.

Foi também elaborado um poster de modo a alertar os colaboradores para a necessi-

dade de poupar dgua - Anexo 22.

3.4.6. ENERGIA

A energia, sobretudo atualmente, é um recurso com custos elevados e com forte peso

no or¢amento das empresas.

Na empresa, a energia é necessaria para o funcionamento de todos os equipamentos das
linhas de producdo, iluminacdo de espacos comuns e exteriores, bem como para os escritérios.
Existem ja implementadas medidas que permitem uma melhor gestdo deste recurso como a
implementagdo de painéis fotovoltaicos, sensores de movimento nos corredores e indicadores
de acompanhamento de consumo de energia, permitindo avaliar a sua evolugdo, bem como

areas onde o seu consumo é mais elevado.

Ao longo das observacgGes efetuadas em chao de fabrica e nos armazéns, foram verifi-
cadas situacGes passiveis de correc¢do, no sentido da redugdo e poupanca de consumo de ener-
gia. As situacOes detetadas com maior frequéncia incluem luzes ligadas fora do periodo de fun-
cionamento das instalagdes, luzes ligadas quando a luz solar é suficiente para que a visibilidade

nao seja afetada e maquinas a trabalhar sem que estejam a ser utilizadas.

Foi também detetado o uso incorreto de outra fonte de energia, o fuel, através da utili-
zacdo da caldeira em excesso, por tempos de vaporizagdo muitas vezes superiores aos descritos

nos procedimentos de higieniza¢do das maquinas, conforme ja descrito no ponto 3.4.5.

A correcao destes procedimentos, tal como no caso da agua, passa pela sensibilizacdo
dos colaboradores, enquanto trabalho continuo e nas alturas em que se detetam as situagdes
acima referidas. Estd em estudo a instalacdo de tapetes para as linhas de produc¢do que ndo
necessitem de funcionamento continuo, permitindo também a poupanca de agua por ndo pre-
cisarem de lubrificante. O facto da empresa possuir uma area com painéis fotovoltaicos ja con-
tribuiu para a redugdo do consumo de energia da rede. Sugere-se também a criagdo de um sis-

tema que desligue automaticamente a eletricidade nos periodos de ndo funcionamento das
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instalacGes por exemplo, por via da instalacdo de sensores de presenca, para que se possa veri-

ficar uma poupanca efetiva em termos energéticos.

Foi também elaborado um poster de modo a alertar os colaboradores para a necessi-

dade de poupar energia - Anexo 23.
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4. CONCLUSOES

O presente trabalho teve como principal objetivo a otimizagdo do processo produtivo
de uma industria de vinhos, através da reducao de desperdicios. Estes podem ser quantificados

em custos, em residuos produzidos e, também, em mao-de-obra.

O ponto de partida das observacdes em linha foi determinado por um estudo de que-
bras, através da analise das Ordens de Trabalho realizadas de setembro a dezembro de 2021.
Através desta analise foi, também, sugerida a diminuicdo do patamar de quebras que a empresa
definiu como seguranca ao estabelecer custos de produto, em todas as linhas de produgdo com

excecdo da linha 6 que deve, face aos resultados obtidos, manter o limiar dos 2%.

Foi feita a observacdo das diferentes linhas de producdo, comecando por se fazer um
levantamento de situagdes ndo conformes ao longo do dia de producgdo, quer por paragens nao
planeadas, quer por quebras de materiais de embalagem. A par com o levantamento realizado
foi também calculado o OEE das quatro linhas de enchimento em garrafa de vidro, de forma a

identificar a eficiéncia dos enchimentos.

Quer pelo calculo do OEE, quer pela observacdo do funcionamento de cada linha, tor-
nou-se claro que o maior entrave a producdo (para além das quebras obtidas) é, sem duvida, a
disponibilidade das linhas, i.e., o tempo que as mesmas se encontram paradas face ao plano de
produgdo. A grande maioria destas paragens deve-se a anomalias nas maquinas, seja por mau
funcionamento temporario ou por avaria mais prolongada. Assim, a sugestao de melhoria para
tornar o processo de produgdo mais eficiente passou pela revisdo do plano de manutengbes
preventivas, para que estas se tornem mais regulares face as constantes avarias e maus funcio-
namentos. Os resultados totais referentes ao OEE foram semelhantes nas quatro linhas obser-
vadas, revelando que as linhas com menor eficiéncia sdo as linhas 3 e 4, e a linha com a melhor

eficiéncia é a linha 2, ainda que todas as linhas tenham margem para melhoria.

Ja as analises ao funcionamento das linhas permitiram determinar percentagens de
tempos de paragem para as cinco linhas de enchimento (1, 2, 3, 4 e 6), sendo estes, aproximada
e respetivamente, 7%, 7%, 12%, 6% e 12%. Em linha com os restantes resultados obtidos, as
linhas com maiores tempos de paragem sao precisamente a linha 6 e a linha 3, sendo os maiores

problemas derivados de mau funcionamento das maquinas ao longo da linha de producéo.

Relativamente as quebras dos varios componentes ao longo das linhas, os mais afetados

sdo as garrafas, as capsulas PVC e as caixas.
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Quanto as capsulas PVC e as caixas, a sua maior razdo de quebra é a mesma das para-
gens das linhas, a avaria e incorreto funcionamento dos equipamentos. Assim, a medida da ma-
nutencdo preventiva ird beneficiar estes pontos em simultaneo. Foi ainda sugerido um melhor
aproveitamento dos componentes, dado que, muitas vezes, sdo considerados como quebra
componentes conformes, que ndo necessitam de ser rejeitados, aplicavel no caso das cdpsulas

PVC que sdo rejeitadas assim que caem para a maquina de capsular.

Quanto as garrafas, foi feito um levantamento dos 11 principais motivos para a sua que-
bra, e para os quais foram apresentadas sugestdes de melhorias para a sua reducdo ou, até
mesmo, eliminacdo. Ao longo da realizacdo deste trabalho foi implementada uma das medidas
apresentadas, que ird permitir, estimativamente, uma reducdo de 0,73% no casco produzido
face a 2021, e de 3,91% em custos (correspondendo a uma poupanca de 175€). Aplicando todas
as medidas sugeridas em relacdo ao vidro, a reducdo no casco pode estar entre 1,44% e 4,14%,
estimativamente, o que corresponde a 7,69% e 22,07% de custos, que se refletem em 344,44€

e 988,54€ no final do ano.

Foram, também, determinados para a quebra de garrafas, os custos fixos médios dia-
rios, semanais, mensais e anuais, que recaem sobre a amostragem feita e sobre as garrafas que
se perdem no inicio de cada producdo por necessidade de olear as maquinas de rolhar. Com
estes custos, deve ser avaliada a necessidade de manter o plano de amostragem atual, verifi-
cando se o mesmo podera ser reduzido, pelo menos para os produtos que, historicamente, ten-
dem a ndo apresentar problemas. Esta foi uma das medidas descritas no trabalho, que requer
uma revisitagdo anual, caso seja implementada, para avaliar a tendéncia de ndo conformidades

e a necessidade de aumentar ou diminuir as amostragens realizadas.

E de salientar que, quer o cumprimento da metodologia 5S, quer uma correta separagdo
dos residuos produzidos pela empresa, é fundamental para uma boa produtividade. Neste sen-
tido, foram elaborados posters com a informacdo relativa aos residuos gerados nas diferentes
zonas das linhas de produgdo, bem como o seu correto encaminhamento, que também devem
ser revisitados periodicamente. A procura por melhores e inovadoras solu¢des de encaminha-
mento de residuos deve ser um trabalho de evolugdo constante com vista a manutengdo e me-
Ihoria da sustentabilidade da empresa, que atualmente ja apresenta uma visdo para ai direcio-

nada.

Relativamente aos recursos, agua e energia, os pontos de melhoria passam pela sensi-

bilizacdo de todos os colaboradores para que o seu uso seja feito de acordo com os
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procedimentos descritos internamente e sempre no sentido de que os recursos devem ser pou-
pados, pelo que o seu uso deve ser restrito apenas ao necessario, evitando o seu consumo ina-

dequado.

Por fim, o levantamento de dados feito ao longo deste trabalho deve, também ele, ser
aplicado de forma continua de modo a que as medidas sugeridas e outras que surjam possam
ser verificadas quando a viabilidade de implementacgao e respetivo impacto, bem como para que
haja a percecao constante dos pontos com necessidade de melhoria e um acompanhamento da

sua evolucdo. Cabera a empresa decidir se aplica, ou ndo, as sugestdes aqui mencionadas.
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6.ANEXOS

%QUEBRAS/COMPONENTE

Componente Produzido | Consumido | Quebra | %Quebras
Capsulas 2.741.539,00|2.759.602,00|18.063,00| 0,66%
Capsulas PVC  (2.141.101,00|2.156.616,00{15.515,00{ 0,72%
Capsulas PPF 550.754,00 | 552.256,00 | 1.502,00 | 0,27%
Capsulas ALM 49.684,00 | 50.730,00 |1.046,00| 2,11%
Garrafas 2.588.468,00(2.593.458,00| 4.990,00 0,19%
Bolsas 41.634,00 | 41.980,00 | 346,00 0,83%
Gifts (BIB's) 42.312,00 | 44.028,00 |1.716,00 | 4,06%
Caixas 426.098,00 | 429.194,00 | 3.096,00 | 0,73%
Roétulos 2.345.188,00|2.356.210,00|11.022,00| 0,47%
Contra-rétulos 2.272.658,00|2.286.192,00|13.534,00| 0,60%
Selos 30.411,00 | 30.702,00 | 291,00 0,96%
MDVs 230.567,00 | 231.509,00 | 942,00 0,41%
POS 157.375,00 | 157.660,00 | 285,00 0,18%
GFTS 46.081,00 | 46.158,00 77,00 0,17%
GAR 176,00 177,00 1,00 0,57%
SLV 101.172,00 | 101.172,00 0,00 0,00%
Rolhas 2.058.796,00(2.062.147,00| 3.351,00 0,16%

QUEBRAS/TIPOLOGIA DE PRODUTO
Tipologia| Produzido Consumido | Quebra
PAC |11.549.983,00|{11.601.130,00(51.147,00
PSA 394.244,00 | 395.735,00 | 1.491,00
PBO 748.822,00 | 751.880,00 | 3.058,00
PRE 391.442,00 | 393.460,00 | 2.018,00
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Anexo 1 - Tabela referente a percentagem de quebras por componente, de setembro a dezembro de 2021.

Anexo 2 - Tabela referente a percentagem de quebras por tipologia de produto, de setembro a dezembro de 2021.




QUEBRAS/LINHA
Linha| Produzido | Consumido | Quebra
1 |2.849.184,00(2.871.113,00|21.929,00
1.1 | 308.072,00 | 309.842,00 | 1.770,00
1.2 | 727.888,00 | 735.704,00 | 7.816,00
2 |4.619.466,00(4.625.340,00| 5.874,00
2.1 | 497.262,00 | 498.521,00 | 1.259,00
2.2 | 641.912,00 | 644.205,00 | 2.293,00
3 [1.832.911,00|1.841.224,00| 8.313,00
4 214.039,00 | 214.794,00 | 755,00
4.1 | 412.232,00 | 414.132,00 | 1.900,00
4.2 | 456.664,00 | 459.478,00 | 2.814,00
5 367.520,00 | 367.861,00 | 341,00
6 157.341,00 | 159.991,00 | 2.650,00

Anexo 3 - Tabela referente a percentagem de quebras por linha de produgdo, de setembro a dezembro de 2021.

TOTAL PRODUZIDO
TOTAL CONSUMIDO
TOTAL QUEBRAS
%QUEBRAS

13.084.491
13.142.205
57.714
0,44

Anexo 4 - Tabela referente a analise global de quebras de componentes de setembro a dezembro de 2021.
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Tempo Parado

Tempo de Tempo de Tempo de Tempo face ao Tempo
Produgdo Linha 1 . Produgdo Paragem . Tempo Extra
Producao . Paragem N de Produgdo
(min) (min)
(%)
TOTAIS A 19h50min 1.190,00 2h06min 126,50 10,63 57min
TOTAIS B 17h56min 1.076,00 38min 38,00 3,53 33min
TOTAIS C 27h30min 1.786,00 1h40min 100,50 5,63 33min
TOTAIS D 39h08min 2.348,00 2h39min 159,00 6,77 31min
TOTAIS E 8h25min 505,00 1h03min 63,00 12,48 27min
TOTAIS F 9h20min 560,00 28min 28,00 5,00 2min
TOTAIS G 1h05min 65,00 4min 4,00 6,15 Omin
TOTAIS LINHA 1 125h30min 7.530,00 8h38min 519,00 6,89 3h03min
Garrafas que | Garrafas que
Producdo Linha 1 volta’m para vcfltam para (Earrafas'que N‘-’cai).(as N9garr:j|fas Vini‘fo
tras no tras no resto |sdo esvaziadas| Produzidas | Produzidas | Consumido (L)
enchimento | do processo
TOTAIS A 64,00 413,00 0,00 12.545,00 75.274,00 56.455,50
TOTAIS B 249,00 105,00 77,00 8.639,00 52.077,00 39.056,50
TOTAIS C 383,00 169,00 5,00 14.016,00 84.099,00 63.072,00
TOTAISD 185,00 262,00 0,00 8.208,00 79.712,00 60.283,50
TOTAIS E 29,00 98,00 58,00 3.200,00 19.200,00 14.400,00
TOTAIS F 23,00 88,00 0,00 3.017,00 18.107,00 13.576,50
TOTAIS G 2,00 3,00 1,00 464,00 2.784,00 1.948,80
TOTAIS LINHA 1 935,00 1.138,00 141,00 50.089,00 331.253,00 248.792,80
. i Quebrade | % Quebrade | Quebrade |% Quebrade| Quebrade % Quebra de
Produgdo Linha 1 GRFS GRFS ROT ROT Vinho (1) Vinho (1)
TOTAIS A 46,00 0,06 200,00 0,26 59,50 0,11
TOTAIS B 27,00 0,05 180,00 0,34 62,25 0,16
TOTAIS C 53,00 3,09 425,00 3,63 254,25 3,67
TOTAISD 81,00 0,10 160,50 0,20 526,80 0,87
TOTAIS E 180,00 0,93 55,00 0,29 59,50 0,41
TOTAIS F 7,00 0,04 53,00 0,29 19,75 0,15
TOTAIS G 0,00 0,00 6,00 0,22 45,50 2,28
TOTAIS LINHA 1 394,00 0,12 1.079,50 0,32 1.027,55 0,41
. % Quebrade | Quebrade |% Quebrade| Quebrade % Quebra de
Produgdo Linhal [Quebrade CRT T e I - -
TOTAIS A 164,00 0,22 633,00 0,83 70,00 0,09
TOTAIS B 121,00 0,23 273,00 0,52 75,00 0,14
TOTAIS C 354,00 3,53 114,00 3,19 50,00 3,13
TOTAISD 132,00 0,17 317,00 0,40 192,00 0,24
TOTAIS E 36,00 0,19 22,00 0,11 43,00 0,22
TOTAIS F 49,00 0,27 75,00 0,41 20,00 0,11
TOTAIS G 6,00 0,22 41,00 1,45 0,00 0,00
TOTAIS LINHA 1 862,00 0,26 1.475,00 0,44 450,00 0,14
Produgdo Linhal |Quebrade CXS % Qu:):)sra de
TOTAIS A 47,00 0,37
TOTAIS B 15,00 0,17
TOTAIS C 58,00 3,30
TOTAIS D 62,29 0,75
TOTAIS E 27,00 0,84
TOTAIS F 22,00 0,72
TOTAIS G 0,00 0,00
TOTAIS LINHA 1 231,29 0,46

Anexo 5 - Tabela resumo das observagGes em chdo de fabrica da linha 1.
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Producaolinhalz Tempo fle Tem?o de. Tempo de Tempo P.aragem Tempo Parado fafe ao Tempo Extra
Produgdo Produgdo (min) Paragem (min) Tempo de Produgdo (%)
TOTAISH 22hh35min 1.355,00 2h35min 155,50 11,48 15min
TOTAIS | 23h 1.380,00 1h45min 105,00 7,61 35min
TOTAIS A 17h15min 1.035,00 19min 31,50 3,04 9min
TOTAIS) 19h23min 1.163,00 1h07min 67,00 5,76 16min
TOTAIS K 38h25min 2.305,00 1h35min 95,00 4,12 7min
TOTAIS L 7h45min 465,00 1h37min 97,00 20,86 5min
TOTAIS M 3h50min 230,00 34min 34,00 14,78 16min
TOTAIS LINHA 2 123h23min 7.933,00 9h32min 585,00 7,37 2h09min
. L. Garrafas que’ Garrafas qu‘e Garrafas que sdo N2caixas . Necapsulas
Produgdo Linha 2 | voltam para trds |voltam para tras no . ) N2garrafas Produzidas "
) esvaziadas Produzidas utilizadas (PVC)
no enchimento resto do processo
TOTAIS H 39,00 58,00 34,00 17.257,00 103.546,00 103.546,00
TOTAIS | 10,00 61,00 50,00 15.495,00 92.973,00 0,00
TOTAISA 94,00 106,00 25,00 13.169,00 79.014,00 79.014,00
TOTAIS J 32,00 125,00 14,00 14.340,00 86.045,00 74.610,00
TOTAIS K 185,00 167,00 174,00 23.868,00 139.716,00 139.716,00
TOTAIS L 142,00 30,00 80,00 1.752,00 21.024,00 na
TOTAIS M 98,00 102,00 10,00 1.016,00 12.199,00 12.199,00
TOTAIS LINHA 2 600,00 649,00 387,00 86.897,00 534.517,00 409.085,00
Produgao Linha 2 utli::zzssu:::” Vinho C;)Jsumldo Quebra de GRFS % Q::I:;a de Quebra de ROT % Quebra de ROT
TOTAISH na 104.974,00 58,00 0,06 121,00 0,12
TOTAIS | 92.973,00 69.727,50 212,00 0,23 351,00 0,38
TOTAIS A 0,00 39.386,50 80,00 0,10 164,00 0,21
TOTAIS) 11.435,00 64.530,00 40,00 0,05 113,00 0,13
TOTAIS K na 104.710,75 110,00 0,08 132,00 0,09
TOTAIS L 21.024,00 21.036,00 23,00 0,11 58,00 0,28
TOTAISM na 4.572,00 12,00 0,10 110,00 0,89
TOTAIS LINHA 2 125.432,00 408.936,75 535,00 0,10 939,00 0,18
Producdo Linha 2 Quebra de Vinho |% Quebra de Vinho Quebra de CRT % Quebra de Quebra de CAP PVC % Quebra de CAP
(L (L) CRT PVC
TOTAISH 98,50 0,09 131,00 0,13 326,00 0,31
TOTAIS | 403,30 0,58 160,00 0,17 na na
TOTAIS A 229,50 0,58 118,00 0,15 132,00 0,17
TOTAIS ) 56,30 0,09 105,00 0,12 0,00 0,00
TOTAISK 997,75 0,94 70,00 0,05 200,00 0,14
TOTAIS L 24,00 0,11 26,00 0,12 na na
TOTAISM 10,70 0,23 93,00 0,76 45,00 0,37
TOTAIS LINHA 2 1.820,05 0,44 703,00 0,13 703,00 0,17
. s % Quebra de
Produgao Linha 2 Quebra de PPF % Quebra de PPF | Quebra de ROL ROL Quebra de CXS % Quebra de CXS
TOTAIS H na na 64,00 0,06 17,00 0,10
TOTAIS | 121,00 0,13 na na 28,00 0,18
TOTAISA na na 107,00 0,14 0,00 0,00
TOTAIS J 20,00 0,17 51,00 0,06 0,00 0,00
TOTAIS K na na 134,00 0,10 0,00 0,00
TOTAIS L 30,00 0,14 0,00 na 5,00 0,28
TOTAIS M na na 35,00 na 6,00 0,59
TOTAIS LINHA 2 171,00 0,14 391,00 0,06 56,00 0,06

Anexo 6 - Tabela resumo das observagGes em chdo de fabrica da linha 2.
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Tempo

Tempo de Tempo de Tempo de Total Tempo Parado face
Produgdo Linha 3 P . Produgdo P p. Tempo Extra
Produgdo X Paragem Paragem (min) ao Tempo de
(min) ~
Produgdo (%)
TOTAIS N 55h09min 3.309,00 6h33min 393,50 11,89 20min
TOTAIS O 7h40min 460,00 1h01min 61,00 13,26 Omin
TOTAIS LINHA 3 62h49min 3.769,00 7h34min 454,50 12,06 12min
Garrafas que Garrafas que Negarrafas Produzidas Produzido
. voltam para tras no| voltam para N2caixas
Produgdo Linha 3 . i . c/rolha
enchimento, sendo | tras no resto | Produzidas o
esvaziadas do processo ¢/marcacdo s/marcaggo | (n®garrafas)
TOTAIS N 2.033,00 485,00 34.579,00 182.143,00 33.648,00 18.984,00
TOTAIS O 578,00 41,00 6.004,00 36.024,00 na 20.220,00
TOTAIS LINHA 3 2.611,00 526,00 40.583,00 218.167,00 33.648,00 39.204,00
N Produzido c/PPF Vinho Quebra de Quebrade (% Quebra de
Produga % bra de GRFS
DL (n2garrafas) Consumido (L) GRFS 6 Quebra de ROT ROT
TOTAIS N 196.807,00 174.758,70 435,00 0,20 349,00 1,03
TOTAIS O 15.804,00 27.018,00 0,00 0,00 na na
TOTAIS LINHA 3 212.611,00 201.776,70 435,00 0,17 349,00 1,03
. s Quebra de Vinho | % Quebra de | Quebra de Quebra de |% Quebra de
P L % bra de CRT
rodugdo Linha 3 L Vinho (1) o 6 Quebra de - e
TOTAIS N 2.715,10 1,53 125,00 0,37 185,00 0,10
TOTAIS O 582,00 2,11 na na 0,00 0,00
TOTAIS LINHA 3 3.297,10 1,61 125,00 0,37 185,00 0,08
. 9 brad brad 9
Produgdo Linha 3 Quebra de ROL %Quebrade | Quebrade % Quebra de PPF Quebrade % Quebra de
ROL PPF CXS CXS
TOTAIS N 0,00 0,00 202,00 0,10 48,00 0,14
TOTAIS O 50,00 0,25 15,00 0,09 0,00 0,14
TOTAIS LINHA 3 50,00 0,13 217,00 0,10 48,00 0,28

Anexo 7 - Tabela resumo das observagdes em chao de fabrica da linha 3.
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Anexo 8 - Tabela resumo das observacGes em chdo de fabrica da linha 4.

Tempo Tempo Parado
. . Tempo de Tempo de Tempo de
Produgdo Linha 4 - - . Paragem face ao Tempo | Tempo Extra
Produgdo Produgdo (min) Paragem N .
(min) de Produgdo (%)
TOTAIS P 5h23min 333,00 20min 20,00 6,01 1min
TOTAIS Q 19h13min 1.153,00 1h12min 72,00 6,24 4min
TOTAIS LINHA 4 24h46min 1.486,00 1h32min 92,00 6,19 5min
Garrafas que
Garrafas que ) )
. 1 . voltam para | Garrafas que N2caixas N2garrafas Vinho
Produgdo Linha 4 | voltam para tras | | - ) i ) .
. tras no resto do|sdo esvaziadas| Produzidas Produzidas Consumido (L)
no enchimento
processo
TOTAIS P 9,00 8,00 0,00 1.036,00 6.219,00 3.108,00
TOTAIS Q 21,00 10,00 0,00 4.555,00 54.660,00 40.995,00
TOTAIS LINHA 4 30,00 18,00 0,00 5.591,00 60.879,00 44.103,00
0, 0, H ()
Produio Linha 4 | Quebra de GRFS % Quebra de Quebrade |% Quebra de |Quebra de Vinho| % C%uebra de
GRFS ROT ROT (L) Vinho (L)
TOTAIS P 0,00 0,00 32,00 0,51 20,50 0,66
TOTAIS Q 12,00 0,02 24,00 0,04 27,00 0,07
TOTAIS LINHA 4 12,00 0,02 56,00 0,09 47,50 0,11
. 9 bra d bra d 9 b
Produgdo Linha4 | Quebrade CRT % Quebra de Quebrade % Quebra de Quebra de ROL % Quebra de
CRT CAP CAP ROL
TOTAIS P 12,00 0,19 89,00 141 0,00 0,00
TOTAIS Q 34,00 0,06 37,00 0,07 39,00 0,07
TOTAIS LINHA 4 46,00 0,08 126,00 0,21 39,00 0,06
. 9 bra d
Produgdo Linha4 | Quebra de CXS % Qu:)(sra €
TOTAIS P 0,00 0,00
TOTAIS Q 0,00 0,00
TOTAIS LINHA 4 0,00 0,00

Total Tempo
Produgodes Linha 6 Tempo de Tempo de Tempo de Paragem | Paragem Tempo Parado face ao Tempo Extra
Produgdo Produgdo (min) (min) Tempo de Produgdo (%)
TOTAIS D 159h28min 9.568,00 18h57min 1.137,00 11,88 11h06min
TOTAIS R 10h05min 605,00 1h30min 90,50 14,96 28min
TOTAIS S 8h55min 535,00 1h35min 95,00 17,76 1h05min
TOTAIS LINHA 6 178h28min 10.708,00 22h02min 1.322,50 12,35 12h39min
N2caixas Produzidas Produzido Vinho
Produgdes Linha 6 | unitarias (em | c/4unidades (n2unidades) Consumido Quebra de Gifts % Quebra de Gifts
palete, s/caixa) cada (L)
TOTAIS D 32.754,00 9.712,00 71.602,00 211.111,20 3.687,00 4,90
TOTAISR na 1.211,00 4.844,00 14.532,00 163,00 3,26
TOTAIS S na 613,00 2.452,00 12.260,00 354,00 12,62
TOTAIS LINHA 6 32.754,00 11.536,00 78.898,00 237.903,20 4.204,00 5,06
Produgdes Linha 6 Quel;.)ra de % Qut?bra de Quebra de Bolsas % Quebra Quebra de Vinho (L) ICLTLIEICLAILLE
Caixas Caixas de Bolsas (L)
TOTAIS D 144,00 1,46 469,00 0,65 2.755,40 1,29
TOTAIS R 20,00 1,62 18,00 0,37 203,00 1,38
TOTAIS S 0,00 0,00 170,00 6,48 220,00 1,76
TOTAIS LINHA 6 164,00 1,40 657,00 0,83 3.178,40 1,32

Anexo 9 - Tabela resumo das observagdes em chao de fabrica da linha 6.
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DADOS TOTAIS LINHA 1 DADOS TOTAIS LINHA 2
Tempo de Funcionamento (min) 1.800,00 Tempo de Funcionamento (min) 1.800,00
Tempo de Paragens (min) 464,50 Tempo de Paragens (min) 315,00
Unidades produzidas/min 90,94 Unidades produzidas/min 106,80
Segundos/unidade produzida 0,01 Segundos/unidade produzida 0,01
Unidades produzidas 118.420,00 Unidades produzidas 157.498,00
Unidades Rejeitadas (volta para tras) 752,00 Unidades Rejeitadas (volta para tras) 302,00
Unidades Rejeitadas (para esvaziar) 96,00 Unidades Rejeitadas (para esvaziar) 87,00
Total Unidades Rejeitadas 848,00 Total Unidades Rejeitadas 389,00
CALCULOS INTERMEDIOS TOTAIS LINHA 1 CALCULOS INTERMEDIOS TOTAIS LINHA 2
Tempo de Operagao 1.335,50 Tempo de Operagao 1.485,00
Contagem Produtos Conformes 117.572,00 Contagem Produtos Conformes 157.109,00
RESULTADOS TOTAIS LINHA 1 RESULTADOS TOTAIS LINHA 2
Disponibilidade (%) 74,19 Disponibilidade (%) 82,50
Eficiéncia (método 1) (%) 97,50 Eficiéncia (método 1) (%) 99,31
Eficiéncia (método 2) (%) 97,50 Eficiéncia (método 2) (%) 99,31
Qualidade (%) 99,28 Qualidade (%) 99,75
OEE (método 1 com E1) (%) 71,82 OEE (método 1 com E1) (%) 81,73
OEE (método 1 com E2) (%) 71,82 OEE (método 1 com E2) (%) 81,73
OEE (método 2)(%) 71,82 OEE (método 2)(%) 81,73
DADOS TOTAIS LINHA 3 DADOS TOTAIS LINHA 4
Tempo de Funcionamento (min) 720,00 Tempo de Funcionamento (min) 720,00
Tempo de Paragens (min) 207,00 Tempo de Paragens (min) 231,00
Unidades produzidas/min 118,33 Unidades produzidas/min 66,00
Segundos/unidade produzida 0,01 Segundos/unidade produzida 0,02
Unidades produzidas 59.995,00 Unidades produzidas 32.208,00
Unidades Rejeitadas (volta para tras) 0,00 Unidades Rejeitadas (volta para tras) 52,00
Unidades Rejeitadas (para esvaziar) 1.944,00 Unidades Rejeitadas (para esvaziar) 0,00
Total Unidades Rejeitadas 1.944,00 Total Unidades Rejeitadas 52,00
CALCULOS INTERMEDIOS TOTAIS LINHA 3 CALCULOS INTERMEDIOS TOTAIS LINHA 4
Tempo de Operagao 513,00 Tempo de Operagao 489,00
Contagem Produtos Conformes 58.051,00 Contagem Produtos Conformes 32.156,00
RESULTADOS TOTAIS LINHA 3 RESULTADOS TOTAIS LINHA 4
Disponibilidade (%) 71,25 Disponibilidade (%) 67,92
Eficiéncia (método 1) (%) 98,83 Eficiéncia (método 1) (%) 99,80
Eficiéncia (método 2) (%) 98,83 Eficiéncia (método 2) (%) 99,80
Qualidade (%) 96,76 Qualidade (%) 99,84
OEE (método 1 com E1) (%) 68,13 OEE (método 1 com E1) (%) 67,67
OEE (método 1 com E2) (%) 68,13 OEE (método 1 com E2) (%) 67,67
OEE (método 2)(%) 68,13 OEE (método 2)(%) 67,67

Anexo 10 - Dados totais, calculos intermédios e resultados do OEE calculado para as linhas 1, 2, 3 e 4.
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 PROJETO
"SETUBAL COMPOSTO"

Projeto que fomenta uma economia
circular através da valorizagcao dos
bioresiduos para producao de adubo
Reducao do espago ocupado em

aterros;

Aproveitamento de recursos para
producgao de adubo e energia;

O Diminuigao das emissdes de gases
com efeito estufa.

O QUE COLOCAR NO CONTENTOR:

. -
S LN BN e . e @
restos de preparacao e confecao das refeicoes, sobras de alimentos

(restos de comida), restos de produtos frescos nao embalados
(legumes, frutas, carnes, peixe), pao e bolos

O QUE NAO COLOCAR NO CONTENTOR:

e En wllya

loicas e ceramicas, talheres, copos, embalagens plasticas e metalicas, jornais
e revistas, medicamentos, aguas resultantes da lavagem dos alimentos,
sacos de plastico, fraldas, pensos higiénicos, fezes de animais e areias
contaminadas com excrementos de animais

Pede-se a
colaboracao de todos
para o sucesso do

projeto!

| S
'Para mais informagdes
\ 7

Anexo 11 - Poster alusivo ao Projeto "Setubal Composto".
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Primeira empresa de vinhos em
V Portugal a obter a certificagao
ambiental ISO 14001 e em
sustentabilidade Fair'N Green
— Desde 1995 a dar destaque a
¥ preocupacdes com o ambiente e

a gestao de recursos naturais

Separacgao seletiva de residuos e
comunicagao na rotulagem dos nossos
produtos que incentiva a reciclagem

A\

<

7 Gestao dos residuos de embalagem

I colocados ho mercado nacional é

realizada através da Sociedade Ponto
Verde

— 100% dos residuos entregues aos Operadores de

IM Gestao de Residuos sdo encaminhados para

operagdes de valorizagao, sendo 99,8%
classificados como “nao perigosos”

\/ A grande maioria dos nossos fornecedores de
embalagens possui certificagdo ambiental

Anexo 12 - Poster Momento Verde n21.
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o Usodegarrafasleves (peso < 420g), permitindo
A reduzira nossa pegadade carbono no transporte
z Residuosde vidrooriginados pela nossa atividade
sao utilizadocomo cascode vidro e reincorporados
no processode fabricode novas garrafas,comum
aproveitamentode 100%, permitindo um menor
consumode energia na fusaodo vidro, reducaodas
emissdesde CO2, e reducaodo consumode
recursos naturais. “Ao reciclar 1 garrafa de vidro
poupa-se a energia equivalentea uma lampada
de |00 watts acesa durante 4 horas”!

As rolhasde cortica resultantesda nossa
atividadesao100%reciclaveis, tendouma
segundavida em revestimentos, isolamentos,
memoboards, caiaques de alta competicdo,
raquetes de badminton, bolasde ténise de
criquete, componentes de automaoveis e avides,
pecasdedesign ede modae uma
multiplicidade de outrosfins

<]

Os nossosfornecedoresde caixasde cartao
possuem certificacao FSC (Forest Stewardship
Council),garantindo que as matérias-primas
utilizadas sao provenientesde florestas avaliadas e
& certificadas peloseu correto manuseamento
=/ [ segundo as normassociais, economicas e

I‘ n ambientais

K

27/04/2022

Anexo 13 - Poster Momento Verde n22.
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») MOMENTO
VERDE

EVOLUCAO NA SEPARAGCAO DE COMPONENTES
DURANTE O PROCESSO DE TRIAGEM

ket
L

L
v

Uma embalagem ou
componentes pequenos ‘

podem perder-se na
triagem dos materiais
recolhidos nos ecopontos.

‘oﬂn ’

s

CLIIll|ﬂIIzllll|ll|illl|lllxlll|llll;lll|llll llII||IIl£III|llII|IlII|II||

P00 0 I
M2 13 14 15 16 17 18 10 20

;M___;_:__.;i

Apenas as - Gragas a evoILfc;éo nos
a\ageﬂs processos de triagem, os
emP onentes , componentes superiores
com® a om™ o a 50mm ja nao se
\nfe"‘oles (iscO de perdem na triagem atual!
ec no
q\.\se P i C;ee“.-\age ; ° As tampas e as caricas devem
Proces

ser colocadas juntamente
\ » com a sua embalagem, nos

ecopontos a estes destinados.

Anexo 14 - Poster Momento Verde n23.
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Perfil de Quebras - 4 Categorias
Linha 975
Voltas iniciais da maquina de rolhar | 408
Amostragem CQ 504
Amostragem LAB 908
TOTAIS QUEBRAS 2795

Anexo 15 - Tabela referente aos valores totais de quebras no periodo de observagdo, de 23 de fevereiro a 28 de abril

de 2022, com as 4 categorias detetadas, bem como antes e depois da implementacado da medida.

Perfil de Quebras - 11 Motivos
Enchimento 104
Garrafas acabadas mas mal cheias 97
Problemas no despaletizador 109
Quebra na linha 239
Teste de estanquicidade das capsulas/Teste torque 112
Voltas iniciais da maquina de rolhar 408
Amostragem CQ (holdbacks e provas) 392
Queda na paletiza¢do/encaixotamento 111
Fim de Cuba 178
Sleevagem comprometida (Lancers) 137
Amostragem LAB 908
TOTAIS QUEBRAS 2795

Anexo 16 - Tabela referente aos valores totais de quebras no periodo de observagdo, de 23 de fevereiro a 28 de

abril de 2022, com os 11 motivos detetados, bem como antes e depois da implementagdo da medida.

LINHA | QUEBRA %

1 677 12,40
1.1 22 0,40
1.2 29 0,53

2 769 14,09
2.1 82 1,50
2.2 3 0,05

3 900 16,49

4 177 3,24
4.1 125 2,29
4.2 11 0,20

TOTAL 2795

Anexo 17 - Tabela referente aos valores de quebras no periodo de observagdo, de 23 de fevereiro a 28 de abril de

2022, distribuidos pelas linhas de produgao.
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"‘ Encaminhamento de Residuos

Residuo

Inserir nome do
residuo e
fotografia

identificativa

Inserir nome do
residuo e
fotografia

identificativa

Inserir nome do
residuo e

fotografia
identificativa

Inserir nome do
residuo e
fotografia

identificativa

Inserir nome do
residuo e
fotografia

identificativa

IR IR IR AR |

Encaminhamento

Inserir o encaminhamento a
ser dado ao residuo e
fotografia identificativa

Inserir o encaminhamento a
ser dado ao residuo e
fotografia identificativa

Inserir o encaminhamento a
ser dado ao residuo e
fotografia identificativa

Inserir o encaminhamento a
ser dado ao residuo e
fotografia identificativa

Inserir o encaminhamento a
ser dado ao residuo e
fotografia identificativa

Anexo 18 - Template para elaboragdo de posters de encaminhamentos de residuos para as varias linhas de produ-

¢do e equipamentos.
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INICIATIVA REDUGAO DE PLASTICOS DE
UTILIZAGAO UNICA

Terminou o uso de sacos de
plastico de utilizagcao unica
nos despaletizadores!

Compactador
r : de plastico nas
Grade nas linhas linhas1e 2
5eb5
Esta medida permite poupar: “
D 4
@ a Permite também reduzir os custos dos
plastico
Operadores de Gestdo de Residuos
1 kg/dia 225€/dia 0 T
176 kg/ano 396<€/ano |

mais dilatadas no tempo e o volume de

residuo gerado é menor.

27/04/2022

Anexo 19 - Poster alusivo redugdo do uso de plasticos Unicos, inserido na rabrica Momento Verde.
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COLOCAR APENAS O
MATERIAL
REFERIDO.

Embalagens de cartao/plastico
devem ser colocadas nos seus
respetivos pontos de
reciclagem!

TINTEIROS/TONERS
COM CHIP

¥

'l Recolha pelo “Eletréo”

Cédigo LER 16 02 16

‘n PILHAS ALCALINAS

BEEE i
|20
w Recolha pelo

“Eletrdo”

Cédigo LER 20 0134

TINTEIROS/TONERS
XEROX

Y

Recolha pelos CTT

¥

[

Cédigo LER 16 02 16

TINTEIROS/TONERS

-

Cédigo LER 16 02 16

A pPEQUENOS EQUIPAMENTOS
ELECTRICOS E
ELETRONICOS

Recolha pelo
“Eletréo”

Co6digo LER 20 0136

Anexo 20 - Cartazes elaborados para identificagdo da zona do ecoponto.
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s LAMPADAS TUBULARES E

9
" DIVERSAS " ROLHAS SEM FLANGE

Recolhas pelo
“Eletrédo”

Cédigo LER 20 01 21 Cédigo LER 20 0199

" ROLHAS COM FLANGE

cédigo LER 20 0199

Continuagdo do Anexo 20.

. Tempo de Tfempo % acima dos

Data |Linha e ] Estipulado )

Sanitizagao (min) . 30 min
(min)

28/mar 1 40 30 33%
29/mar 1 60 30 100%

30/mar 1 52 30 73%
31/mar 1 90 30 200%
04/abr 1 60 30 100%
30/mai 1 80 30 167%

04/abr 2 52 30 73%
13/abr 2 74 30 147%
14/abr 2 60 30 100%
24/mai 2 75 30 150%
29/mar 3 75 30 150%

13/abr 3 30 30 0%

18/abr 3 42 30 40%
31/mar 4 90 30 200%
19/abr 4 60 30 100%

11/mai 4 42 30 40%

Anexo 21 - Tabela referente ao levantamento dos tempos de vaporizagGes.
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|Jl Poupe Agua
‘ ‘ Cada gota conta

&

\AMAN

- [ <
aaguaeum

recurso l)fw: consuma mais
natural em O que somos

escassez capazes de repor

/-/

utilize agua apenas
quando necessario e

sem excessos
se encontrar fugas

avise o seu superior

cabe a cada um de nés fazer a diferenca!
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Poupe Energia

Poupe o Planeta
Q%9

ao poupar energia reduz o
consumo de recursos, custos e a
sua pegada ecologica

[\ T
®
é] sempre que sair ou haja luz solar
o suficiente, desligue as luzes

e
desligue das fichas os

carregadores que nao estao
em uso

ndo deixe os equipamentos em
standby, desligue-os

desligue os equipamentos que nao estao
em uso nas linhas de produg¢do, como a
bomba de azoto ou os tapetes

cabe a cada um de nés fazer a diferenca!

Anexo 23 - Poster alusivo a necessidade de poupar energia.
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