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Sumario

A dissertacdo foi realizada em ambiente industrial, na Monteiro, Ribas —
Embalagens Flexiveis, S.A.. Esta empresa dedica-se a impressao e laminagem de filmes,
assim como a confecdo de sacos. Os seus produtos sdo direcionados na sua maioria para
a induastria alimentar, exportando mais de 50% da sua producdo, e dizem respeito a
complexos (dois ou mais filmes unidos pela presenca de um adesivo) que podem possuir
impressdo ou ndo. Estes complexos podem ser enviados para o cliente em bobina ou ja

em saco.

A reducdo do namero de ndo-conformidades internas e externas, através da
melhoria continua do processo produtivo, constituiu o principal objetivo proposto pela
empresa. Isto é, através da analise do histérico de ndo-conformidades da empresa
compreender onde estas se originam e, desta forma, perceber onde implementar medidas

para a reducao das ndo-conformidades.

Relativamente aos resultados obtidos, nas ndo-conformidades externas de 2019,
o0s setores mais afetados sdo o corte (28,4%) e a impressdo (27,8%). As causas mais
frequentes foram o excesso de producao no setor de impressao (25,7%), a delaminagem
(24,4%) e falhas de cola (17,8%) no setor de complexagem; a telescopia (62,6%) no setor

de corte e as fugas (21,8%) e sacos pouco resistentes (26,9%) no setor de saqueiras.

Nas ndo-conformidades externas de 2020, os setores mais afetados séo, também,
o corte (32,80%) e a impressdo (22,85%). Vérias das causas mais frequentes identificadas
em 2020 sdo comuns as identificadas em 2019: o excesso de producdo no setor de
impressdo (23,5%), a delaminagem no setor de complexagem (47,4%), a telescopia no
setor de corte (57,3%) e, no setor de saqueiras, o fundo fechado (20,0%) e as fugas
(13,3%).

Finalmente, a nivel das ndo-conformidades internas, os setores mais afetados séo
a complexagem (50,53%) e a impresséo (40,96%). As causas mais frequentes foram o0s
desacertos de impressdo no setor de impresséo (17,40%) e as falhas de cola (31,70%) e
presenca de bolhas (25,70%) no setor de complexagem. Visto que se procura focar nos
setores com uma maior ocorréncia de ndo-conformidades internas, no setor de corte e
saqueiras nao se justifica a analise das causas mais frequentes dada a baixa incidéncia de

problemas detetados nestes setores.
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O més com maior percentagem de ndo-conformidades internas foi marco com
15,79% (valores analisados referentes a producdo entre 2016 e 2020). A nivel das ndo-
conformidades externas, 0 més mais afetado foi novembro com 13,03% (dados analisados
referentes a todas as ndo-conformidades externas registadas em 2019 e 2020). Com base
na informacdo analisada ndo se detetou para as equipas ou maquinas a ocorréncia

sistematica de maior numero de ndo-conformidades nos varios periodos em analise.

Palavras-chave: embalagens flexiveis, ndo-conformidades, melhoria continua.
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Abstract

This dissertation was carried out in an industrial environment, specifically in
Monteiro, Ribas - Flexible Packaging SA. This company is dedicated to printing and
laminating films as well as the manufacturing of bags. Its products are targeted mostly
for the food industry, exporting over 50% of its production, and involve complexes (two
or more films hold together by the presence of an adhesive) that may or not contain
printing. These complexes can be sent to the customer as a coil or already manufactured

into bags

The main objective proposed by the company focused on the reduction of
nonconformities, both internal and external, using continual improvement methodology.
This means analysing the history of nonconformities in the company in a way to identify
their origin and, through that, being able to define where to implement corrective actions

to reduce the number of nonconformities.

In what concerning the results, they show that, in 2019, the most affected sectors
were the printing (27,8%) and cutting (28,4%). The most frequent causes that lead to
nonconformities were overproduction (25,7%) of the printed material, delamination
(24,4%) and gluing failures (17,8%) during the complexion phase, telescopy (62,6%)
during the cutting phase, and, at last, the presence of leakages (21,8%) and a subpar
resistance of the manufactured bags (26,9%).

In 2020, the most affected sectors were, alike the 2019 results, printing (22,85%)
and cutting (32,80%). The most frequent causes detected were, in the vast majority, the
same as in the 2019 results: overproduction of the printed material (23,5%), delamination
(47,4%) during the complexion phase, telescopy (57,3%) in the cutting phase and, in the
bagging sector, closed bags (20,0%) and leakages (13,3%).

Finally, in the data concerning the internal nonconformities, the most affected
sectors were printing (40,96%) and complexation (50,53%). The most frequent causes
were misaligned printing (17,40%) and, in the complexion phase, gluing failures
(31,70%) and the presence of bubbles (25,70%).

The month that revealed the most internal nonconformities is March, 15,79%
(according to the productions rates from 2016 to 2020). In terms of the external
nonconformities, November was the most affected month, 13,03% (according to data

from all the external nonconformities on record in 2019 and 2020). Finally, there were no
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cases in which the same machine or team was associated with a higher nonconformity

percentage both in 2019 and 2020.

Keywords: flexible packaging, nonconformities, continual improvement.

Vi
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1. Introducéo
Neste capitulo seré feito um enquadramento ao tema da dissertacéo, identificando os
principais objetivos da mesma. E apresentada, também, uma breve descri¢do do grupo

Monteiro, Ribas e especificar-se-4 a Monteiro Ribas — Embalagens Flexiveis, S.A.
1.1. Enquadramento e objetivos

Este trabalho foi realizado no &mbito da unidade curricular Dissertacdo/Estagio do
Mestrado de Engenharia Quimica, do Ramo de Qualidade.

O estagio decorreu na empresa Monteiro, Ribas — Embalagens Flexiveis, S.A e teve
como principal objetivo proceder & redug¢do do numero de ndo-conformidades internas e
externas. Para este objetivo, foi necessario determinar quais as ndo-conformidades mais
recorrentes e, também, a que setores de producdo, maquina e equipas estavam associados
0 maior numero de ndo-conformidades. Foram analisadas todas as ndo-conformidades
externas referentes aos anos de 2019 e 2020 e, também, todas as ndo-conformidades
internas da producdo entre os anos de 2016 e 2020.

Em virtude da pandemia de COVID-19, ndo foi possivel cumprir todos os objetivos
inicialmente estabelecidos. Mais propriamente, dada a interrup¢do na ida presencial a
empresa, ndo foi possivel aplicar agdes corretivas para concretizar a reducdo de nao-

conformidades detetadas.
1.2. Grupo Monteiro, Ribas

A Monteiro, Ribas é um grupo industrial constituido por diversas unidades de
producgdo que se localizam num perimetro industrial comum localizado na Estrada da
Circunvalacdo, no Porto. Na figura seguinte é possivel observar as instalagdes da

Monteiro, Ribas, S.A. numa visualizacdo aérea da zona.

Figura 1.1 — InstalagBes da Monteiro, Ribas, S.A. [1]
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A empresa esta estruturada segundo um modelo de corporacdo industrial, em que a
gestdo operacional de cada negdcio se desenvolve de forma autbnoma e como empresa
independente. A casa-mée e principal acionista, Monteiro, Ribas — Inddstrias, S.A.,
assegura servicos comuns e acompanha a gestao das unidades de negaocio [2].

A Monteiro, Ribas — Industrias, S.A remonta a 1937, proveniente da criacdo de uma
sociedade constituida por Manuel Alves Monteiro e Antdnio de Bessa Ribas. A empresa,
nessa altura, tinha o nome de Fabrica Portuguesa de Curtumes de Monteiro, Bessa Ribas
& C? Ldae, como indica 0 nome, era uma industria direcionada para a area dos Curtumes,
tendo vindo a diversificar-se mais tarde (meados da década de 60).

Atualmente, a empresa opera em setores diversificados da indUstria, nomeadamente,
embalagens flexiveis, couro artificial, borracha e energia. Além disso, compete no
mercado global e serve clientes na area alimentar, calcado, vestuario, estofos, automavel,
ferroviaria e construcao civil [1].

Na figura seguinte é possivel observar um organograma da empresa considerando as

unidades presentes na Estrada da Circunvalag&o.

-
MONTEIRO,RIBAS
Higiene e
SEgurancano Recursos humanos
trabalho
Amblénie Planeamentoe‘
controlo da gestao
|
: Unidade de g : Monteiro, Ribas—
Unidade de ! v t R - '
- Componentes Monteiro, Ribas— b R Produgdoe
Producdode kol : Embalagens e
Técnicosem Revestimentos, 5.A = Distribuicdo de
Borracha Flexiveis, S.A
Borracha Energia, Lda

Figura 1.2 - Organograma do grupo Monteiro, Ribas — Industrias, S.A [1]
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De acordo com o organograma, a Monteiro, Ribas — Industrias, S.A, é composta pelas

seguintes unidades de negdcio [3]:

Unidade K — Borracha: esta unidade produz placas de borracha para solados. Cerca
de 30% da sua produc&o é exportada para a Europa, Africa e América do Sul;

CTB - Componentes Técnicos em Borracha: esta unidade estd integrada na
unidade K e a sua atividade centra-se na produgdo de componentes técnicos em
borracha pelos processos de compresséao, transferéncia e injecdo. Os seus produtos
destinam-se ao setor automovel e eletrodoméstico, entre outros;

Monteiro, Ribas — Revestimentos: nesta unidade é produzido couro artificial que
se destina as industrias de estofos, calcado, marroquinaria e setor automovel. Cerca
de 70% da sua producao € exportada;

Monteiro Ribas - Embalagens Flexiveis: esta unidade emprega cerca de 330
trabalhadores e dedica-se a impressao e laminagem de filmes, assim como a confecéo
de sacos e formatos para as indUstrias alimentar e quimica, exportando cerca de 90%
da sua producao.

Monteiro Ribas - Producdo e Distribuicdo de Energia: esta unidade produz
energia elétrica através de um sistema de cogeracdo, vendendo-a a Rede Elétrica
Nacional (EDP). Alem disto, produz energia térmica que é posteriormente fornecida
as Unidades de Controlo;

O departamento do ambiente funciona em regime de outsourcing por subcontratacao

de uma empresa de consultoria ambiental.
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1.3. Monteiro, Ribas — Embalagens Flexiveis

A unidade de Embalagens Flexiveis iniciou a sua atividade em 1962, utilizando a
extrusao de polietileno e impresséo por flexografia, mais tarde substituida pela impressédo
por rotogravura, para produzir filmes com destino, maioritariamente, a industria
alimentar. A partir dos anos 90, foi reforcada a posi¢cdo da empresa no mercado de
exportacdo, especializando-se, progressivamente, no mercado agroalimentar. Em 2005, a
exportacdo correspondia a cerca de 50% das vendas realizadas e, em anos seguintes, essa
percentagem subiu até os 90%. Assim, percebe-se 0 crescente interesse em alargar a
presenca da empresa nos mercados internacionais [4].

Esta empresa, tendo iniciado a sua atividade como uma divisao do grupo Monteiro,
Ribas, tornou-se legalmente independente em 2004, mantendo o grupo Monteiro, Ribas
como principal acionista. Assim foi criada a Monteiro, Ribas — Embalagens Flexiveis,
SA, mantendo este nome até agora. A fabrica conta, atualmente, com cerca de 330

colaboradores, assumindo uma importancia crescente dentro do ramo de atividades do

mM NTEIR
g Pagaging ©

Figura 1.3 — Logotipo da Monteiro, Ribas — Embalagens Flexiveis [5]

grupo Monteiro, Ribas.

Ao longo dos anos, a fabrica de embalagens procurou adquirir certificaces de forma
a possibilitar uma maior confianca nos seus produtos, tanto a nivel nacional como
internacional. Assim, atualmente, encontra-se certificada de acordo com a norma EN ISO
9001:2015 - Sistema de Gestdo da Qualidade, a norma EN ISO 22000:2018 - Sistema de
Gestdo da Seguranca Alimentar e a Global Standard for Packaging and Packaging
Materials (BRC loP.4, Cat.1). Sendo a Gltima necessaria para 0 comércio em mercados
no Reino Unido. Estas certificagdes constituem um Sistema de Gestdo da Qualidade e
Seguranca Alimentar pois, uma vez que se trata de uma empresa cujos produtos estardo
em contacto com produtos alimentares, é necessario respeitar uma série de regras de
forma a garantir a qualidade e seguranga dos produtos. Apenas cumprindo com estes
requisitos, € que a empresa podera comercializar os seus produtos nos mercados

desejados. A relevancia destas normas e da utilizacdo de um Sistema de Gestdo da
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Qualidade e Seguranca Alimentar serdo discutidas em maior detalhe num préximo

capitulo.
1.4. Producédo de embalagens flexiveis

Atualmente, a unidade das embalagens flexiveis € especializada na impressdo e
complexagem de filmes e na confecdo de sacos de diferentes formatos, destinados, na sua
maioria, a industria alimentar. Como referido anteriormente, a empresa aplica a
tecnologia de flexografia e rotogravura nas suas linhas de producdo e, atualmente,
encontra-se capaz de imprimir embalagens por rotogravura e flexografia até 10 cores, em
quadricomias® ou em tons degradé. As suas linhas de producdo atuais consistem em cinco
maquinas de impressdo por rotogravura e de quatro maquinas de impressdo por
flexografia. Além disso, as maquinas para complexagem (com e sem solvente), confecédo
de sacos e rebobinagem permitem responder a uma vasta diversidade de aplicacdes

necessarias.

Relativamente aos produtos, produzem-se filmes em bobina destinados a diversos
tipos de maquinas de embalar, nomeadamente, operculagem, flowpack, maquinas
verticais e doypack, entre outros. Os sacos podem ser de duas, trés ou mais soldaduras,
de fole lateral, euro-furo ou também com possibilidade de abertura facil por pelabilidade
ou rasgo. Dos filmes produzidos destacam-se os filmes barreira, anti-embaciamento (anti-
fog), hot-tack especial, pelaveis, anti-perfurante, filmes para atmosfera modificada e
filmes macroperfurados. Os materiais mais utilizados nas embalagens sdo o poliéster
(PET), polietileno (PE), polipropileno (PP), poliamida (PA), o aluminio e outros materiais

mono e bi-orientados.

! Técnica de impress3o que utiliza um sistema de quatro cores (ciano, magenta, amarelo e preto).
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1.4.1. Fluxograma do processo de fabrico de embalagens flexiveis

De modo a proceder ao fabrico de embalagens flexiveis, € necessaria a coordenagédo
de vérias seccOes da unidade fabril. Na figura seguinte, € possivel observar um
fluxograma que representa o processo de fabrico completo, comecando pela rececdo da

matéria-prima até ao embalamento e expedicdo do produto final.

Rececao e descarga
de MP e materiais
subsididrios

v v
Armazenamento Armazenamento Armazenamento Armazenamento
e preparagéo de de MP e materiais e preparagao de e preparagao de

adesivos subsidiarios tintas cilindros/clichés
T - T
solvente

14

Operagoes de L
impresséo
L4
Armazenamento
entre operagoes |
LA 4 ']
Operagéo 5 Armazenamento - Operacgéo
> complexagem entre operacoes |l “| Corte/lRebobinagem
v
Operacéo
confegdo de sacos
v
Embal toe
Expedicédo

Figura 1.4 - Fluxograma do processo de fabrico de embalagens flexiveis 2.

O funcionamento da unidade fabril compreende, inicialmente, a fase de rececéo e
descarga das mateérias-primas (filmes, tintas, adesivos, aditivos e solventes, assim como
materiais subsidiarios como os mandris, etiquetas, embalagens primarias, paletes,

cilindros, entre outros). As matérias-primas sao enviadas para a zona de producao onde

2 Figura adaptada do fluxograma de funcionamento disponibilizado pela Monteiro, Ribas
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se realizara a impressao do filme de acordo com as especificacdes do cliente. Esta podera

ser realizada aplicando duas técnicas distintas, Rotogravura ou Flexografia.

No que toca a complexagem, esta operacao consiste na juncdo de dois ou mais filmes
diferentes (num méximo de 4 filmes), por aplicacdo de um adesivo com, ou sem, 0 USo
de solventes. O filme impresso é normalmente complexado com um filme sem impress&o.
Depois, efetua-se o corte longitudinal das margens das bobinas de filme resultantes da
impressdo e/ou complexagem dando-se a producao de bobines mais pequenas de acordo
com as especificacGes do cliente. As bobines finais podem ser diretamente enviadas para

o cliente ou, entdo, dependendo do cliente, a Monteiro Ribas podera produzir os sacos.

Relativamente a confecdo de sacos, estes sdo produzidos de acordo com as
especificacOes do cliente, podendo ser de diferentes tipos e tamanhos. Por fim, quer as
bobines para envio ao cliente, como 0s sacos produzidos, serdo embalados e expedidos

para o cliente. O transporte é assegurado por subcontratados.
1.4.2. Materiais utilizados

De acordo com a aplicacdo final do produto, tera de ser escolhido um material que
permita 0 seu uso de acordo com as especificagdes impostas. Para isso, € necessario
perceber as principais caracteristicas dos diferentes materiais que possam ser aplicados

na confecdo das embalagens flexiveis.

Os principais materiais utilizados sdo: polietileno (PE), poliamida (PA), poliéster
(PET) e polipropileno (PP) e destes ultimos, as suas variantes metalizadas e, também,
aluminios (AL). As variantes metalizadas referidas sdo utilizadas como alternativa ao uso
de aluminio para uso como barreira. A camada metalizada confere uma melhoria
significativa na barreira a gases, vapor de agua, vapores organicos e a luz. O processo de
metalizacdo consiste na evaporacao do aluminio e na sua deposi¢do no substrato na forma

de uma camada fina, sendo a deposi¢do conseguida através da condensacdo do material.

Os filmes podem ser, também, biorientados (ex.: Poliamida biorientada (BOPA),
Polipropileno biorientado (BOPP), etc.) ou mono-orientados, também designados por
cast (ex.: Polipropileno mono-orientado (CPP), Poliamida mono-orientada (CPA), etc.).
Os filmes biorientados sofreram um estiramento longitudinal e, posteriormente,

transversal que foi promovido por um estiramento mecénico, sendo por isso mais rigidos

[6].
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Na tabela seguinte, estdo referidos os principais materiais utilizados e as principais

caracteristicas referentes a aplicacéo especifica.

Tabela 1.1 — Principais caracteristicas dos materiais mais utilizadas na confecao de embalagens flexiveis

[7]

Nome do Material Simbolo Principais caracteristicas
Polietileno o L ] o .
Média barreira & humidade, média barreira a gases e
Tereftalato / PET .
B excelente barreira a gordura
Poliéster
Polietileno de baixa oE Muito boa barreira & humidade, ma barreira a gases e
densidade a gordura
] ) Boa barreira a humidade (>PE), fraca barreira a
Polipropileno PP
gases e gordura
o Ma barreira a humidade, boa barreira a gases e
Poliamida PA L
excelente barreira a gordura
Copolimero etileno — EVOH Fraca barreira a humidade, excelente barreira a gases
alcool vinilico e a gordura; O EVOH ndo é usado individualmente.
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1.4.3. Controlo de qualidade

Qualidade pode ser definida como a consistente conformidade com as expectativas
dos consumidores. A qualidade tem de ser estudada a partir do ponto de vista do
consumidor porque a qualidade de um servico ou produto em particular é aquilo que ele
percebe como qualidade. Portanto, a qualidade pode ser definida como a adequacéo entre

as expectativas dos consumidores e a percecdo deles do produto ou servico [8].

De forma a assegurar que os produtos estdo conformes com os requisitos tragados
(pelo cliente de acordo com as normas e legislacdo em vigor), procede-se a um controlo
da qualidade realizado ao longo do processo de fabrico, permitindo um controlo de todas
as etapas de producdo representadas na Figura 1.4. Isto permite identificar e, quando
possivel, corrigir, qualquer anomalia que ocorra ao longo da producdo. Ao ser possivel
intercetar os produtos ndo conformes antes das etapas finais de producdo, existe a

possibilidade de proceder a recuperacdo dos produtos.

O controlo de qualidade é de elevada importancia pois assegura o cumprimento dos
regulamentos seguidos pela Monteiro, Ribas. Este controlo é realizado através de diversos
ensaios, realizados nas varias etapas de producdo de acordo com procedimentos
documentais definidos no ambito do Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca

Alimentar em vigor na empresa.

O controlo de qualidade ¢é, como referido anteriormente, realizado ao longo do
processo produtivo. Inicialmente, ap6s a rececao da matéria-prima sdo realizados ensaios
para permitir verificar a conformidade desta. Dependendo do tipo de material e da
aplicacdo e/ou processos a aplicar sdo realizados diferentes ensaios. Inicialmente, é
realizado o Politeste para identificar a face com tratamento Corona: com a caneta risca-
se as duas faces do filme e a face na qual permanece a tinta é aquela que sofreu o

tratamento e, como tal, sera nessa que se ird aplicar a tinta e/ou adesivo.

Verifica-se, também, a gramagem do complexo de modo a confirmar a conformidade
do filme para o uso nos equipamentos (impressoras e complexadoras). Para este
parametro, deve-se cortar amostras do filme com areas conhecidas (na maioria dos casos
usa-se uma area circular de 100 dm?). Depois, pesam-se as amostras, usando uma balanca
analitica, para se obter a gramagem, em g/dm?. Esse valor ¢, entdo, convertido para g/m?.

Seré esse valor, apés conversdo, comparado aos valores propostos pelo cliente.
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Adicionalmente, verifica-se a espessura do filme utilizando um micrometro. Isso
permite detetar filmes com variagOes indesejadas da espessura. E, dependendo do uso
desejado, pode-se analisar a permeabilidade de oxigénio e a temperatura de selagem do
material. A permeabilidade é quantificada através do uso de um analisador de
permeabilidade de oxigénio que determina a taxa de transmissdo de oxigénio nos
diferentes tipos de filmes e a temperatura de selagem é quantificada no Heat Sealer (que
também é capaz de verificar o Hot Tack).

Outros ensaios mecanicos sdo também realizados, com o uso de um dinamometro,
para assegurar a qualidade da matéria-prima recebida. Este equipamento permite analisar
o coeficiente de atrito, resisténcia a delaminagem, tragdo, forca de soldagem, resisténcia

a propagacao ao rasgo, resisténcia inicial ao rasgo e resisténcia a perfuracdo, etc.

Finalmente, é possivel realizar a identificagdo dos filmes através da sua composi¢do
quimica. Isto evita erros de classificacdo do material na rececdo deste. Para este fim é
utilizado um espectrofotometro de Infravermelho (FT-IR) que permite a determinacdo do
material que compde o filme. A identificacdo é feita por comparacdo dos espetros das
amostras com os espetros da base de dados do equipamento.

Depois de ser analisada, a matéria-prima pode ser armazenada até ser utilizada.
Geralmente, o uso inicial desta matéria-prima serd no setor de impressdo (filmes sem
impresséo irdo diretamente para o setor da complexagem). Alguns parametros deste setor
sdo controlados no Laboratério de Controlo de Qualidade (amostras enviadas pela

producdo) e outros sdo efetuados diretamente na linha de producéo.

O controlo na linha de producdo consiste na avaliacdo do grafismo e tonalidade do
filme ao longo e no final da impresséo de cada bobina produzida. Este controlo € realizado
através da comparacdo com um padrdo de fabrico (filme impresso aprovado pelo cliente).
E realizada uma analise visual do grafismo do filme de modo a detetar ndo-conformidades
notaveis (falta ou sobreposi¢édo do texto, manchas ou riscos, etc.) e, também, utilizando o
equipamento Datacolor (espectrofotdmetro) é possivel comparar as tonalidades dos
filmes impressos com os padrées de fabrico. Esta comparacéo permite perceber se houve
qualquer alteracdo indesejada ao longo do processo de impresséo, permitindo corre¢des

ao longo da producdo.

A nivel do Laboratério de Controlo de Qualidade, para além da verificacdo visual

dos filmes para evitar a persisténcia de algum erro, é também quantificada a concentragédo

10
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de solventes residuais nos filmes produzidos. O padrédo de qualidade interno da empresa
utiliza o valor de 15 mg de solvente/m? como limite maximo para os filmes impressos.
Através de cromatografia gasosa, € quantificada a concentracdo de todos os solventes
presentes no filme de modo a assegurar que os limites maximos estabelecidos ndo sao
ultrapassados. Apos a producdo dos filmes impressos, estes serdo encaminhados para o

setor de complexagem.

No processo de complexagem, o controlo de qualidade €, de igual forma, assegurado
a nivel da linha de producéo e do Laboratorio. O controlo (realizado ao longo e no final
da producdo das bobinas complexadas) € realizado através da analise de varios
pardmetros. A gramagem do adesivo é realizada de modo a permitir confirmar a correta
distribuicdo de adesivo no filme. Para esta analise, recortam-se e pesam-se amostras,
segundo o procedimento referido anteriormente para a gramagem dos complexos. Depois,
retira-se a cola/adesivo da pelicula e volta-se a pesar. O valor da gramagem do adesivo é
obtido através da diferenca entre a pesagem inicial e a final, fazendo-se depois a
conversdo do valor obtido. Se o filme possuir tinta, também é necessario proceder a uma

pesagem de amostras do filme impresso com tinta e depois sem tinta.

E também verificada a adesdo dos filmes complexados através de um ensaio manual

para determinar rapidamente se as faces complexadas foram as corretas.

No Laboratorio, é verificada a correta aplicacdo do adesivo. Utiliza-se uma estufa
para acelerar o processo de reticulacdo do adesivo das amostras retiradas em maquina,
podendo prever se a reticulacdo estara terminada no periodo esperado. De acordo com o
periodo de reticulacdo, é possivel aferir se a mistura dos componentes do adesivo foi feita

corretamente e se 0 mesmo foi aplicado da forma correta.

Finalmente, para casos em que se utiliza a complexagem com solventes, tal como se
faz para a impressao, a concentracao de solventes residuais é quantificada para assegurar
que se encontra abaixo do limite superior imposto. Os filmes complexados s&o
armazenados até o final do periodo de reticulacdo? e sé depois poderao ser utilizados nos

processos seguintes.

3 Processo de reticulagdo é explicado no capitulo 2.3.

11
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De seguida, os filmes, em bobinas, serdo enviados para o setor de corte. Havendo a
producdo de bobinas mais pequenas (bobinas filhas) a partir das bobinas principais
provenientes do setor de complexagem (bobinas mée). O controlo de qualidade realizado
a nivel deste setor consiste na determinacdo do alinhamento dos filmes e da dimenséo
(tanto a nivel do diametro como a nivel do comprimento total de filme bobinado) destes

apos o corte.

Finalmente, o setor de saqueiras sera utilizado se o cliente desejar que a producéo
dos sacos se faca na Monteiro, Ribas. Caso contrario, as bobinas cortadas serdo
armazenadas e expedidas sem a necessidade de passar por este setor. O controlo de
qualidade dos sacos produzidos é realizado através da determinacdo da resisténcia destes,
da estanquicidade, etc. A correta localizacdo da mancha grafica e selagens é verificada
manualmente de forma periodica para assegurar que ndo existem nao-conformidades que

tornem impossivel a utilizacdo dos sacos por parte do cliente.

A resisténcia dos sacos é avaliada através do enchimento e selagem destes e posterior
registo da pressao necessaria para os rebentar. O valor ideal depende do tipo de saco
produzido (estando dependente do tipo de material que esta presente nos filmes, das
especificacbes do cliente, etc.). Os sacos produzidos sdo considerados conformes se a
pressdo necessaria para os fazer ceder for superior ao valor minimo aceite para o produto
em questdo. A estanquicidade é verificada através do enchimento do saco com agua e
selagem deste. Ap6s um periodo € verificado se houve qualquer perda (ou fugas). Se isto

ndo ocorrer, 0 saco pode ser considerado estanque.

12
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2. Estado da Arte

Neste capitulo apresentam-se os conhecimentos técnicos que serviram de suporte a

dissertacéo.
2.1. Importéncia das embalagens flexiveis

A industria de embalagens é o maior mercado do pléstico, consumindo 40% do
plastico produzido ao nivel europeu. No que diz respeito ao mercado da embalagem, em
2015, o setor agroalimentar foi o maior consumidor de embalagens de plastico, sendo
responsavel por 65% das suas aplicacdes. De acordo com as estimativas do mercado, este

setor deverd continuar a ver a sua lideranca reforcada até 2024 [9][10].

Os plasticos embalam mais de 50% de todos os produtos alimentares, mas
correspondem apenas a 15,2% do peso total das embalagens no mercado, em resultado da
sua leveza. A importancia da embalagem de alimentos € demonstrada pela grande
diferenca que se regista a nivel de perdas de produtos alimentares entre areas com
diferente acesso a tecnologias de embalagem. Estima-se que nos paises em
desenvolvimento, 50% das perdas registadas de alimentos se devem a falhas e
constrangimentos na cadeia de distribuicdo, em particular devido as limitacdes das
embalagens. Nos paises industrializados, o cenério é significativamente diferente,
reduzindo essas perdas a 2%. Assim, é notavel a diferenca causada, em parte, pelo facil

acesso a tecnologias de embalagem [10].

O mercado global de embalagens estava, em 2015, avaliado em $150 mil milhdes de
dolares com previsdes para atingir os $250 mil milhdes até 2024. Um estudo levado a
cabo pela empresa de consultoria, Smithers Pira, previu também, um crescimento do
mercado global de embalagens a um ritmo médio anual de 3,5% até 2020, para o periodo
2015-2020. [9][10].

Com base nos dados divulgados pela consultora Euromonitor Internacional foram
vendidas, até 2015, 4000 bilides de embalagens em todo o mundo. O material mais
utilizado no setor das embalagens foi o plastico, sendo que 70% das embalagens foram
concebidas com recurso a este. O crescimento deste mercado levou a um aumento da
producdo de plastico sendo que, nesta Ultima década, a producdo mundial de pléstico
aumentou mais de 40%. Entre 2007 e 2017 aumentou de 245 milhdes de toneladas para
348 milhdes [10].
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2.2. Processos de impressao

O processo grafico pode ser dividido nas seguintes etapas: pré-impressao, impressao
e acabamento (é durante este processo que os Ultimos requisitos do pedido s&o finalizados

e 0 impresso recebe a sua forma definitiva).

Podemos definir pré-impressdo como a etapa antes de impressdo onde se prepara o
trabalho: defini¢do do tipo de impresséo, n° de cores, composicdo de cada cor, etc. Esta
etapa obriga a preparacdo de um ficheiro, com vista a obter uma matriz de impressao.
Assim, pode ser dito que a obtencdo da matriz de impressao, a partir da qual sera feita a

reproducdo do impresso, é a Ultima etapa da pré-impressao.

Dependendo do tipo de técnica de impressdo, existem diferentes tipos de matriz
caracteristicas que poderdo ser utilizadas. Desta forma, uma das possiveis classificacdes
para os sistemas de impressdo baseia-se nas caracteristicas das matrizes utilizadas:
relevografico (tipografia e flexografia®), calcografico (rotogravura®), planografico
(offset®) ou permeografico (serigrafia’). Como mencionado anteriormente, no topico 1.4,
a Monteiro, Ribas aplica técnicas de flexografia e de rotogravura. Como tal, de acordo
com esta classificacdo, os sistemas utilizados pela Monteiro, Ribas s&o o relevogréafico

(Flexografia) e o calcografico (Rotogravura).

No sistema relevogréafico, o grafismo apresenta-se em alto-relevo, e o contragrafismo
no baixo-relevo. A matriz é tintada e depois, sob pressdo, o grafismo é transferido para o

suporte.

No sistema calcogréfico, o grafismo encontra-se nas zonas em baixo-relevo e o
contragrafismo no alto-relevo. A matriz é tintada e uma raclete (lamina) raspa-a, retirando
a tinta da zona superior e deixando a tinta somente nos sulcos do grafismo. Através de

contacto e pressdo, a tinta é transportada para o filme.

4 Matriz utilizada é um cliché de borracha flexivel.

5> Matriz utilizada é um cilindro de metal.

6 Matriz utilizada é uma chapa plana de metal.

7 Matriz utilizada é uma tela serigrafica (hormalmente de nylon).
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2.2.1. Impressao por flexografia

Esta técnica surgiu no inicio do século XX, de forma a substituir a tipografia, pois
permitia uma impressao mais simples de materiais mais pesados, como o papel kraft.
Técnicas semelhantes foram utilizadas na Europa, datando até 1860, sendo que a primeira
impressora deste tipo data a 1890, construida por Bibby Baron and Sons em Liverpool,
Reino Unido. Mais tarde, com o surgimento dos filmes plasticos, e usando o conceito de
impressdo por tambor central, conseguiu-se realizar grandes progressos a nivel da
qualidade de impressao de filmes. Foi nesta altura que se deu 0 nome de Flexografia a
nova técnica de impressdo de modo a realcar as diferencas desta para com as técnicas
usadas anteriormente. Em 1990, aproximadamente um quarto de toda a impressao era
realizada por técnicas flexograficas. E, a nivel de impressdo de embalagens, a flexografia

domina o mercado com cerca de 65% das impressdes [11][12].

Na Figura 2.1, encontra-se representado um esquema de uma impressora de seis cores

de tambor central, tais como as existentes na Monteiro, Ribas.
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Figura 2.1 — Esquema de uma impressora por flexografia de seis cores [13].

A zona representada a verde na Figura 2.1, corresponde a uma unidade de
impressdo, que contém apenas uma cor. Consoante 0 nimero de cores necessarias,
poderdo ser utilizadas maquinas com mais de seis unidades de cor. A figura mostra uma
maquina que utiliza um tambor central, havendo maquinas que fazem a impressao
utilizando uma série de cilindros. Neste tipo de maquina, todas as unidades de impressédo
estdo em volta de um motor (tambor central), onde entra ar quente que vai secando o
filme. E este motor que impulsiona 0 movimento do filme flexivel pelas vérias unidades

de impressao, criando um percurso circular.
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De modo a realizar a impressdo, em cada unidade é utilizado um cliché de alto
relevo, normalmente feito de borracha ou pléastico, que possui as imagens que se pretende
gravar no filme. Este, por sua vez, encontra-se acoplado a um cilindro, chamado cilindro
porta-cliché. Para além deste, cada unidade de impressdo possui ainda mais trés cilindros,
como se pode verificar na Figura 2.2.

Cilindro porta-cliché

Cliché I/‘]‘
Lamina de - \
7

Raspagem

Cilindro "barbuteulr“

Cilindro de Impress&o
Tinta

Cilindro Anilox Filme a ser impresso

Reservatario com tinta

Figura 2.2 — Unidade de impresséo de flexografia (adaptado) [12].

Inicialmente, a tinta presente no reservatorio é transferida para o cilindro barboteur,
que é um cilindro opcional, sendo que, no caso das maquinas existentes na Monteiro
Ribas, este ndo se encontra presente. Este cilindro, quando presente, tem a funcéo de
permitir a passagem de uma quantidade uniforme de tinta para o cilindro anilox. No caso
das maquinas utilizadas na Monteiro Ribas, a tinta é transferida diretamente do
reservatorio para o cilindro anilox. Depois, 0 excesso de tinta neste cilindro € retirado
através de uma lamina, de forma a garantir que a quantidade de tinta no cilindro é a
desejada para a impressao, impedindo a presen¢a de manchas causadas pelo excesso de
tinta. Do cilindro anilox, a tinta é transferida para as zonas de relevo do cliché, e dai passa
para o filme, com a ajuda do cilindro de impressdo, que aplica presséo no filme. No caso
das impressoras existentes na Monteiro, Ribas, o tambor central desempenha a funcéo do

cilindro de impressé&o, tal como referido anteriormente.

De seguida, passa para a préxima unidade de impressdo e 0 processo repete-se para
todas as cores pretendidas (cada uma correspondente a uma unidade de impressdo). A
impressédo, apds a passagem por todas as unidades de impresséo, da-se por terminada [11].
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2.2.2. Impressdo por rotogravura

As primeiras referéncias da utilizacao desta técnica datam de 1784, no seguimento de
uma patente em nome de Thomas Bell. Porém, s6 em meados de 1860 é que o primeiro

projeto utilizando equipamento rotativo de impresséo foi registado. [4]

As maquinas de impressao por rotogravura, existentes na Monteiro, Ribas sdo
semelhantes a representada na Figura 2.3. Neste caso, a maquina é dividida em diferentes
secgOes, sendo que cada uma deles confere uma cor ao filme, neste exemplo a maquina é

de cinco cores, mas na unidade industrial pode ir até dez cores [11].

Estufas

Filme
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IMpresso
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Figura 2.3 — Esquema de uma impressora por rotogravura de cinco cores [14].

Na Figura 2.4, encontra-se representado o funcionamento de cada seccéo (ou unidade

de impressao).

Impression Roller

Engraved
, / Cylinder

I
\

Engraved Cells

Figura 2.4 — Unidade de impressdo de rotogravura [14].

Neste caso, o cilindro que contém as gravuras que se pretende imprimir, estad em
contacto direto com a tinta, a tinta fica aprisionada nos alvéolos gravadas com a ajuda de
um raspador que retira o seu excesso. Estes alvéolos podem ainda ter diferentes
tamanhos e profundidade, permitindo criar um efeito degradé. O nimero de alvéolos por
cm? chama-se de trama. A tinta, pela pressdo exercida pelo cilindro de impressdo,
transfere-se para o filme. Esta pressdo, para filmes poliméricos é cerca de 2 a 5 kg/cm?

de filme.
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A tinta encontra-se em constante circulacédo, sendo a sua viscosidade controlada pelo
operador, usando um viscosimetro. Nas unidades de rotogravura as tintas sdo diluidas
utilizando, normalmente, acetato de etilo como solvente. Dependendo da temperatura
ambiente pode ser necessaria a utilizacdo de etanol que é menos volatil que o acetato de
etilo. O filme, depois de passar em cada seccdo de cor, passa por uma estufa e segue para

a proxima unidade, repetindo-se 0 mesmo processo da seccao anterior.

Uma secagem eficiente é fundamental, uma vez que, € disso que estara dependente
uma boa adesdo da tinta ao filme e uma baixa quantidade de solventes residuais. A
temperatura do ar alimentado a estufa é de 60 a 80 °C, que aumenta consoante a espessura
da camada de tinta depositada no filme. E fundamental definir um limite de concentragéo
de solventes no ar abaixo do limite de explosdo, LEL, Low Explosion Level. O ar é
renovado quando se encontra saturado de solvente, e este é enviado para a unidade de
recuperacdo de solventes. Este controlo é feito automaticamente, através de um medidor

de concentragdo que envia informacéo para ser feita a renovacao do ar [11].

Uma das grandes vantagens desta técnica de impressdo sdo as altas velocidades
possiveis de se atingir (10-1000 m/min), sendo essas velocidades atingidas devido a baixa

viscosidade das tintas usadas nessa técnica (10-1000 cP) [15].
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2.3. Tecnologias de complexagem

Os filmes flexiveis devem possuir boas propriedades barreira, uma vez que se
destinam, maioritariamente, a industria agroalimentar. Estas propriedades podem ser de
modo a permitir a conservacao de uma atmosfera protetora (geralmente, azoto) no interior
da embalagem ou, entdo, de modo a evitar a entrada de compostos indesejados que
pudessem comprometer a integridade do alimento armazenado no seu interior. As
propriedades de barreira mais importantes sdo a permeabilidade ao oxigénio, azoto e
vapor de &gua, assim como a aromas. Outras propriedades importantes sdo a barreira a
luz e a resisténcia a variagdes de temperatura. Por exemplo, se o filme utilizado na
impressdo possuir uma elevada capacidade de barreira ao O2, mas possuir alta
permeabilidade a agua podera ser necessario proceder a sua unido com um material com
reduzida permeabilidade a agua, melhorando as propriedades do produto final. Este
processo de unido é conhecido por complexagem ou laminagem. Dependendo do que se
pretende obter como produto final, a complexagem pode ser efetuada com adesivos que

requerem ou nao a utilizacdo de solventes [11].
2.3.1. Complexagem com solvente

Na complexagem com solvente, é necessario utilizar uma proporcdo correta entre a
cola, os aditivos e o solvente. Na Figura 2.5 encontra-se um esquema representativo de

uma maquina de complexagem com solvente.
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Figura 2.5 — Esquema de uma complexadora com solvente [11].

No ponto 1 encontra-se o desbobinador primario, que contém o filme impresso que

se pretende complexar, depois o filme é transportado até ao ponto 3 onde é mergulhado
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num recipiente contendo a mistura de cola, solvente e aditivos. Esta mistura adere ao
filme com a ajuda de um rolo pressor, e ainda com a lamina que retira o excesso de
mistura, tal como acontece nas méaquinas de impressdo. Posteriormente, da-se a

evaporacao de solvente na estufa, ponto 4.

No ponto 5, encontra-se a calandra, que é o conjunto de dois cilindros, um cromado
que é aquecido, sendo este o cilindro pressor, e outro de borracha. No meio destes
cilindros, o filme impresso é unido com outro filme proveniente da bobine secundaria,
ponto 6. Antes de este Gltimo chegar ao ponto 5, recebe o tratamento de corona, ponto 8,
que consiste num processo de aumento da tensdo superficial do filme, de forma a melhorar
a aderéncia da cola presente no filme impresso. E a face tratada deste filme que ira ser
pressionada contra o primeiro. Depois de unidos os filmes num s6, seguem para 0
bobinador, ponto 10, obtendo-se assim a bobine mée. Tratando-se de uma complexagem
com solventes, ap6s um periodo de 24h, é que se finaliza a reticulacdo, e s6 entdo se
podera trabalhar a bobine novamente [11].

Nas complexadoras deste tipo, existentes na Monteiro, Ribas — Embalagens flexiveis,
séo produzidos filmes duplex ou triplex. Estes termos referem ao nimero de “camadas”
que compdem o filme. Assim, um filme duplex sera formado pela juncédo de dois filmes

e um triplex serd formado pela juncdo de trés filmes.
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2.3.2. Complexagem sem solvente

Na imagem seguinte (Figura 2.6) encontra-se representado um esquema de uma

complexadora sem solventes.

Figura 2.6 — Esquema de uma complexadora sem solventes [11].

O ponto 1 representa o desbobinador que contém a bobine que ird ser complexada.
No ponto 4, encontra-se a calandra onde, tal como no caso da complexagem com
solventes, se da a unido do filme proveniente de 1, ao filme que vem da bobine secundéaria
(ponto 5). lgualmente, em comum com a maquina explicada anteriormente, da-se o
tratamento de corona (ponto 7) ao filme proveniente de 5, antes de este passar pela mistura
de adesivo (ponto 3). Depois de unidos, uma vez que ndo ha a presenca de solventes, nao
ha a necessidade da passagem por uma estufa, indo diretamente para o bobinador (ponto
10) onde se localiza a bobine mée. Visto que nao ha solvente, o tempo de reticulacdo sera
superior ao caso anterior. Assim, s6 ap6s 48h é que se considera que a reticulacdo esta
terminada e se pode trabalhar novamente com a bobine [11].
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2.4. Sistemas de Gestdo da Qualidade (SGQ)

De modo a garantir que a qualidade é considerada nos processos de gestdo diaria,
varias organizac6es optam por implementar sistemas de gestdo da qualidade (SGQ), que
visam comprovar o seu total compromisso e envolvimento na oferta de produtos ou
servicos que satisfacam as necessidades dos seus clientes. Um SGQ € uma ferramenta
que apoia o sucesso da organizacdo na satisfacdo dos seus clientes e suporta assim o pilar
econdémico da sustentabilidade, libertando recursos que podem ser usados noutras

iniciativas de sustentabilidade. [16].

Os SGQ séo responsaveis pela definicdo de um conjunto de medidas organizacionais
que evidenciam de forma clara a maneira com que as empresas lidam com aspetos

relacionados com [17]:

» 0s resultados das avaliac@es dos seus produtos ou servigos;
+ o feedback de clientes;

» 0s resultados de auditorias internas ou externas;

» 0 tratamento de ndo-conformidades;

« 0 tratamento de reclamagdes internas ou externas;

0 desencadeamento, acompanhamento e verificacdo da eficacia de acBes

corretivas, preventivas e de melhoria.

Os SGQ tém uma natureza dinamica, isto €, devem ter capacidade de evolucdo, uma
vez que estdo sempre relacionados com a melhoria continua e com os requisitos dos
stakeholders. Sendo assim, a implementacdo de um sistema de qualidade ndo garante por
si s6 a satisfacdo dos clientes e a eficiéncia dos processos. E necessario que este seja
adaptado e corrigido quando necessario para impedir a sua desatualizacéo e a inutilidade
do sistema [18].

As razdes que levam as empresas a investirem na formalizagdo de um SGQ podem
ser vérias: prevencdo e correcdo de problemas de qualidade; reducdo de custos de
qualidade que podem afetar a competitividade da organizacdo; cumprimento de requisitos
normativos, regulamentares ou legislativos; alargamento de novos mercados. No entanto,
considera-se essencialmente a existéncia de duas razdes principais: uma externa
(imposicdo de clientes ou outras entidades interessadas como garantia de que a qualidade
esté a ser alcangada), e uma interna (deciséo voluntaria da gestdo como forma de garantir

que um determinado nivel aceitavel de qualidade estd a ser alcancado). Para a
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implementacao dos seus SGQ, cada vez mais empresas tém seguido o modelo proposto
pelas normas ISO 9001 (sendo este o caso da Monteiro, Ribas, S.A.). De acordo com a
norma, a organizacao deve definir que produtos ou servicos estardo incluidos no &mbito
do sistema, bem como todos os processos que lhes ddo origem, substituindo a abordagem
tradicional de processos por uma abordagem integrada, evitando a falta de comunicacgéo

entre departamentos [17].

ABORDAGEM TRADICIOMNAL ABORDAGEM INTEGRADA
1 1 1 110
| PROCESSO A |
11 I I I
SIS % o [ PROCESsOB |
Gl ellElS]8 || -
x 1891518 2 | PROCESSOC
= O O o =
Z|lo|l 2|l > i
| PROCESSO N |
1 I 11 11

Figura 2.7 - Substituicdo da Abordagem Tradicional pela Abordagem Integrada [17]

Uma abordagem integrada de processos traz multiplas vantagens a uma organizacao,
como o envolvimento de todas as pessoas, uma gestdo baseada num sistema, a melhoria
continua e um maior foco no cliente, evitando a falta de comunicacéo entre departamentos
e conseguindo, assim, colocar a disposi¢do do cliente um produto e/ou servico de acordo

com os requisitos idealizados pelo mesmo [17].

A manutencdo de um suporte documental é imprescindivel para um SGQ.
Documentos como a politica de qualidade, o manual de qualidade, o manual de funcdes,
0s procedimentos, as instrugdes de trabalho, os planos de inspecéo e ensaio, etc., devem
estar devidamente identificados por titulo, cdigo e data. Tais documentos mantém entre
si uma ligacdo légica e coerente, contendo informac6es relevantes tais como paginacao,
assinaturas dos responsaveis, datas de aprovacdo e revisdo, estrutura de autoridade,
procedimentos do sistema, objetivos que se propdem atingir, responsabilidades atribuidas

aos colaboradores, etc.
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2.4.1. Normas ISO

Com cada vez mais empresas a implementarem sistemas de gestdo da qualidade,
tornou-se evidente a necessidade de padronizacdo a nivel mundial dos aspetos
relacionados com a qualidade, permitindo deste modo a adogdo de um vocabulério

comum entre as organizagdes, 0s seus clientes e fornecedores.

A International Organization for Standardization (ISO) é uma entidade ndo
governamental fundada em 1947 em Genebra, na Suica, que congrega 0s organismos de
normalizacdo de 165 paises e é responsavel pela elaboracdo e publicacdo de normas
internacionais em diversos campos técnicos (23435 normas nos varios ramos da
tecnologia e producédo). Estas normas internacionais sao aprovadas atraves de consenso
global e ajudam a quebrar as barreiras ao comércio internacional, indicando
especificacbes de produtos e servigos, bem como as melhores praticas para tornar a

industria mais eficiente [19].

As normas da familia 1SO 9000, editadas pela 1SO, abordam diferentes aspetos da

gestdo da qualidade. Pertencem a esta familia os seguintes referenciais normativos [20]:

» 1SO 9000:2015 — aborda os conceitos basicos e a terminologia aplicada;
+ 1SO 9001:2015 — define os requisitos de um SGQ;
+ 1SO 9004:2018 — fornece orientacdes para a melhoria do desempenho e o

alcance do sucesso sustentavel;

As normas da familia ISO 22000 abordam diferentes aspetos da gestdo da seguranca

alimentar. Pertencem a esta familia os seguintes referenciais normativos [21]:

« 1SO 22000:2018 - Sistemas de gestdo de seguranca alimentar - requisitos para
qualquer organizacdo que opere na cadeia alimentar;

« ISO/TS 22003:2013 — Sistemas de gestdo de seguranca alimentar — Requisitos
para organismos de auditorias e certificagdo de sistemas de gestdo de

seguranca alimentar.
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242, 1SO 9001:2015

A 1SO 9001:2015 é a versdo mais atual deste referencial que permite a implementacgéo
e certificacdo de um SGQ numa organizacdo, independentemente do seu tipo, dimenséo
ou setor de atividade. Originalmente publicada em 1987, a norma ISO 9001 foi submetida
a cinco revisdes em 1994, 2000, 2008 e 2015, como consequéncia da evolugdo do
conceito da qualidade, do aumento de exigéncias e da diversificacdo dos requisitos dos
consumidores. As alteracdes incluidas na versdo de 2015 focam-se no desempenho
organizacional, exigindo as Organizacfes que planeiem os seus processos de modo a
atingir os resultados desejados, que utilizem um “pensamento baseado em risco” na
determinacdo do grau de planeamento e controlo necessarios, gerindo processos € 0

sistema como um todo [16].

Os requisitos da 1ISO 9001:2015 baseiam-se na aplicagdo de sete principios da gestdo
da qualidade [16]:

» Foco no cliente;

» Liderancga;

»  Comprometimento das pessoas;

«  Abordagem por processos;

« Abordagem sistémica para a gestao;

*  Melhoria;

+ Tomada de decisBes baseada em evidéncias;

»  Gestdo de relacionamentos.

Outra caracteristica da 1SO 9001 é o facto de a mesma adotar uma abordagem por
processos e utilizar o ciclo PDCA (Plan, Do, Check e Act) no que diz respeito a melhoria
continua. Segundo a norma, processo é um conjunto de atividades interrelacionadas ou
interatuantes que transformam entradas em saidas. No modelo de um SGQ baseado em
processo, 0s requisitos que os clientes esperam que os produtos ou servigos contenham,
representam as entradas ou inputs do sistema. De forma a garantir que estes requisitos
estdo a ser cumpridos, a organizacdo e responsavel pela monitorizacdo do grau de

satisfacdo dos seus clientes e pela implementacdo de acGes de melhoria [16].

Este tipo de modelo segue, entdo, a metodologia do ciclo PDCA ou ciclo de Deming
(Figura 2.8), que apesar de ter sido idealizado por Shewart, acabou por ser divulgado e
aplicado por Deming. As fases que este ciclo engloba séo as seguintes [16]:
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* PLAN (Planear): Anéalise das necessidades de competéncia e planeamento da
aquisicdo das competéncias pelas pessoas;

+ DO (Executar): Implementacdo das acOes planeadas com vista a atingir 0S
objetivos de competéncia necessarias das pessoas;

« CHECK (Verificar): Verificacdo da eficacia das acbes implementadas,
comparando os resultados da aquisi¢do de competéncias pelas pessoas com 0s
objetivos planeados;

* ACT (Atuar): Avaliacdo da necessidade de melhorias de competéncia, caso
aplicavel ou, na sequéncia da identificacdo de novas necessidades de competéncia

pelas pessoas.

Figura 2.8 - Ciclo PDCA

A certificacdo de SGQ de acordo com a ISO 9001 reconhece o0 esforco da organizagédo
em assegurar a conformidade dos seus produtos ou servi¢os, a satisfacdo dos seus clientes
e a melhoria continua. Tal certificacdo é obtida por meio da realiza¢do de auditorias por
parte de uma entidade certificadora, tendo como resultado a emisséo de um certificado de
conformidade que comprova que a organizagdo tem em funcionamento um SGQ que
cumpre com todos os requisitos da norma de referéncia. Os organismos de certificacéo
séo, por sua vez, acreditados por organismos internacionais de acreditacdo reconhecidos
com base nas normas publicadas pelo Comité de Avaliacdo da Conformidade da ISO
(CASCO) [16].
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243, 1S0O 22000:2018

A adocéo da 1SO 22000, pode ocorrer de forma individual ou complementando a ISO
9001 na vertente especifica da seguranca alimentar das organizacGes ligadas a cadeia
alimentar, levando a que a organizacdo garanta, de forma consistente, que 0s seus
produtos e servicos sdo seguros para a alimentacdo humana. A norma é aplicavel a todas
as organizacdes, independentemente do seu tamanho, da sua complexidade e do elo da
cadeia alimentar em que se encontrem inseridas. Isto inclui toda e qualquer organizacéo
que esteja direta ou indiretamente num dos elos de uma cadeia alimentar, nomeadamente
mas ndo exclusivamente, produtores de ragdes, agricultores, produtores pecuarios,
fabricantes de ingredientes, fabricantes de alimentos, retalhistas, restauracao e servigos
similares, catering, fornecedores de servicos de limpeza e desinfecdo, servicos de
transporte, de armazenamento e distribuicéo, fornecedores de equipamento, fornecedores
de agentes de limpeza e desinfecdo, fornecedores de materiais de embalagem e outros

materiais para contacto com alimentos.

A 1SO 22000:2018 combina os principios HACCP com o programa de pré-requisitos
recorrendo a andlise de perigos, fundamental para elaborar uma estratégia, garantindo o
controlo dos perigos. O programa de pré-requisitos, de acordo com a definicdo
estabelecida na 1SO 22000 é o conjunto de atividades e condicdes basicas que sdo
necessarias para manter um ambiente higiénico ao longo da cadeia alimentar apropriado
a producdo, ao manuseamento e ao fornecimento de produtos acabados seguros e géneros

alimenticios seguros para 0 consumo humano.

O HACCP é um sistema que consiste na abordagem sistematica e estruturada da
identificacdo dos perigos, avaliando a probabilidade da sua ocorréncia em todas as etapas
do processo, estabelecendo medidas preventivas e um sistema de vigilancia para o seu
controlo com vista a garantir a seguranca do consumidor e contribuir para a melhoria e
qualidade do produto. O Sistema HACCP assenta num conjunto de sete principios

fundamentais [22]:

e Principio 1 - Anélise de perigos

e Principio 2 - Determinag&o dos pontos criticos de controlo (PCC)
e Principio 3 - Estabelecimento de limites criticos

e Principio 4 - Estabelecimento do sistema de monitorizacdo

e Principio 5 - Estabelecimento das agdes corretivas
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e Principio 6 - Estabelecimento de procedimentos de verificacdo

e Principio 7 - Documentacao e registo.

A implementacéo pratica de um sistema de HACCP eficaz pressupde o empenho da
gestdo, a verificacdo das condicBes prévias na empresa, a selecdo de uma equipa e a
garantia que esta tenha tido formacao sobre a metodologia HACCP.

As condicBes prévias pressupdem que a empresa tenha anteriormente implementado
Caodigos de Boas-praticas de Higiene, de Manufatura/Producdo, Préticas de limpeza e

desinfecdo adequadas, etc.

Quanto a equipa HACCP, dentro dos possiveis, deve ser pluridisciplinar incluindo
pessoas das diversas areas (Producdo, Qualidade, Laboratorio, etc.). As responsabilidades
desta equipa serdo de planificar o projeto, efetuar o estudo e gerar a documentacao,
assegurar a verificacdo do plano HACCP, rever as atividades HACCP face a mudancas e

agendar e conduzir auditorias internas.

Por ultimo, deve haver formacdo que abranja todos os colaboradores da empresa

(embora com diferentes niveis de aprofundamento dos conhecimentos) [22].

A gestdo deve proporcionar evidéncias do seu comprometimento no desenvolvimento
e implementacdo do sistema de gestdo de seguranca alimentar (SGSA) e na melhoria

continua da sua eficacia [23]:

a) ao mostrar que a seguranca alimentar € suportada pelos objetivos comerciais
da organizacao;

b) ao comunicar a importancia de se ir ao encontro dos requisitos da 1ISO 22000,
dos requisitos estatutarios e regulamentares, bem como dos requisitos dos
clientes relacionados com a seguranca alimentar;

c) ao estabelecer, comunicar e implementar a politica de seguranca alimentar;

d) ao conduzir as revisdes pela gestdo; e ao assegurar a disponibilidade dos

recursos.
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2.4.4. Global Standard for Packaging and Packaging Materials
(BRCGS)

Em 1998, o British Retail Consortium (BRC) desenvolveu um referencial com
caracter obrigatdrio para todos os fornecedores dos retalhistas do Reino Unido, o BRC
Food. A existéncia de fornecedores em todo o mundo originou a rapida adogdo deste
referencial nos diversos continentes, possibilitando uma diminuicdo do numero de

auditorias e uniformizac&o dos critérios de avaliacéo e dos requisitos [24].

O sucesso e 0 elevado nivel de aceitacdo deste referencial originaram, em 2001, a
primeira edi¢do do BRC Packaging, em 2003 do BRC Consumer Products e em 2006 do
BRC Storage and Distribution. Cada um destes referenciais séo revistos regularmente,
ocorrendo de 3 em 3 anos uma revisdo profunda, apds uma intensa consulta a todas as

partes interessadas [25].

O BRC Packaging € aplicado a produtores de embalagens (como a Monteiro, Ribas,
S.A.), destinadas a estarem em contacto direto com produtos alimentares, obrigando-os a

definirem sistemas de controlo apropriados para assegurar a seguranca dos alimentos.

Tal como nas normas revistas pela ISO, as normas BRC apresentam varios requisitos

associados a sua implementacéo [26]:

+ Estabelecimento de um sistema de gestéo de qualidade;

» Auditorias internas;

» Identificacdo da legislacéo;

» Identificacdo e documentacdo dos riscos especificos a seguranca de produtos
e as medidas de controlo relevantes (sistema HACCP);

« ldentificacdo das Boas Préaticas de Fabrico/Boas Préaticas de Higiene,
incluindo um programa de controlo de pestes, equipamento e construcdo de
programa de manutencdo, programa de cuidados e limpeza e todas as
exigéncias padréo especificas;

+ Implementagdo de quaisquer melhorias estruturais.
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3. Metodologia da analise das ndo-conformidades
Neste capitulo sera descrita a metodologia utilizada para analisar e organizar todos
0s registos de nao-conformidades disponibilizados pela Monteiro, Ribas na duracdo do

estagio.

Né&o-conformidades sdo, segundo a ISO 9000:2015, o ndo atendimento de um
requisito pré-estabelecido. Esses requisitos podem variar entre fatores externos (como as
normas ISO, os produtos fornecidos por um fornecedor) e fatores internos (como 0s
processos e procedimentos da empresa). E necessario referir que nem todas as néo-
conformidades correspondem a defeitos, frisando-se, assim, que ndo se tratam de
conceitos homologos. Pode acontecer, por exemplo, de ocorrer um erro durante o
processo de fabrico de um produto (ndo-conformidade) e que, mesmo assim, o produto
saia “perfeito”, sem nenhuma alteragdo quanto ao esperado para ele (o produto). Mesmo
assim, esse erro ainda é uma ndo-conformidade e precisa de ser corrigido, pois aconteceu

algo que néo estava planeado no processo.

A anélise das ndo-conformidades registadas pela Monteiro, Ribas foi dividida de

acordo com as seguintes categorias:

» N&o-conformidades internas - ndo-conformidades detetadas internamente durante
0s processos de producdo (pela propria Monteiro, Ribas através da aplicacdo do sistema
de gestdo de qualidade anteriormente referido);

» Nao-conformidades externas - ndo-conformidades detetadas ap6s o término da

producdo (através de reclamacdes realizadas por parte do cliente).

A anélise destas ndo-conformidades permite identificar os setores de fabrico mais
afetados e, também, quais as causas responsaveis por mais problemas durante a producao.
No caso das ndo-conformidades internas, estas sdo registadas de acordo com o0s
procedimentos estabelecidos e a documentacao é partilhada pelos diversos departamentos
de modo a possibilitar a consciencializacdo dos membros da empresa envolvidos no
processo e, no caso das ndo-conformidades externas, estas sdo registadas através de
reclamacdes do cliente ap0s a rececdo do material. Tal como com as ndo-conformidades
internas, as externas sdo registadas e os documentos sdo partilhados internamente pelos

diversos departamentos envolvidos.

Para além da divisdo nas duas categorias referidas e, de modo a possibilitar uma

facilitada compreensdo da evolucdo da empresa de 2019 até 2020 (até ao més de
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setembro), as ndo-conformidades externas foram, ainda, divididas de acordo com
reclamacdes de 2019 e de 2020. A comparagdo entre as ndo-conformidades de 2019 e
2020 permite aplicar o modelo de melhoria continua, sendo, assim, possivel determinar a
eficacia das acOes corretivas aplicadas entre os dois anos. Desta forma, as néo-

conformidades externas encontram-se divididas da seguinte forma:

» Nao-conformidades externas (2019) — corresponde a todas as reclamac6es
registadas entre 1 de janeiro de 2019 e dia 31 de dezembro de 2019.

» Nao-conformidades externas (2020) — corresponde a todas as reclamacGes
registadas entre 1 de janeiro de 2020 e a data final de ida presencial & empresa, dia 20 de
setembro de 2020.

As nédo-conformidades, tanto internas como externas, foram analisadas de acordo com
varios parametros de forma a conseguir detetar possiveis origens recorrentes de nao-
conformidades na linha de producédo de embalagens flexiveis. De seguida, encontram-se

listados todos os parametros que foram estudados na duracdo do estagio realizado:

» Nao-conformidade por setor de fabrico associado (relativo aos quatro setores na
linha de producéo: impressdo, complexagem, corte e saqueiras);

» Nao-conformidade por maquina associada a producdo do produto;

» Nao-conformidade por causa (tanto de forma geral, como causa ligada a cada setor
de producéo analisado);

+ Causa de ndo-conformidade mais recorrente para cada uma das maquinas.

» Nao-conformidade por equipa (cada maquina tem trés equipas que trabalham
numa forma rotativa, por turnos);

* Naéo-conformidade por més de producdo do produto (de igual forma ao ponto
anterior, més de producéo do produto e ndo de registo da reclamacéo).

» Nao-conformidades por semana de producéo do produto (relativo a data em que o
produto foi produzido, e ndo de acordo com a data em que foi registada a néo-
conformidade);

Uma descri¢do dos cuidados e consideracdes tidas em conta na analise dos varios

parametros vai ser dada de seguida.
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3.1. Nao-conformidades por setor

A organizacdo de todas as ndo-conformidades em funcdo do setor na qual foram
originadas € uma maneira simples de perceber, rapidamente, quais 0s setores responsaveis
pelo maior numero de ndo-conformidades. Permite, também, determinar em que setores

se deve focar para reduzir o maximo de ndo-conformidades recorrentes.

Em termos das nédo-conformidades internas, uma vez que estas sdo as detetadas
durante o controlo de qualidade interno dos processos envolvidos, apenas se registam
ndo-conformidades relativas aos setores de fabrico que, tal como referido anteriormente,
sdo: impressdo, complexagem, corte e saqueiras. Adicionalmente, faz-se referéncia a um
setor “geral” nas tabelas e graficos apresentados. As nao-conformidades associadas a este
setor ndo tém uma origem confirmada com certeza, ou seja, ndo é possivel confirmar em
que setor foram originadas. Nestes casos, a ndo-conformidade € registada (juntamente
com a sua causa) e ¢ considerada parte de um setor “geral” de modo a simplificar a

percecdo dos registos.

Por outro lado, nas ndo-conformidades externas, registam-se todas as nao-
conformidades reclamadas pelo cliente. Assim, para além dos quatro setores de fabrico
(e o setor “geral”), encontram-se referidos varios setores adicionais como: comercial,
expedicdo, planeamento, cliente, técnico, transportes, fornecedores e informatico. Sendo
gue o ambito da anélise realizada durante o estagio é o da reducdo das nao-conformidades
(internas e externas) do processo produtivo, apds organizar os registos de acordo com
cada setor, apenas os dados relativos aos setores de fabrico foram considerados no estudo

dos parametros descritos nos topicos seguintes.

Contudo, uma vez que o ambito da andlise € o da reducdo das ndo-conformidades
(internas e externas) do processo produtivo, ap6s organizar os registos de acordo com
cada setor, apenas os dados relativos aos setores de fabrico foram considerados no estudo
dos parametros que se descrevem nos topicos seguintes. Como tal, os parametros

estudados para as ndo-conformidades internas e externas sdo equiparaveis.
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3.2. Nao-conformidades por maquina

Cada setor (impressdo, complexagem, corte e saqueiras) tem associado um nimero
de méaquinas em funcionamento. N&o se registaram ocorréncias de ndo-conformidades em
todas as maquinas e, como tal, apenas sdo apresentadas as maquinas para as quais existem
dados disponiveis. O setor “geral”, apresentado anteriormente, nao ¢ tratado nesta analise

uma vez que, como referido, ndo existe uma origem certa para essas ndo-conformidades.

A nivel do setor de impressédo, existe, como referido anteriormente, a aplicacdo de
duas técnicas de impressdo. Como tal, existem dois tipos de impressoras em
funcionamento: impressoras de flexografia e impressoras de rotogravura. No total,
existem, atualmente, 9 impressoras em uso na Monteiro, Ribas: 4 impressoras de
flexografia e 5 impressoras de rotogravura. Estas serdo designadas como: IF1, IF2, IF3 e
IF4 (Impressoras de Flexografia) e IR1, IR2, IR3, IR4 e IR5 (Impressoras de
Rotogravura). Estas designacdes correspondem as usadas/adotadas na documentacao

interna relacionada com as ndo-conformidades registadas na Monteiro, Ribas.

No setor de complexagem, existem dois tipos de complexadoras em funcionamento:
com e sem o0 uso de solventes. O nimero de maquinas complexadoras existentes,
atualmente, na Monteiro, Ribas, s&o seis. Estas sdo identificadas como: C2, C3, C4, C5,
C6 e C7. Esta é a designacdo atribuida nos documentos internos relativos a registos de
ndo-conformidades. Existe, ainda, uma impressora (denominada como IR4) de 8 cores
com uma complexadora associada, mas, uma vez que ndo é/foi usada frequentemente para
a finalidade de complexar, apenas se considerou a sua funcdo como impressora nesta

analise.

No setor de corte existem 10 maquinas em funcionamento designadas como: R9, R10,
R11, R12, R13, R14, R16, R18, R20 e R22.

Finalmente, no setor de saqueiras, existem 6 maquinas com ndo-conformidades
registadas cuja designacgdo é: S4, S8, S9, S10, S11 e S12. Tal como foi definido no setor

de corte, ndo se ha diferenciacdo entre as diferentes técnicas utilizadas a nivel deste setor.
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3.3. Causas mais significantes

O tratamento dos dados em ordem as causas mais significantes (causas que
correspondem a uma maior frequéncia de ndo-conformidades) foi realizado de duas

maneiras distintas.

Inicialmente, procurou-se facilitar a compreensdo das causas mais recorrentes para
cada setor de fabrico. Assim, usando o total de ndo-conformidades de cada setor?,
elaboraram-se os respetivos diagramas de Pareto que permitiram identificar as causas
mais significantes. Ou seja, para cada setor foi possivel determinar as causas (20% das
causas) responsaveis por 80% das ndo-conformidades registadas (regra 80/20). Esta
analise permite focar a aplicacdo de acdes de correcdo nas causas responsaveis pela

maioria das ndo conformidades registadas.

A segunda andlise feita as causas foi, entdo, a nivel das maquinas. Sendo, por isso,
uma analise muito mais detalhada. Para cada méquina (de todos os setores), foram
determinadas as causas mais significantes por recurso aos respetivos graficos de Pareto.
Esta abordagem possibilitou determinar, para cada maquina, quais ndo-conformidades
sdo recorrentes. Esta anélise, ao ser focada nas maquinas de forma individual, implica um

namero bastante mais elevado de possiveis acdes corretivas a definir.

Mas, uma vez que alguns setores podem apresentar baixos numeros de registos de
ndo-conformidades, nem todas as maquinas terdo ndo-conformidades registadas
suficientes para uma analise estatistica. Maquinas com apenas uma ndo-conformidade
registada, por exemplo, irdo sugerir que 100% das ndo-conformidades da maquina num
ano serdo, teoricamente, devido a essa causa. E, apesar de tal ser verdade no ano em

estudo, estatisticamente, é algo que ndo podera ser afirmado sem a recolha de mais dados.

8 Ainformac3o relativa as causas de ndo-conformidade ndo é apresentada na sua totalidade, por motivo
de confidencialidade. Apenas se apresenta a informagdo que concerne as ndao-conformidades mais
significantes para cada setor e, também, para cada maquina.
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3.4. Nao-conformidades por equipa

Cada maquina utilizada na Monteiro, Ribas (em qualquer um dos setores), funciona
utilizando trés equipas distintas. Cada equipa opera um turno, de forma rotativa,

possibilitando um funcionamento continuo da linha de producéo.

Utilizando as datas de producdo dos produtos para 0s quais existem nao-
conformidades, é possivel determinar quais equipas estiveram a operar as maquinas
ligadas a estas ndo-conformidades. Esta andlise pretende avaliar se h& diferencas no

desempenho das equipas no que a ndo-conformidades concerne.
3.5. Nao-conformidades por més

De modo a determinar se o numero de ndo-conformidades estaria relacionado com
algum més especifico, foi realizada a anélise as datas de produgdo de cada uma das nédo-
conformidades. Esta anélise permite perceber se algum més possui uma percentagem
invulgar de ndo-conformidades a surgir e, dessa forma, torna-se possivel perceber se, por
exemplo, a alteracdo de equipas devido ao calendario de férias afeta negativamente o

processo produtivo.

Nesta analise, com o objetivo de simplificar comparagdes entre dados internos e
externos, as ndo-conformidades externas foram consideradas na sua totalidade, sem

desagregacéo dos dados em conta do ano (2019 ou 2020).
3.6. Nao-conformidades por semana

De modo a obter uma compreensdo mais extensa dos dados disponiveis, os dados
mensais foram desagregados numa base semanal, permitindo efetuar uma analise por
semana de producdo. Tal como no ponto anterior, os dados relativos as nao-

conformidades externas de 2019 e 2020 foram considerados de forma conjunta.
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4. Resultados e Discusséao

Neste capitulo sdo apresentados todos os resultados relativos a analise dos dados de
ndo-conformidades disponiveis. Estes resultados sdo referentes a ndo-conformidades
internas, ndo-conformidades externas de 2019 e ndo-conformidades externas de 2020.
Estes serdo também discutidos de modo a ser possivel compreender quais as origens das

ndo-conformidades registadas.
4.1. Na&o-conformidades internas
4.1.1. Nao-conformidades por setor

No periodo em analise registou-se um total de 188 ndo-conformidades, destacando-
se 0 setor da complexagem e da impressdo com 95 e 77 ocorréncias, respetivamente. Estes

dois setores foram responsaveis por mais de 90% das ndo-conformidades internas.

A Figura seguinte representa as percentagens de ndo-conformidades em cada um dos
setores de fabrico. O setor de corte e de saqueiras, 1,06% e 4,79%, ndo apresentaram
registos suficientes que justifiguem uma andlise detalhada das suas causas (causas para
ocorréncia de ndo-conformidades). Como tal, os pardmetros seguintes foram apenas

analisados a nivel dos setores de impressdo e complexagem.

1,06%
4,79%
50,53%
40,96%
mComplexagem  ®mImpressdéo  ®Saqueiras ®Geral ®Corte

Figura 4.1 — Representagdo grafica das ndo-conformidades internas em cada setor de fabrico
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4.1.2. N&o-conformidades por maquina

A organizacdo destes dados foi realizada de forma independente para cada um dos

setores de fabrico.

a) Impressao

A figura seguinte organiza as ndo-conformidades internas do setor de impressdo em
ordem da percentagem ndo havendo segregacdo de dados relativamente a técnica de
impressdo em uso, rotogravura ou flexografia. Assim sendo, as impressoras de
rotogravura (IR) e as impressoras de flexografia (IF) sdo analisadas em relacdo a

totalidade de ndo-conformidades registadas no setor.

Dada a extensdo de algumas ordens de fabrico, por vezes mais do que uma impressora
é utilizada nos processos de impressao. Como tal, algumas nao-conformidades registadas
neste setor poderdo ter mais do que uma maquina associada a origem do problema. Por
este motivo, para as 77 ndo-conformidades internas registadas no periodo em anélise,

existem 80 impressoras associadas.

25% 92 50%

20% 17,50%
15,00%
15%
11,25% 11,25%
° ° 10,00%
10%
6,250
° 5,00%
50
I 1,25%
0% -
IR&A IFL IR3 IF2 IR2 IRl IRS IF4 IF3

Figura 4.2 — Percentagem de ndo-conformidades internas em cada maquina no setor de impresséo

% de Ndo-Conformidades
Internas

Neste setor, € possivel perceber que hd uma frequéncia de nao-conformidades
superior ligada as impressoras de rotogravura. De facto, 65,1% das ndo-conformidades
estdo relacionadas a essas impressoras. Mas, embora seja possivel observar esta
tendéncia, ndo se pode afirmar, com base na andlise efetuada, que as impressoras que
utilizam a técnica de rotogravura sdo mais propicias a causar ndo-conformidades pois,
num ambiente industrial, muitas variaveis encontram-se envolvidas que podem

influenciar estas percentagens. Por exemplo, 0 uso mais intensivo das impressoras de
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rotogravura podera ser suficiente para explicar a maior frequéncia de ndo-conformidades

relatada.

As impressoras com maior percentagem de ndo-conformidades foram a IR4, a IFl e
a IR3 com 22,50%, 17,50% e 15,00% das ndo-conformidades, respetivamente. Estas
percentagens correspondem a 18, 14 e 12 ocorréncias, respetivamente. A impressora com
0 menor numero de ocorréncias no periodo analisado foi a IF3 com 1,3% das néo-

conformidades (correspondente a 1 ocorréncia).

b) Complexagem
A figura seguinte organiza as ndo-conformidades internas do setor de complexagem
em relacdo a percentagem em cada maquina do setor ndo havendo separagdo entre as

complexadoras em questdo ao uso de solventes.

Alguns registos de ndo-conformidades no setor de complexagem nédo especificavam
a maquina utilizada como origem da nédo-conformidade. Como tal, apesar de haver 95
ndo-conformidades internas registadas no periodo em andlise, apenas existem 80
maquinas associadas a ndo-conformidades. As percentagens apresentadas na figura
seguinte sdo referentes aos registos para os quais existia informacdo (80) e ndo a

totalidade de ocorréncias no setor (95).
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Figura 4.3 - Representacao grafica das nao-conformidades internas em cada maquina no setor de
complexagem
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As complexadoras com a maior percentagem de ndo-conformidades foram a C6 e a
C4, com 27,00% e a C5 com 21,00%. Estas percentagens correspondem a 27 (C6 e C4) e
a 21 ocorréncias (C5). A complexadora que registou a menor percentagem de néo-

conformidades foi a C3 com 7% (correspondente a 7 ocorréncias).

38



Melhoria Continua do Processo Produtivo Via Redugéo de Nao-Conformidade Externas e Internas
Dissertacao/Estagio — 2019/2020

4.1.3. Causas mais significantes

Tal como foi referido, a analise deste parametro foi realizada de forma a possibilitar

uma melhor compreensdo das origens de ndo-conformidades em cada setor.

a) Impressao

Tal como foi referido anteriormente, usando o total de nao-conformidades do setor de
impresséo, elaborou-se o respetivo diagrama de Pareto de modo a identificar as causas
mais significantes. Assim, apenas se utilizaram as 20% de causas que se mostraram

responsaveis por 80% das nao-conformidades (Anexo A, Tabela A.4).

Das causas mais significantes, selecionaram-se as causas com 0 maior nimero de

ocorréncias e foram essas representadas na figura seguinte.
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Figura 4.4 — Representacao gréafica das causas mais frequentes na ocorréncia de nao-conformidades
internas no setor de impresséo

Como pode ser verificado na figura, as trés causas com maior nimero de ocorréncias
no setor de impressdo foram os desacertos (17,40%), os riscos (12,80%) e as falhas de
tinta (10,50%). Essas percentagens correspondem a 15, 11 e 9 ndo-conformidades

internas registadas, respetivamente.

Analisando, também, as causas mais frequentes em cada maquina afetada, é possivel
obter uma melhor compreensao do que origina ndo-conformidades no setor de impressao.
Assim sendo, destaca-se a IF2 (44% das ndo-conformidades causadas por falhas de tinta),
a IR5 (manchas de tinta causam 41% das ndo-conformidades) e a IR4 (37% das néo-

conformidades causadas pela apari¢éo de riscos).
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b) Complexagem

A metodologia utilizada no tratamento dos dados do setor da impresséao foi, também,
aplicada neste setor. Utilizando o grafico de Pareto, identificaram-se as causas mais
frequentes a partir da totalidade de ndo-conformidades no setor (Anexo A, Tabela A.5).
Estas causas sendo, assim, responsaveis por mais de 80% das nao-conformidades
registadas. E, dessas causas, as com o maior nimero de ocorréncias foram selecionadas e

encontram-se representadas na figura seguinte.
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Figura 4.5 - Representacéo grafica das causas mais frequentes na ocorréncia de nao-conformidades
internas no setor de complexagem

As trés causas apresentadas na figura sdo as mais frequentes no setor de complexagem
no periodo analisado. Estas foram a falha de cola (31,70%), a aparicéo de bolhas (25,70%)
e a laminagem ser realizado ao contrario (14,90%). Estas percentagens sdo
correspondentes a 31, 26 e 15 ocorréncias, respetivamente.

Analisando as causas mais frequentes nas varias complexadoras, observa-se que a C4
tem como causa mais frequente a aparicao de bolhas no filme, com 43%, a C6 revela a
falha de cola como causa principal com 52% e a C5 apresenta duas causas mais
frequentes: falhas de cola e laminagem efetuada ao contrario, cada uma com 26%. As

restantes complexadoras nao tém causas que se destaquem como mais frequentes.
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4.1.4. Nao-conformidades por equipa

No que diz questdo a analise das equipas, dado que cada maquina tem trés equipas

associadas, para cada setor foi feita a analise de todas as maquinas referidas anteriormente

(capitulo 3.2):

9 impressoras e 6 complexadoras.

Apresentam-se nas figuras 4.6 e 4.7 os resultados relativos ao setor da impressao e

complexagem, respetivamente. As percentagens apresentadas nas figuras sdo relativas as

percentagens de ndo-conformidades internas de cada equipa em relacdo a totalidade de

ndo-conformidades registadas no setor no periodo em analise.

a) Impressao
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Figura 4.6 — Percentagem de ndo-conformidades internas associadas a cada equipa do setor de
impressdo, valores mais elevados simbolizam maior nimero de ndo-conformidades.
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Na figura é possivel verificar que a equipa 1 da IR4 (impressora de rotogravura) foi

responsavel por 8,26% das ndo-conformidades internas analisadas. Esta percentagem é

13% superior as equipas 2 e 3 da IF1 (impressora de flexografia) e da equipa 3 da IR4,

que sdo, também, das principais responsaveis por ndo-conformidades. Mas, dada as

diferentes circunstancias em que cada maquina opera (diferentes ordens de fabrico, por

exemplo), podem também ser referidas equipas com uma elevada percentagem de néo-

conformidades quando comparadas com o nimero total de ndo-conformidades ocorridas

na sua maquina correspondente. Desta forma, por exemplo, a equipa 2 da IF2 é

responsavel por 46,7% das ndo-conformidades nessa maquina e a equipa 3 da IR1 é

responsavel por 55,6% das ndo-conformidades na sua maquina. As restantes equipas

revelam uma distribuicdo semelhante da percentagem de ndo-conformidades na maquina.

b) Complexagem
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Figura 4.7 - Percentagem de ndo-conformidades internas associadas a cada equipa do setor de

complexagem, valores mais elevados simbolizam maior nimero de ndo-conformidades.
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A equipa responsavel pela maior percentagem de ndo-conformidades neste setor foi
a equipa 1 da C6 com 13,33% das ndo-conformidades. Esta percentagem foi 24,9%
superior as percentagens das equipas 2 da C5 e equipa 3 da C4 que sdo, também, as
principais responsaveis (com 10,67%, cada uma). Tal como na andlise do setor da
impressdo, podem ser referidas equipas com uma elevada percentagem de néo-
conformidades quando comparadas com o nimero total de ndo-conformidades ocorridas
na sua maquina correspondente. Assim, a equipa 1 da C6 (52,6%), a equipa 2 da C5
(47,1%) e a equipa 3 da C4 (41,0%) estdo associadas a uma maior percentagem de nédo-

conformidades na maquina correspondente.
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4.1.5. Ndao-conformidades por més

Na figura 4.8 apresentam-se o0s resultados das nao-conformidades registadas
mensalmente. A figura foi criada utilizando a totalidade de ndo-conformidades internas
no periodo em estudo (188). As ndo-conformidades internas analisadas abrangem o
periodo de 2016 a 2020. Como tal, a figura revela a percentagem de nao-conformidades
em cada més de producdo utilizando as informacdes desses 5 anos. O longo periodo
utilizado permite a utilizacdo destes dados para previsdes do comportamento futuro da

linha de producdo em termos das ndo-conformidades internas na auséncia de agdes

corretivas.
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Figura 4.8 — Ndo-conformidades internas por més de acordo com as datas de producéo entre 2016 e
2020

A figura revela que o més de marco é aquele que apresentou um maior nimero de
ndo-conformidades (15,79%). Os meses com menor percentagem de ndo-conformidades
sdo outubro (2,87%) e dezembro (2,39%). A tendéncia apresentada € que 0s meses entre
julho e dezembro revelam um decréscimo da ocorréncia de nao-conformidades em
comparagdo aos meses entre janeiro e junho. A exce¢do sendo novembro, que revela um
elevado acréscimo na ocorréncia de ndo-conformidades (7,66%) em relacdo ao més

anterior (outubro, 2,87%).
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4.1.6. Nao-conformidades por semana

Na figura 4.9 apresentam-se os resultados numa base semanal, para todo o periodo

em analise.
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Figura 4.9 - Nao-conformidades internas por semana de acordo com as datas de produgéo entre 2016 e

2020
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As semanas nas quais existe maior percentagens de ndo-conformidade foram a 122,
13%e a 328 cada umacom 4,8%. E, cinco das semanas néo registaram qualquer ocorréncia
de ndo conformidades: a 47 222 412 432 e a 49* (0%). As semanas com a maior
percentagem correspondem aos meses de margo (122 e 132 semana) e agosto (322 semana).
As semanas sem ocorréncias pertencem ao més de janeiro (4* semana), maio (222

semana), outubro (412 e 432 semana) e a dezembro (492 semana).

A figura permite compreender com maior detalhe em que alturas do ano decorrem o
maior numero de ocorréncias de ndo-conformidades. Como seria esperado, 0 més que
apresentava a maior percentagem (margo) também contém as semanas mais afetadas (122
e 132 semana). Mas, para além destas, foi possivel identificar a 322 semana (semana do
més de agosto) como principal altura do ano em termos de aparicdo de ndo-
conformidades. Dado que esses més ndo era considerado como um dos principais no
grafico com a anélise mensal, percebe-se a relevancia desta anélise mais detalhada as

datas de producéo.
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4.2. N&o-conformidades externas (2019)
4.2.1. Nao-conformidades por setor

No periodo em analise registou-se um total de 770 ndo-conformidades, destacando-
se 0 setor do corte e da impressdo com 219 e 214 ocorréncias, respetivamente. Estes dois

setores foram responsaveis por mais de 50% das ndo-conformidades externas em 2019.

A Figura 4.10 representa as percentagens de ndo-conformidades em cada um dos
setores. O setor de saqueiras e de complexagem, 10% e 5,84%, registaram um total de 77
e 45 ndo-conformidades, respetivamente. Ao contrario das ndo-conformidades internas,
os registos de ndo-conformidades externos contém dados de setores para além da
producédo (por exemplo, o setor comercial, expedicao, transporte, etc.). Visto que o &mbito
desta dissertacdo se foca na linha de producédo, apenas foram analisados os setores de
fabrico (impressdo, complexagem, corte e saqueiras) nos parametros seguintes. Assim
sendo, os setores da producdo estdo associados a 72% das ndo-conformidades externas
nos registos de 2019.
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Figura 4.10 - Representacao grafica das nao-conformidades externas (2019) por setor
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4.2.2. N&o-conformidades por maquina

a) Impressao

A Figura 4.11 organiza as ndo-conformidades externas do setor de impressdo em
ordem da percentagem. Tal como no caso das n&o-conformidades internas, ndo se
desagregou os dados relativamente a técnica de impressdo em uso. Desta forma, as
impressoras de rotogravura (IR) e de flexografia (IF) sdo analisadas em relacdo a
totalidade de ndo-conformidades registadas no setor. Mas, também como na analise das
ndo-conformidades internas, destaca-se a maior frequéncia de ndo-conformidade a nivel

das impressoras de rotogravura (65,4%).
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Figura 4.11 - Representacao gréafica das ndo-conformidades externas (2019) em cada maquina do setor
de impressdo

As impressoras com maior percentagem de ndo-conformidades foram a IR4, a IF3 e
a IR2 com 26,44%, 16,35% e 14,42% das ndo-conformidades, respetivamente. Estas
percentagens correspondem a 55, 34 e 30 ocorréncias, respetivamente. A impressora com
0 menor numero de ocorréncias no periodo analisado foi a IF4 com 0,48% das néo-

conformidades (correspondente a 1 ocorréncia).
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b) Complexagem
A Figura 4.12 organiza as n&o-conformidades externas de 2019 do setor de
complexagem em relacdo a percentagem em cada maquina do setor, ndao havendo

separacao entre as complexadoras em questdo ao uso de solventes.
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Figura 4.12 - Representacéao gréafica das ndo-conformidades externas (2019) em cada maquina do setor
de complexagem

As complexadoras com a maior percentagem de ndo-conformidades foram a C6
(26,53%) e a C4 e C7 (ambas com 20,41%). Estas percentagens correspondem a 13 (C6)
e a 10 (C4 e C7) ocorréncias registadas. As complexadoras com a menor percentagem
foram a C3 e a C5, com 8,16%. Correspondente a 4 ndo-conformidades em cada uma

delas.

49



Melhoria Continua do Processo Produtivo Via Redugéo de Nao-Conformidade Externas e Internas
Dissertacao/Estagio — 2019/2020

c) Corte

Na Figura 4.13 estéo representadas as percentagens de ndo-conformidades externas
em 2019 em cada maquina do setor de corte. Algumas maquinas sao utilizadas de forma
mais intensiva e, como tal, podem ter um maior nimero de nao-conformidades registadas.
Para além disto, outros fatores podem afetar o0 nimero de ndo-conformidades em cada

maquina como serd discutido no capitulo seguinte.
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Figura 4.13 - Representacao gréafica das ndo-conformidades externas (2019) por maquina no setor de
corte

As maquinas com a maior percentagem de ndo-conformidades foram a R18 (23,24%),
a R12 (19,09%), a R10 (18,67%) e a R16 (18,26%). Estas percentagens correspondem a
56, 46, 45 e 44 ocorréncias registadas, respetivamente. A maguina com o menor numero
de ocorréncias foi a R22 com 4 registos, correspondentes a 1,66% das nao-conformidades

do setor.
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d) Saqueiras

A Figura 4.14 organiza os dados relativos a percentagem de ndo-conformidades
externas de 2019 nas seis maquinas de saqueiras. O facto de algumas maquinas serem
usadas num namero superior de producgdes € um fator que pode influenciar a diferenca de
percentagens entre as maquinas. Como tal, sem verificacdo dos volumes de producdo das
maquinas no periodo em andlise, ndo é possivel associar uma maior percentagem de ndo-

conformidades exclusivamente a maquina usada.
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Figura 4.14 - Representacéao gréafica das ndo-conformidades externas (2019) por maquina no setor de
saqueiras

A S11 e S10 sdo as maquinas com maior ndmero de ocorréncias de nao-
conformidades, possuindo 37 e 32 ocorréncias, respetivamente. Estas maquinas séo
responsaveis por 76,47% das ndo-conformidades do setor no periodo em estudo. As
maquinas com o menor numero de ocorréncias foram a S4 e a S9, cada uma com 2

ocorréncias registadas (2,22%).
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4.2.3. Causas mais significantes

a) Impressao
A Figura 4.15 representa as causas de ndo-conformidades mais frequentes no periodo

em analise no setor da impresséo.

Utilizando a totalidade dos dados deste setor, foram determinadas todas as causas na
origem das ndo-conformidades. Aplicando a regra dos 80/20 (utilizando um grafico de
Pareto), foram reunidas as causas mais significantes. Ou seja, as 20% de causas que
originam 80% das ndo-conformidades do setor (Anexo B, Tabela 6). As causas com 0

maior nimero de ocorréncias foram identificadas e representadas na Figura 4.15.
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Figura 4.15 - Representacdo gréafica das causas mais significativas na ocorréncia de ndo-conformidades
externas (2019) no setor de impressao

As causas mais frequentes neste setor séo, entdo, o excesso de producdo (25,70%), as
falhas de tinta (11,21%), os desacertos de impresséo (10,75%), os defeitos de impresséo
(10,75%) e a presenca de riscos (10,75%). O excesso de producgdo, com 55 ocorréncias,

foi a causa mais frequente nos registos de 2019.

Adicionalmente, para cada uma das impressoras, verificou-se quais as causas mais
frequentes na aparicdo de ndo-conformidades. Apenas algumas impressoras revelaram
causas que se destacavam como mais frequentes: excessos de produgéo nas impressoras
IR1 (44%), IF1 (25%) e IF3 (53%), desacertos de impressdo na IR2 (47%) e a presenca

de riscos nos filmes na impressora IR4 (27%).
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b) Complexagem

A Figura 4.16 representa as causas mais frequentes no setor de complexagem nas néo-
conformidades externas de 2019. O procedimento utilizado foi 0 mesmo que no setor da
impressdo, explicado anteriormente. Assim sendo das 20% de causas (Anexo B, Tabela
B.7) responsaveis por 80% das ndo-conformidades, apenas se encontram registadas as
identificadas como mais frequentes na figura.
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Figura 4.16 - Representacéo gréafica das causas mais significativas na ocorréncia de ndo-conformidades
externas (2019) no setor de complexagem.

As causas mais frequentes neste setor sdo a delaminagem (24,44%), a falha de cola
(17,78%) e o encaracolamento (13,33%). Correspondendo a 11, 8 e 6 ocorréncias,

respetivamente.

Analisando as complexadoras mais afetadas em questdo das causas mais frequentes,
observa-se que a C6 tem como causa mais frequente a falha de adesivo (38%), a C4 o
encaracolamento (50%) e a C7 a presenca de bolhas (65%). Dado o reduzido numero de
ndo-conformidades nas restantes maquinas, numa légica de otimizacao de recursos, nao

foi justificada a anélise das maquinas menos afetadas.
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c) Corte
A Figura 4.17 representa as causas mais frequentes na origem de n&o-conformidades
externas em 2019 no setor de corte. A metodologia na determinacgéo estas causas foi a

mesma utilizada nos restantes setores.
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Figura 4.17 - Representacéo grafica das causas mais significativas na ocorréncia de ndo-conformidades
externas (2019) no setor de corte.

As causas mais frequentes neste setor sdo a telescopia® (62,56%), o mandril solto
(10,96%) e a rebobinagem efetuada no sentido errado (4,11%). O nimero de ocorréncias
destas causas foi 137, 24 e 9, respetivamente. A telescopia foi a causa mais frequente no

periodo em anélise.

Adicionalmente, vendo as causas mais frequentes em cada maquina, pode-se
perceber que a telescopia se revela como a causa principal em todas as maquinas mais
afetadas: R18 (76%), R12 (65%), R16 (61%) e R10 (60%).

® Telescopia provém da palavra francesa télescopage. Ocorre quando ha um deslizamento entre as espiras
da bobina, levando ao seu deslocamento lateral. O material passa a apresentar espiras corridas, saindo
pelo lado da bobina. Causa problemas, pois gera instabilidades no processo de desbobinamento, podendo
dar origens a rugas, vincos e quebras nos filmes.
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d) Saqueiras
As causas mais frequentes na origem de ndo-conformidades no setor de saqueiras séo

representadas na Figura 4.18 (determinadas tal como referido anteriormente).
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Figura 4.18 - Representacdo gréafica das causas mais significativas na ocorréncia de ndo-conformidades
externas (2019) no setor de saqueiras

As causas mais frequentes neste setor, nos registos de 2020, foram a baixa resisténcia
dos sacos (27,27%), as fugas (22,08%) e o fundo fechado (11,69%). O numero de

ocorréncias associados a estas causas foi 21, 17 e 9, respetivamente.

Verificando as causas mais frequentes em cada maquina mais afetada neste setor,
destaca-se a presenca de fugas na S10 (39%) e a reduzida resisténcia dos sacos produzidas
na S11 e S12 (33% e 38%, respetivamente).
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4.2.4. Nao-conformidades por equipa

No que diz questdo a analise das equipas, tal como foi feito para as ndo-conformidades
internas, para cada setor foi feita a analise de todas as maquinas com registos de nao-
conformidades: 9 impressoras, 6 complexadoras e 10 maquinas de corte. Como pode ser
confirmado no Anexo B.29, o setor de saqueiras ndo contém informacéo suficiente para

justificar, nesta fase, a sua andlise.

As percentagens apresentadas nas Figura 4.19, 4.20 e 4.21 s&o referentes a totalidade

de ndo-conformidades em cada um dos respetivos setores.
a) Impressao
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Figura 4.19 - Percentagem de ndo-conformidades externas (2019) associadas a cada equipa do setor de
impressao, valores mais elevados simbolizam maior nimero de ndo-conformidades.
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A equipa responsavel pela maior percentagem de nao-conformidades no setor da
impressdo foi a equipa IR4, com 9,56%. Em termos de equipas com uma maior
percentagem de ndo-conformidades, em relagdo ao nimero total de ndo-conformidades
na respetiva maquina, destacam-se a equipa 1 da IF3 (53,6%) e a equipa 1 da IR1 (52,3%).

As restantes equipas apresentam percentagens semelhantes entre si.
b) Complexagem
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Figura 4.20 - Percentagem de ndo-conformidades externas (2019) associadas a cada equipa do setor de
complexagem, valores mais elevados simbolizam maior nimero de ndo-conformidades.

A equipa 1 da C6 é responsavel por 13,51% das nao-conformidades do setor de
complexagem no periodo em analise. A nivel da analise individual a cada uma das
maquinas, destaca-se a equipa 3 da C3 com 57,2% das ocorréncias de ndo-conformidades

da respetiva maquina. As restantes equipas ndo se destacam com percentagens elevadas.
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c) Corte
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Figura 4.21 - Percentagem de ndo-conformidades externas (2019) associadas a cada equipa do setor de
corte, valores mais elevados simbolizam maior ndmero de nao-conformidades.

No setor de corte, destaca-se a equipa 1 da R18 com 9,51% das nao-conformidades
do setor. A nivel da analise a cada maquina, destaca-se a equipa 2 da R20 (55,6%) e,
novamente, a equipa 1 da R18 (42,9%). Ndo se identificam percentagens elevadas nas

restantes equipas do setor.
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4.2.5. Nao-conformidades por més

A andlise das ndo-conformidades em relacéo a data de producdo foi realizada usando
a totalidade de dados relativos as ndo-conformidades externas, 2019 e 2020. A tendéncia
dos dados de 2020 correspondia a tendéncia identificada nos dados de 2019. Assim, de
modo a permitir uma melhor anélise a nivel estatistico, os dados foram aglomerados. O
maior intervalo de dados usados permite prever o comportamento futuro da empresa com
uma maior confianca. Desta forma, a Figura 4.22 contém a informacéo relativa aos
registos de 2019 e 2020.
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Figura 4.22 - Nao-conformidades externas (2019 e 2020) por més de acordo com as datas de produgéo.

Os meses com a maior percentagem de ndo-conformidades foram novembro, com
13,03%, e agosto com 12,30%. Com base nestes dados, observa-se que no segundo
semestre do ano se encontra uma frequéncia mais elevada de nao-conformidades externas.
De facto, nos ultimos 6 meses do ano, identificam-se cerca de 60% das ndo-

conformidades externas registadas.
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4.2.6. Nao-conformidades por semana

A situacdo é idéntica a analise das nao-conformidades por més explicada no ponto

anterior. Como tal, a Figura 4.23 representa os dados de 2019 e 2020, em conjunto.
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Figura 4.23 - Nao-conformidades externas (2019 e 2020) por semana de acordo com as datas de
producéo.
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As semanas nas quais existe maior percentagens de ndo-conformidade foram a 462,
com 3,49%, a 357 45% e a 482 cada uma com 3,39%. As semanas com a menor
percentagem foi a 522 semana, com 0,32%. As semanas mais afetadas correspondem aos
meses de agosto (352 semana) e novembro (452, 462 e 482 semana). Esta informacao esta
de acordo com a verificada na analise mensal dos dados, registando agosto e novembro
como meses nos quais é mais frequente a incidéncia de ndo-conformidades. Foras dos
meses mais afetados, a semana 5 (fevereiro), € identificada como a semana com a maior

frequéncia de ndo-conformidades, com 2,75%.

Esta é uma situagio contraria a registada a nivel das ndo-conformidades internas. E,
de certa forma, um resultado esperado uma vez que uma maior taxa de detecdo de néo-
conformidades a nivel do controlo de qualidade interno ao longo da producdo (néo-
conformidades internas) resulta numa diminuicdo das reclamacdes a nivel do cliente.
Inversamente, nos meses em que se nota uma maior percentagem de reclamactes de
clientes (ndo-conformidades externas), é também registada uma menor percentagem de

ndo-conformidades internas a ser registadas.
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4.3. N&o-conformidades externas (2020)

Os parametros ligados as datas de producdo (meses e semanas) foram tratados em
conjunto com os dados de 2019, tal como referido anteriormente. Assim sendo, nao sdo

referidos nesta seccao.
4.3.1. Nao-conformidades por setor

No periodo em analise registou-se um total de 372 ndo-conformidades, destacando-
se 0 setor do corte e da impressdo com 122 e 85 ocorréncias, respetivamente. Estes dois

setores foram responsaveis por 55,7% das ndo-conformidades externas em 2020.

A Figura 4.24 representa as percentagens de ndo-conformidades em cada um dos
setores. O setor de saqueiras e de complexagem, 8,06% e 5,11%, registaram um total de
30 e 19 ndo-conformidades, respetivamente. Dado o0 &mbito desta dissertacdo, apenas se
realizou a analise dos setores ligados ao processo produtivo: impressdo, complexagem,
corte e saqueiras. Desta forma, foi verificado que 68,8% das ndo-conformidades externas

nos registos de 2020 sdo originadas nos setores de fabrico.
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Figura 4.24 - Representacao grafica das ndo-conformidades externas (2020) em cada setor
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4.3.2. N&o-conformidades por maquina

a) Impressao
A Figura 4.25 organiza as ndo-conformidades externas do setor de impressdo em
ordem da percentagem. As impressoras de rotogravura (IR) e de flexografia (IF) séo
analisadas em relacdo a totalidade de ndo-conformidades registadas no setor, nédo
existindo desagregacéo de dados por técnica de impresséo.
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Figura 4.25 - Representacao gréafica das ndo-conformidades externas (2020) por maquina no setor de
impressao

Neste setor regista-se, novamente, uma maior ocorréncia de ndo-conformidades nas
impressoras de rotogravura (61,2%). As impressoras com maior percentagem de néo-
conformidades foram a IR4 (25,88%) e a IR3 e IF3 (com 15,29%). Estas percentagens
correspondem a 22 (IR4) e 13 (IR3 e IF3) ocorréncias no periodo em analise. A
impressora com 0 menor numero de ocorréncias no periodo analisado foi a IR1 com 3

ndo-conformidades registadas (3,53%).
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b) Complexagem
A Figura 4.26 organiza as n&o-conformidades externas de 2020 do setor de

complexagem em relacéo a percentagem em cada maquina do setor.
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Figura 4.26 - Representacéo grafica das nao-conformidades externas (2020) por maquina no setor de
complexagem
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As complexadoras com a maior percentagem de ndo-conformidades foram a C3
(28,57%) e a C2 e C7 (ambas com 23,81%). Estas percentagens correspondem a 6 (C3) e
a5 (C2e C7) ocorréncias registadas. As complexadoras com a menor percentagem foram

a C5eaC6, com 4,76%. Correspondente a 1 ndo-conformidade em cada uma delas.
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c) Corte
Na Figura 4.27 estéo representadas as percentagens de ndo-conformidades externas,
em 2020, para cada maquina do setor de corte. Tal como foi referido na analise aos dados

de 2019, varios fatores podem afetar o nimero de ndo-conformidades em cada maquina.

25%  23,40%

20%
17,73%
14,89%
15%
12,77%
0
10,64% 9,93%
10%
5,67%

5%

2,84%

0,
1,42% 0,71%
R12 R14  R18 R16 R20 R10 R13 R22

R9 R11

% de N&do-Conformidades externas

Figura 4.27 - Representacéo gréafica das ndo-conformidades externas (2020) por maquina do setor de
corte

As maquinas com a maior percentagem de ndo-conformidades foram a R12 (23,40%),
a R14 (17,73%) e a R18 (14,89%). Estas percentagens correspondem a 33, 25 e 21
ocorréncias registadas, respetivamente. A maguina com o menor nimero de ocorréncias

foi a R11 com 1 registo, correspondentes a 0,71% das ndo-conformidades do setor.
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d) Saqueiras

A Figura 4.28 organiza os dados relativos a percentagem de ndo-conformidades
externas de 2020 nas maquinas do setor saqueiras. De acordo com o que foi referido
anteriormente, sem a verificacdo dos volumes de producdo das maquinas no periodo em
andlise, ndo é possivel associar uma maior percentagem de n&o-conformidades

exclusivamente a maquina utilizada.
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Figura 4.28 - Representacéo grafica das nao-conformidades externas (2020) por maquina no setor de
saqueiras

A S10 e S12 sdo as maquinas com maior nimero de ocorréncias de nao-
conformidades, possuindo 11 e 9 ocorréncias, respetivamente. Estas maquinas sdo
responsaveis por 69,0% das ndo-conformidades do setor no periodo em estudo. A
maquina com o menor nimero de ocorréncias foi a S9, com 1 ocorréncia registada
(3,45%).
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4.3.3. Causas mais significantes

a) Impressao
A Figura 4.29 representa as causas de ndo-conformidades mais frequentes no periodo

em analise no setor da impresséo.

Tal como foi feito na analise dos dados de 2019, utilizando a totalidade dos dados
deste setor, foram determinadas todas as causas na origem das ndo-conformidades.
Aplicando a regra dos 80/20 (utilizando um grafico de Pareto), foram reunidas as causas
mais significantes (Anexo C, Tabela 6). Dessas causas, as com 0 maior nimero de

ocorréncias foram identificadas e representadas na figura.
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Figura 4.29 - Representacdo gréafica das causas mais frequentes na ocorréncia de ndo-conformidades
externas (2020) no setor de impressao

As causas mais frequentes neste setor sao o excesso de producdo (23,50%), a presenca

de riscos (18,80%) e os desacertos de impresséo (14,1%). Com 20 ocorréncias, 0 excesso

de producéo foi a causa mais frequente nos registos de 2020, no setor de impress&o.

Analisando as maquinas do setor, as causas mais frequentes foram o excesso de
producdo na IR3 (31%) e IF3 (31%), riscos na IR4 (32%) e manchas de tinta na IF2
(30%). Nas restantes maquinas ndo se registaram causas que se destaquem pela sua

frequéncia.
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b) Complexagem

A Figura 4.30 representa as causas mais frequentes no setor de complexagem nas néao-
conformidades externas de 2020. O procedimento utilizado foi 0 mesmo que no setor da
impressdo, explicado anteriormente. Assim sendo das 20% de causas (Anexo C, Tabela
C.7) responsaveis por 80% das ndo-conformidades, apenas se encontram registadas as
mais frequentes na figura.
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Figura 4.30 - Representacdo grafica das causas mais frequentes na ocorréncia de ndo-conformidades
externas (2020) no setor de complexagem

As causas mais frequentes neste setor sdo a delaminagem (47,40%), a falha de cola
(ou adesivo) (15,80%) e o encaracolamento (10,50%). Correspondendo a 9, 3 e 2

ocorréncias, respetivamente.

Dado o reduzido numero de ndo-conformidades registadas em cada maquina,
individualmente, ndo é possivel confirmar se as causas sdo resultado de erros recorrentes
ou pontuais. Como tal, ndo se justifica a analise das causas mais frequentes nas maquinas

deste setor.
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c) Corte
A Figura 4.31 representa as causas mais frequentes na origem de ndo-conformidades
externas em 2020 no setor de corte. A metodologia na determinacgéo estas causas foi a

mesma utilizada nos restantes setores.

70%
60% 57,3%
50%
40%
30%

0,
20% 13,7%

- 6,5%

m Telescopia m Sentido de rebobinagem errado = Corte descentrado

10%

% de Ndo-Conformidades externas

0%

Figura 4.31 - Representacéo gréafica das causas mais frequentes na ocorréncia de ndo-conformidades
externas (2020) no setor de corte

As causas mais frequentes neste setor sdo a telescopia (57,30%), a rebobinagem
efetuada no sentido errado (13,70%) e o corte descentrado (6,50%). O nimero de
ocorréncias destas causas foi 71, 17 e 8, respetivamente. A telescopia foi, novamente, a

causa mais frequente no periodo em anélise no setor de corte.

Adicionalmente, analisando as causas mais frequentes em cada uma das maquinas
deste setor, pode-se perceber que a telescopia se revela como a causa principal em todas
elas (Anexo C, Figuras C.16 até C.25).
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d) Saqueiras
As causas mais frequentes na origem de ndo-conformidades no setor de saqueiras séo

representadas na Figura 4.32 (determinadas tal como referido anteriormente).

25%

20,0%

)
=]
3

13,3%  13,3%

5%

% de N&o-Conformidades externas

0%
mFundo fechado mFugas ® Sacos ndo resistem

Figura 4.32 - Representacao gréafica das causas mais frequentes na ocorréncia de nao-conformidades
externas (2020) no setor de saqueiras

As causas mais frequentes neste setor, nos registos de 2020, foram a presenca do
fundo fechado (20,0%), as fugas e a baixa resisténcia dos sacos (13,30%, em cada uma).
O numero de ocorréncias associado a estas causas foi 6 para o fundo fechado e 4 para as

fugas e reduzida resisténcia dos sacos.

A nivel das causas mais frequentes em cada maquina do setor, dado o reduzido
nimero de ndo-conformidades registadas, ndo se justifica a analise a cada maquina

individualmente.
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4.3.4. Nao-conformidades por equipa

As Figura 4.33, 4.34 e 4.35 representam as percentagens de nao-conformidades
(respetivas ao setor correspondente) em cada uma das equipas nas varias maquinas
analisadas. Como pode ser confirmando no Anexo C.30, ndo existiu informagédo
suficiente para tracar uma representacdo gréafica significativa do setor de saqueiras.

a) Impressao
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EQUIPa 3 - IF]  e— 2 650
EQUIPa 2 - IF] s 1 7706
EQUipal- IF] s 177

Equipa 3 - IR5 s 0,88%
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Figura 4.33 - Percentagem de ndo-conformidades externas (2020) associadas a cada equipa do setor de
impressao, valores mais elevados simbolizam maior nimero de ndo-conformidades.

A equipa 3 da IR4 esteve associada ao maior nimero de ndo-conformidades no setor
de impressdo nos registos de 2020, com 12,39%. Tal como nas analises anteriores as
equipas, foi verificada a percentagem de ndo-conformidades de cada equipa em relagéo
ao total de ndo-conformidades da respetiva maquina. Assim, destaca-se a equipa 3 da IF3
(71,4%), aequipa 2 da IF2 (50%), a equipa 3 da IR4 (46,7%) e a equipa 2 da IR3 (58,8%).

As restantes equipas possuem percentagens de ndo-conformidades equivalentes entre si.
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b) Complexagem

No setor de complexagem, existem 3 equipas que foram identificadas como principais

responsaveis pelas ndo-conformidades nos registos de 2020 (Figura 4.34). A equipa 2 da

C7, a equipa 2 da C3 e a equipa 2 da C2, as trés equipas tém 14,29% das ndo-

conformidades no setor.
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Figura 4.34 - Percentagem de ndo-conformidades externas (2020) associadas a cada equipa do setor de
complexagem, valores mais elevados simbolizam maior nimero de ndo-conformidades.

Avaliando as maquinas de forma individual, destacam-se as equipas 2 da C7 (60,0%),
aequipa 2 da C4 (66,7%), a equipa 2 da C3 (75,0%) e a equipa 2 da C2 (50,0%). A equipa

3 da C3 foi a Unica, ha maquina, com registos, mas isto deve-se ao reduzido numero de

ndo-conformidades detetadas nessa maquina no periodo em analise. Assim, o facto de

esta representar 100% das ndo-conformidades na maquina nos registos de 2020, ndo

significara que o futuro funcionamento da maquina seja semelhante.
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c) Corte

A equipa 3 da R12 é responsavel por 9,05% das ndo-conformidades do setor, sendo,
por isso, a principal responsavel pelas ndo-conformidades do setor (Figura 4.35). A
equipa 1 da R14 (com 8,54%) foi, também, umas das principais responsaveis. A nivel da
analise individual de cada maquina, destacam-se a equipa 1 da R18 (43,3%), a equipa 2
da R13 (88,9%), a equipa 3 da R12 (42,9%) e a equipa 2 da R10 (47,8%). A equipa 1 da
R11 esta associada a todas as ndo-conformidades na respetiva maquina dado o reduzido

numero de ndo-conformidades registado nesta.
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Figura 4.35 - Percentagem de ndo-conformidades externas (2020) associadas a cada equipa do setor de
corte, valores mais elevados simbolizam maior nimero de nao-conformidades.
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4.4. Evolucdo das ndo-conformidades externas de 2019 para 2020

Realizando uma comparacao direta entre os dados referentes as ndo-conformidades
de 2019 e 2020, a nivel dos setores mais afetados, é possivel perceber a existéncia de uma
tendéncia neste periodo. De facto, os dois setores responsaveis pelo maior nimero de néo-
conformidade, a nivel da produgdo foram o corte e a impressdo. O setor de corte
correspondeu a 28,40% das ndo-conformidades em 2019 e, em 2020, correspondeu a
32,80%. O setor de impressao correspondeu, em 2019, a 27,80% das nao-conformidades
e, em 2020, a 22,85%. Assim, em 2019, estes setores mostraram-se responsaveis por

56,20% das nao-conformidades externas e, em 2020, a um total de 55,7%.

Comparando as causas mais frequentes em cada setor da producdo nestes dois
anos, é, também, possivel identificar uma tendéncia. Em 2019, as causas mais frequentes
foram, o excesso de producdo no setor de impresséo (25,7%); a delaminagem (24,4%) e
falhas de cola (17,8%) no setor de complexagem; a telescopia (62,6%) no setor de corte
e as fugas (21,8%) e sacos pouco resistentes (26,9%) no setor de saqueiras. E, em 2020,
as causas mais frequentes foram o excesso de producéo no setor de impresséo (23,5%);
delaminagem no setor de complexagem (47,4%), telescopia no setor de corte (57,3%) e,
no setor de saqueiras, o fundo fechado (20,0%) e as fugas (13,3%). Como tal, é possivel
destacar varias causas como sistematicamente frequentes ao longo do periodo analisado

(ndo-conformidades externas do ano 2019 e 2020).

Com base na informacao analisada ndo se detetou para as equipas ou maquinas a
ocorréncia sistematica de maior numero de nao-conformidades nos varios periodos em
analise (2019 e 2020).

De acordo com a analise das datas de producdo para os registos de nao-
conformidades externas de 2019 e 2020, destacou-se uma tendéncia semelhante em
termos de distribuicdo das percentagens. Isto €, destacou-se em ambos 0s anos uma maior

percentagem de ndo-conformidades externas no primeiro semestre do ano.
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5. ConclusGes e sugestbes para trabalho futuro

Apos a realizagdo do estagio na empresa Monteiro, Ribas — Embalagens Flexiveis,
foi possivel perceber o grau de exigéncia associado a identificagdo e andlise das causas
de ndo-conformidades, quer internas como externas, provenientes de um ambiente
industrial com diversas variaveis envolvidas. E, para além da dificuldade intrinseca a
determinacdo da origem das ndo-conformidades, as dificuldades a nivel da atividade
presencial na empresa (devido a pandemia da COVID-19) impossibilitaram a

implementacao de acOes corretivas para a efetiva reducédo de ndo-conformidades.

No que diz respeito as ndo-conformidades internas, os setores mais afetados foram a
impressdo e a complexagem. A impressao apresentou riscos, falhas de tinta e desacertos
de impressdo como causas mais frequentes e a complexagem apresentou falhas de cola,
bolhas e laminagem realizada ao contrario. Nos setores de corte e saqueiras, dado o
reduzido numero de ndo-conformidades registadas, ndo se justifica, de acordo com

metodologia adotada (regra 80/20), uma intervencdo imediata.

As méaquinas mais afetadas foram a IR4 (22,5%), IR3 (15%) e IF1 (17,5%) na
impressédo e a C4 (27%), C5 (21%) e C6 (27%) na complexagem. As equipas com a maior
percentagem de nao-conformidades internas (na respetiva maquina) foram a equipa 2 da
IF2 (46,7%), a equipa 3 da IR1 (55,6%), a equipa 2 da C5 (47%) e a equipa 1 da C6
(52,6%). A nivel de datas de produgdo associadas a maior percentagem de ndo-
conformidades, temos marco com 15,79% e, verificando as semanas, a 122 132 e 322

semana (més de agosto) do ano com 4,8% cada.

Nas ndo-conformidades externas de 2019, os setores mais afetados séo o corte
(28,4%) e a impresséo (27,8%). As causas mais frequentes foram o excesso de produgao
no setor de impressao (25,7%); a delaminagem (24,4%) e falhas de cola (17,8%) no setor
de complexagem; a telescopia (62,6%) no setor de corte e as fugas (21,8%) e sacos pouco

resistentes (26,9%) no setor de saqueiras.

As maquinas mais afetadas foram a IR2 (14,4%), a IR4 (26,4%) e a IF3 (16,3%) na
impressdo, a C6 (26,5%), C4 (20,4%) e C7 (20,4%) na complexagem, a R10 (18,7%),
R12 (19,1%), R16 (18,3%) e R18 (23,2%) no corte e, finalmente, a S11 (41,1%) e S10
(35,6%) nas saqueiras. A equipas associadas ao maior nimero de nimero de n&o-
conformidades foram a equipa 1 da IF3 (53,6%), a equipa 1 da IR1 (52,3%) e a equipa 1

da R18 (42,3%). Em termos de datas da producéo, 0 més de novembro apresentou 13,03%
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das ndo-conformidades e a semana mais afetada foi a segunda semana desse més, a 462

semana do ano (3,49%).

Finalmente, segundo as ndo-conformidades de 2020, os setores mais problematicos
foram, novamente, o corte (32,8%) e a impressdo (22,8%). As causas mais frequentes
foram o excesso de producgédo (23,5%) e a presenca de riscos (18,8%) no setor de
impressdo, a delaminagem (47,4%) e as falhas de cola (15,8%) no setor de complexagem,
a telescopia (57,3%) no setor de corte e as fugas (13,3%) e fundos fechados (20%) no

setor de saqueiras.

As maquinas mais afetadas foram a IR3 (15,3%), IR4 (25,9%) e IF3 (15,3%) na
impressdo, a C2 (23,8%), C3 (28,6%) e C7 (23,8%) na complexagem, a R12 (23,4%),
R14 (17,7%) e R18 (14,9%) no corte e, nas saqueiras, a S10 (37,9%), S11 (31%) e a S12
(27,6%). As equipas associadas & maior percentagem de ndo-conformidades foram a
equipa 3 da IF3 (71,4%), a equipa 2 da IR4 (46,7%), a equipa 2 da IR3 (58,8%), a equipa
2 da R10 (47,8%) e a equipa 3 da R12 (42,9%).

Caso tivesse existido a possibilidade de implementar agdes corretivas, por analise de
todos os parametros listados, poderiam ter sido selecionados como ponto de partida
aqueles parametros que se mantém constantes entre 2019 e 2020. Esses demonstram a sua
recorréncia ao longo de um alargado prazo (neste caso, num intervalo de pelo menos 1
ano). Isto é, por exemplo, a nivel dos setores a usar como foco das ac¢oes, destacam-se a
impressdo e corte dada a sua superior percentagem de ndo-conformidades externas em
ambos os anos. De igual modo, dentro de cada setor, as causas a tentar corrigir seriam o
excesso de producdo na impressdo, a delaminagem e falhas de cola na complexagem, a
telescopia no corte e as fugas dos sacos nas saqueiras. Essas foram as causas mais
frequentes, tanto em 2019 como em 2020. E, finalmente, em termos de maquinas a
verificar, temos a IR4 e IF3 na impressdo, a C7 na complexagem, a R12 e R18 no corte e
a S10 e S11 nas saqueiras. Essas maquinas foram recorrentes nos registos de ambos os

anos.

A nivel de trabalho futuro, € necessario ter em conta que uma identificacdo o mais
atempada possivel das ndo conformidades mais frequentes nos setores é crucial para uma
implementacédo de agdes corretivas também ela o mais prontamente possivel. A avaliagdo
da eficacia destas a¢des € um processo relativamente demorado pois trata-se de algo que

apenas revela resultados a médio/longo prazo.
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O trabalho realizado nesta dissertacdo permite ja definir alguns setores que poderao
ser alvo de a¢des corretivas, ndo obstante terd de se continuar a monitorizar 0 processo
de modo possibilitar uma tomada de deciséo tendo em conta as informagdes atualizadas.
Assim sendo, o objetivo de reduzir o numero de reclamacdes de clientes através da
reducdo de ndo-conformidades internas e externas (tal como definido inicialmente)
recebeu um avanco significativo. Sabendo, com base no trabalho realizado, onde se
originam as vérias ndo-conformidades, serd possivel comegar a tracar medidas corretivas
a implementar para eliminar a sua ocorréncia. De facto, tornaram-se conhecidos, ndo s
0s setores que registaram um maior nimero de ocorréncias de ndo-conformidades, mas
também as maquinas mais afetadas, as equipas ligadas ao maior nimero de ndo-
conformidades, as alturas do ano com a maior incidéncia de incidentes e alguns outros
parametros ndo mencionados na dissertacdo. Ficaram também conhecidas quais as causas
mais frequentes para cada ndo-conformidade, independentemente de se tratar do setor ou

de alguma méaquina especifica.

Adicionalmente, focar em apenas um setor da producéo podera ser considerado uma
mais valia. Isso iria permitir concentrar em apenas um reduzido grupo de ndo-
conformidades a remediar, o0 que iria facilitar, dada a complexidade dos processos, a
defini¢do e aplicacdo de medidas corretivas destinadas a sua reducdo. E, em trabalhos
posteriores a implementacdo de acOes corretivas, os efeitos destas a longo prazo terdo de
ser monitorizados. Isso iria permitir uma metodologia de melhoria continua,
indispensavel em situacfes tdo dadas a situacBes imprevisiveis como um ambiente
industrial e, também, um dos requisitos dos referencias normativos adotados pela

empresa.
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BRC/loP, Global Standard for Packaging and Packaging Materials, n. 4. 2011,
p. 114.
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7. Anexos
Anexos A — Nao-conformidades internas

N&o-conformidades por setor

Tabela A.1 — Frequéncia (e percentagem associada) de ndo-conformidades internas por setor de fabrico

Frequéncia Percentagem (%)
Complexagem 95 50,53%
Impresséo 77 40,96%
Saqueiras 9 4,79%
Geral 5 2,66%
Corte 2 1,06%
Total 188 100,00%

N&o-conformidades por maquina

Tabela A.2 - Frequéncia (e percentagem) de ndo-conformidades internas por maquina, setor de impresséo

Maquina Frequéncia Percentagem (%)
IR4 18 22,50%
IF1 14 17,50%
IR3 12 15,00%
IF2 9 11,25%
IR2 9 11,25%
IR1 8 10,00%
IR5 5 6,25%
IF4 4 5,00%
IF3 1 1,25%

Tabela A.3 — Frequéncia (e percentagem) de n&o-conformidades internas por méquina, setor de

complexagem

Maquina Frequéncia Percentagem (%)
C6 27 27,00%
C4 27 27,00%
C5 21 21,00%
C2 10 10,00%
C7 8 8,00%
C3 7 7,00%
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Causas mais significantes em cada setor

Tabela A.4 — Causas das ndo-conformidades internas em ordem a frequéncia com que ocorrem, setor de

impressao
Descricdo Frequéncia Percentagem (%)
Desacerto 15 17,4%
Riscos 11 12,8%
Falha de tinta 9 10,5%
Defeitos de impresséo 8 9,3%
Nevoeiro 7 8,1%
Desacerto do verniz 5 5,8%
Rugas 4 4,7%
Desvio da cor padréo 4 4,7%
Manchas de tinta 4 4,7%
Bolhas 3 3,5%

Tabela A.5 - Causas de ndo-conformidades internas em ordem a frequéncia com que ocorrem, setor de

complexagem

Descricéo Frequéncia %
Falha de cola 32 31,7%
Bolhas 26 25,7%
Laminado ao contrario 15 14,9%
Canais 9 8,9%
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Causas mais significantes em cada maquina?®

As seguintes figuras representam as causas de ndo-conformidades internas para cada

maquina nos setores de impressdo e complexagem. Sera necessario continuar a recolher

dados e desse modo sera possivel verificar se esta é uma tendéncia deste tipo de maquinas.

Falha de tinta N 13%
Nevoeiro " 38%
Desacerto  Ihm—mm— s

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40%

Figura A.1 — Causas mais significantes na maquina IR1, setor de impressédo

Solventes elevados I———— 11%
Desvio da cor padrdo " 11%
Defeitos de impressdo I 11%
Riscos I 11%

Desacerto I 33%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%

Figura A.2 — Causas mais significantes na maquina IR2, setor de impressédo

Defeitos de impressdo I 8%
Riscos I 8%
Mossa no cilindro I 17%
Nevoeiro I 17%
Falha de tinta I 17%
Desacerto I 17%

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16% 18%

Figura A.3 — Causas mais significantes na maquina IR3, setor de impresséo

10 Setor de Corte e Saqueiras ndo possuiam dados suficientes para representac3o grafica relevante.
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Manchas de tinta I 5%
Desvio da cor padrdo s 5%
Nevoeiro I 5%

Defeitos de impresséo I 5%
Falha de tinta I 5%
Desacerto s 5%

Desacerto do verniz e 11%
Riscos I 37%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40%

Figura A.4 — Causas mais significantes na maquina IR4, setor de impressao

Riscos I 209%
Desacerto Im—— 20%
Manchas de tinta I 40%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40%  45%

Figura A.5 — Causas mais significantes na maquina IR5, setor de impresséo

Salpicos N 7%
Desvio da cor padréo I——— 7%
Desacerto do verniz I 7%
Bolhas I 14%
Rugas e 14%
Defeitos de impresséo I 14%
Falha de tinta I 14%

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16%

Figura A.6 — Causas mais significantes na maquina IF1, setor de impressao

Manchas de tinta N 11%
Defeitos de impressdo I 33%
Falha de tinta I 44%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50%

Figura A.7 — Causas mais significantes na maquina IF2, setor de impressédo
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Rugas 009
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%  90% 100%

Figura A.8 — Causas mais significantes na maquina IF3, setor de impresséo!?

Desvio da cor padrio IS 20%
Desacerto do verniz IS 209%
Riscos I 20%

Desacerto . 20%

0% 5% 10% 15% 20% 25%

Figura A.9 — Causas mais significantes na maquina IF4, setor de impressdo

Solventes elevados I 20%
Laminado ao contrario I 209%
Falha de cola I 40%
0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45%

Figura A.10 — Causas mais significantes na maquina C2, setor de complexagem

Marcas de aperto I 14%
Falha de cola
Bolhas T ———
0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45%

Figura A.11 — Causas mais significantes na maquina C3, setor de complexagem

11 Méquina IF3 apenas estava associada a uma n3o conformidade.
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Marcas de aperto I 7%
Canais I 18%
Falha de cola I 219%
Bolhas I 43%
0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45%

Figura A.12 — Causas mais significantes na maquina C4, setor de complexagem

Canais na zona do taco de célula N 9%
Canais I 9%
Bolhas I 13%
Laminado ao contrario I——— 26%
Falha de cola I 26%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

Figura A.13 — Causas mais significantes na maquina C5, setor de complexagem

Bolhas [N 15%
Laminado ao contrario [ 26%
Falha de cola T 52%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Figura A.14 — Causas mais significantes na maquina C6, setor de complexagem

Canais I 13%
Falha de cola I 13%
Mau espalhamento da cola I 25%
Bolhas I 38%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%  40%

Figura A.15 — Causas mais significantes na maquina C7, setor de complexagem
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N&o-conformidades por equipa

As seguintes figuras ndo podem ser utilizadas como amostras representativas pois séo
produto de apenas 9 ndo-conformidades. Assim sendo, apesar de poder haver equipas
com uma percentagem de ndo-conformidades superiores, esta vantagem pode ser produto

de situacdes pontuais imprevisiveis.

Equipa3-R20  0,00%
Equipa 2 - R20 e —— 33,33%
Equipa 1 - R20 e —— 33,33%

Equipa3-R14  0,00%
Equipa2-R14 . 33,33%
Equipal-R14  0,00%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%

Figura A.16 - Percentagem de ndo-conformidades internas associadas a cada equipa do setor de corte,

valores mais elevados simbolizam maior nimero de ndo-conformidades.

Equipa3-S11 N 7,14%
Equipa2-S11  0,00%

Equipal-S11  0,00%

Equipa3-S10 I 28,57%

Equipa2-S10 I 28,57%

Equipal-S10 . 35,71%
0% 5% 10% 15%  20%  25%  30%  35%  40%

Figura A.17 - Percentagem de ndo-conformidades internas associadas a cada equipa do setor de saqueiras,

valores mais elevados simbolizam maior nimero de ndo-conformidades.
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Anexos B — Nao-conformidades externas (2019)

N&o-conformidades por setor

Tabela B.1 - Frequéncia (e percentagem) de ndo-conformidades externas (2019) por setor de fabrico

Setor Frequéncia Percentagem (%)

Corte 219 28,44%
Impressao 214 27,79%
Comercial 112 14,55%
Saqueiras 77 10,00%

Complexagem 45 5,84%

Cliente 24 3,12%
Transportes 21 2,73%

Geral 20 2,60%
Fornecedor 10 1,30%
Informatico 9 1,17%

Planeamento 8 1,04%

Expedicéo 7 0,91%

Técnico 0,52%
Total 770 100,00%

N&o-conformidades por maquina

Tabela B.2 - Frequéncia (e percentagem) de ndo-conformidades externas (2019) por maquina, setor de

impressao
Maquina Frequéncia Percentagem (%)
IR4 55 26,44%
IF3 34 16,35%
IR2 30 14,42%
IR3 27 12,98%
IF2 21 10,10%
IR1 16 7,69%
IF1 16 7,69%
IR5 8 3,85%
IF4 1 0,48%
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Tabela B.3 - Frequéncia (e percentagem) de nao-conformidades externas (2019) por maquina, setor de

complexagem

Maquina Frequéncia Percentagem (%)
C6 13 26,53%
C4 10 20,41%
C7 10 20,41%
C2 8 16,33%
C3 4 8,16%
C5 4 8,16%

Tabela B.4 - Frequéncia (e percentagem) de ndo-conformidades externas (2019) por maquina, setor de

corte
Maquina Frequéncia Percentagem (%)
R18 56 23,24%
R12 46 19,09%
R10 45 18,67%
R16 44 18,26%
R14 34 14,11%
R20 12 4,98%
R22 4 1,66%

Tabela B.5 - Frequéncia (e percentagem) de ndo-conformidades externas (2019) por maquina, setor de

saqueiras
Maquina Frequéncia Percentagem (%)
S11 37 41,11%
S10 32 35,56%
S12 9 10,00%
S8 8 8,89%
S4 2 2,22%
S9 2 2,22%
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Causas mais significantes em cada setor

Tabela B.6 - Causas das ndo-conformidades externas (2019) registadas no setor de impresséo

Descricao Frequéncia %
Excesso de produgao 55 25,70%
Falha de tinta 24 11,21%
Desacerto de impresséo 23 10,75%
Defeitos de impressdo 23 10,75%
Riscos 23 10,75%
Manchas de tinta 21 9,81%
Bucha 5 2,34%

Tabela B.7 - Causas das ndo-conformidades externas (2019) registadas no setor de complexagem

Descricéo Frequéncia %
Delaminagem 11 24,44%
Falha de cola 8 17,78%
Encaracolamento 6 13,33%
Presenca de bolhas 5 11,11%
Rugas 3 6,67%
Manchas brancas nos sacos + efeito fantasma 3 6,67%
Tabela B.8 - Causas das ndo-conformidades externas (2019) registadas no setor de corte
Descricéo Frequéncia %

Telescopia 137 62,56%

Mandril solto 24 10,96%

Sentido de rebobinagem errado 9 4,11%

7 3,20%

Corte descentrado
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Tabela B.9 - Causas das ndo-conformidades externas (2019) registadas no setor de saqueiras

Descricao Frequéncia %
Sacos nao resistem 21 27,27%
Fugas 17 22,08%
Fundo fechado 9 11,69%
Zip fechado 6 7,79%
Desvio da abertura facil 2 2,60%
Mau acondicionamento dos sacos + zip trilhado 2 2,60%
Selagem parasita 2 2,60%
Selagem torta 2 2,60%
Troca de referéncias 2 2,60%

Causas mais significantes em cada maquina
As seguintes figuras representam as causas de ndo-conformidades externas de 2019

para cada maquina nos varios setores da producao.

Riscos N 6%
Defeitos de impressdo I 6%
Desacerto de impressdo [N 6%
Falha de tinta IS 19%
Excesso de producdo I 44%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50%

Figura B.1 — Causas mais significantes na maquina IR1, setor de impressao

Riscos N 10%
Defeitos de impressao NN 10%
Excesso de producdo [N 20%
Desacerto de impressdo I 4T7%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50%

Figura B.2 — Causas mais significantes na maquina IR2, setor de impresséo
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Salpico de tinta NG 7%
Falha de tinta GG 7%
Manchas de tinta GGG 11%
Riscos NI 15%
Excesso de producéo I 15%
Defeitos de impresséo I 26%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

Figura B.3 — Causas mais significantes na maquina IR3, setor de impressao

Bucha NN 7%
Desacerto de impressédo NN 11%
Excesso de producéo [N 11%
Defeitos de impressao NG 13%
Falha de tinta NS 13%
Riscos II—— 27%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

Figura B.4 — Causas mais significantes na maquina IR4, setor de impressédo

Desacerto de impressdao NG 13%

Falha de tinta [N 13%

Excesso de producdo NN 13%
Nevoeiro preto I 25%
Manchas de tinta I 25%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

Figura B.5 — Causas mais significantes na maquina IR5, setor de impresséo

92



Melhoria Continua do Processo Produtivo Via Redugéo de Nao-Conformidade Externas e Internas
Dissertacao/Estagio — 2019/2020

Diferenca de tonalidade [N 6%
Uso de clichés errados [N 13%
Defeitos de impressdo [N 19%
Falha de tinta I 19%
Excesso de producéo I 25%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

Figura B.6 — Causas mais significantes na maquina IF1, setor de impressao

Passo de célula I 10%

Excesso de producdo  [IEEE—— 30%
Manchas de tinta I 40%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45%

Figura B.7 — Causas mais significantes na maquina IF2, setor de impressdo

Falha de tinta [N 9%
Manchas de tinta NN 24%
Excesso de producéo I 53%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Figura B.8 — Causas mais significantes na maquina IF3, setor de impressédo

Falha de tinta ] 00%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

Figura B.9 — Causas mais significantes na maquina IF4, setor de impressao!?

12 Apenas existe uma ndo conformidade registada para esta maquina.
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Falha de cola [ IN— 38%
Delaminagem [ ——— 50%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Figura B.10 — Causas mais significantes na maquina C2, setor de complexagem

Excesso de producdo  [INEEG_—_—__————— 25%
Rugas [—
Delaminagem | —

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Figura B.11 — Causas mais significantes na maquina C3, setor de complexagem

Canais no corredor do taco [ 10%
Delaminagem [N 20%
Encaracolamento [ 50%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Figura B.12 — Causas mais significantes na maquina C4, setor de complexagem

Rugas NN 25%
Presenca de bolhas  [EEEG_G_—N 25%
Delaminagem [ —— 509

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Figura B.13 — Causas mais significantes na maquina C5, setor de complexagem
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Encaracolamento [ 8%
Delaminagem [N 15%
Manchas brancas + efeito fantasma [N 23%
Falha de cola I 38%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45%

Figura B.14 — Causas mais significantes na maquina C6, setor de complexagem

Filme mal laminado N 10%
Filme dobrou e vincou NN 10%
Delaminagem N 10%
Marcas de aperto I 20%
Presenca de bolhas I 30%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%

Figura B.15 — Causas mais significantes na maquina C7, setor de complexagem

Oscilacéo de corte I 9%
Sentido de rebobinagem errado I 9%
Mandril solto [N 9%

Telescopia NN 609

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Figura B.16 — Causas mais significantes na maquina R10, setor de corte

Corte descentrado [ 7%
Mandril solto [N 15%
Telescopia [N 659%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Figura B.17 — Causas mais significantes na maquina R12, setor de corte
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Oscilagdo de corte NN 6%
Mandril solto I 6%
Mandril apertado NN 9%
Troca de referéncias NN 9%
Corte descentrado NN 9%
Telescopia NI 44%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50%

Figura B.18 — Causas mais significantes na maquina R14, setor de corte

Mandril desalinhado I 7%
Mandril solto NN 11%
Telescopia I 61%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Figura B.19 — Causas mais significantes na maquina R16, setor de corte

Mandril apertado [l 4%
Mandril solto [N 13%
Telescopia I 76%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%  90%

Figura B.20 — Causas mais significantes na maquina R18, setor de corte

Filme parte [N 8%
Oscilagio de corte [N 3%
Sentido de rebobinagem errado  [INNEEGEGGEEEE 25%
Telescopia [N 42%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45%

Figura B.21 — Causas mais significantes na maquina R20, setor de corte
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Telescopia | 0096

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%  90%

Figura B.22 — Causas mais significantes na maquina R22, setor de corte'3

Selagem torta - complemento stickers [N 33%

100%

Selagem torta | 67%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Figura B.23 — Causas mais significantes na maquina S4, setor de saqueiras

Rugas I 17%

Desvio da abertura facil [ IEEEEEG_— 17%
Fugas [N 17%

70%

Selagem parasita [N 33%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

Figura B.24 — Causas mais significantes na maquina S8, setor de saqueiras

Zip fechado | —— 50%
Sacos ndo resistemn | 50%

0% 10% 20% 30% 40% 50%

Figura B.25 — Causas mais significantes na maquina S9, setor de saqueiras

13 Existe apenas uma ndo conformidade associada a esta maquina.

35%

60%
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Troca de referéncias M 4%
Mau acondicionamento + zip trilhado [N 7%
Zip fechado I 7%
Sacos ndo resistem IS 25%
Fugas e 39%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45%

Figura B.26 — Causas mais significantes na maquina S10, setor de saqueiras

Problema nas soldaduras I 3%
Rugas I 3%
Diferenca de tonalidade [ 3%
Desvio da abertura facil I 3%
Troca de referéncias [ 3%
Selagem parasita NN 6%
Zip fechado N 12%
Fugas I 15%
Sacos ndo resistem I 33%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%

Figura B.27 — Causas mais significantes na maquina S11, setor de saqueiras

Falta de sacos NN 13%
Troca de referéncias NG 13%
Fugas I 25%
Sacos ndo resistem I 38%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40%

Figura B.28 — Causas mais significantes na maquina S12, setor de saqueiras
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N&o-conformidades por equipa

Equipa3-S12  0,00%
Equipa2-S12  0,00%
Equipal-S12 0,00%

Equipa3-S11 I 10,00%
Equipa2 —S11 I 10,00%
Equipal-S11 I 11,43%

Equipa 3-S10 I 21,43%
Equipa2 - S10 I 22 86%
Equipa 1-S10 I— 4, 299

Equipa3-S09  0,00%
Equipa2-S09  0,00%
Equipal1-S09 0,00%

Equipa3—-S08 0,00%
Equipa2-S08  0,00%
Equipal-S08 0,00%
0% 5% 10% 15% 20% 25%

Figura B.29 — Percentagem de n&o-conformidades externas (2019) associadas a cada equipa do setor de

saqueiras, valores mais elevados simbolizam maior nimero de ndo-conformidades.
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N&o-conformidades por setor

Dissertagao/Estagio — 2019/2020

Tabela C.1 - Frequéncia (e percentagem) de nao-conformidades externas (2020) por setor de fabrico

* Frequéncia Percentagem (%)
Corte 122 32,80%
Impressdo 85 22,85%
Comercial 53 14,25%
Saqueiras 30 8,06%
Complexagem 19 5,11%
Geral 14 3,76%
Expedicéo 11 2,96%
Planeamento 10 2,69%
Cliente 9 2,42%
Técnico 7 1,88%
Transportes 6 1,61%
Fornecedor 5 1,34%
Informético 1 0,27%
Total 372 100%

N&o-conformidades por maquina

Tabela C.2 - Frequéncia (e percentagem) de ndo-conformidades externas (2020) por maquina, setor de

impressao
Maquina Frequéncia Percentagem (%b)
IR4 22 25,88%
IR3 13 15,29%
IF3 13 15,29%
IF2 10 11,76%
IR5 8 9,41%
IR2 6 7,06%
IF1 5 5,88%
IF4 5 5,88%
IR1 3 3,53%

100
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Tabela C.3 - Frequéncia (e percentagem) de ndo-conformidades externas (2020) por maquina, setor de

complexagem

Maquina Frequéncia Percentagem (%b)
C3 6 28,57%
C2 5 23,81%
C7 5 23,81%
C4 3 14,29%
C5 1 4,76%
C6 1 4,76%

Tabela C.4 - Frequéncia (e percentagem) de ndo-conformidades externas (2020) por maquina, setor de

corte
Maquina Frequéncia Percentagem (%b)
R12 33 23,40%
R14 25 17,73%
R18 21 14,89%
R16 18 12,77%
R20 15 10,64%
R10 14 9,93%
R13 8 5,67%
R22 4 2,84%
R9 2 1,42%
R11 1 0,71%

Tabela C.5 - Frequéncia (e percentagem) de ndo-conformidades externas (2020) por méquina, setor de

saqueiras
Maquina Frequéncia Percentagem (%)
S10 11 37,93%
S12 9 31,03%
S11 8 27,59%
S9 1 3,45%
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Causas mais significantes em cada setor

Tabela C.6 - Causas das ndo-conformidades externas (2020) em ordem a frequéncia com que ocorrem,
setor de impresséo

Descrigdao Frequéncia %
Excesso de produgdo 20 23,5%
Riscos 16 18,8%
Desacerto de impressao 12 14,1%
Falha de tinta 11 12,9%
Manchas de tinta 9 10,6%

Tabela C.7 - Causas das ndo-conformidades externas (2020) em ordem a frequéncia com que ocorrem,
setor de complexagem

Descri¢do Frequéncia %
Delaminagem 9 47,4%
Falhas de adesivo 3 15,8%
Encaracolamento 2 10,5%
Dobras 1 5,3%
Espagamento entre tacos 1 5,3%

Tabela C.8 - Causas das ndo-conformidades externas (2020) em ordem a frequéncia com que ocorrem,
setor de corte

Descricao Frequéncia %
Telescopia 71 57,3%
Sentido de rebobinagem errado 17 13,7%
Corte descentrado 8 6,5%
Mandril danificado 6 4,8%

Tabela C.9 - Causas das ndo-conformidades externas (2020) em ordem a frequéncia com que ocorrem,
setor de saqueiras

Descrigdo Frequéncia %
Fundo fechado 6 20,0%
Fugas 4 13,3%
Sacos nao resistem 4 13,3%
Soldas deficientes 3 10,0%
Texto cortado 2 6,7%
Furos 1 3,3%
Rugas 1 3,3%
Desvios na selagem 1 3,3%
Fundo ndo soldado 1 3,3%
Mancha grafica descentrada 1 3,3%
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Causas mais significantes em cada maquina

As figuras seguintes, tal como no caso das nao-conformidades de 2019, representam
as ndo-conformidades mais comuns em cada uma das maquinas para 0s varios setores em
estudo. As percentagens podem ndo ser representativas da realidade dado o numero

variavel de dados para cada maquina.

Salpicos de tinta  FEEEEEEE—— 33
Riscos I 33%
Excesso de producdo R 33

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%

Figura C.1 — Causas mais significantes na maquina IR1, setor de impresséo

Riscos N 17%
Excesso de produgéo Im—— 33%
Desacerto de impressédo " 50%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Figura C.2 — Causas mais significantes na maquina IR2, setor de impresséo

Defeito de impressdo N 8%
Riscos N 8%
Falha de tinta I 15%
Manchas de tinta I 239
Excesso de producdo T 31%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%

Figura C.3 — Causas mais significantes na maquina IR3, setor de impressédo
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Defeito de impressdo N 9%
Falha de tinta [N 9%
Desacerto de impressdo [N 9%
Excesso de producdo I 2%
Riscos e 32%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%

Figura C.4 — Causas mais significantes na maquina IR4, setor de impressao

Desacerto de impressdo [N 13%
Excesso de producdo N 13%
Salpicos de tinta I 25%
Riscos I —— 38%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40%

Figura C.5 — Causas mais significantes na maquina IR5, setor de impressao

Defeito de impressdo N 20%
Falha de tinta N 20%
Desacerto de impresséo I 609

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Figura C.6 — Causas mais significantes na maquina IF1, setor de impressao

Defeito de impressédo IS 10%
Riscos I 10%
Excesso de producdo N 10%
Falha de tinta I 20%
Manchas de tinta T 30%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%

Figura C.7 — Causas mais significantes na maquina IF2, setor de impresséo
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Manchas de tinta  [E—— 23%
Falha de tinta I 31%
Excesso de producio IEE—— 319

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%

Figura C.8 — Causas mais significantes na maquina IF3, setor de impresséo

Excesso de producdo I 20%
Desacerto de impresséo I 40%
Riscos I 40%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45%

Figura C.9 — Causas mais significantes na maquina IF4, setor de impressao

Delaminagem T 00%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

Figura C.10 — Causas mais significantes na maquina C2, setor de complexagem'*

Marcas de aperto N 17%
Delaminagem I 83%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%  90%

Figura C.11 — Causas mais significantes na maquina C3, setor de complexagem

14 Existe apenas uma ndo conformidade associada a esta maquina.
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Encaracolamento [ 33%
Falhas de adesivo [ e7%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Figura C.12 — Causas mais significantes na maquina C4, setor de complexagem

Dobras [ 000

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90%  100%

Figura C.13 — Causas mais significantes na maquina C5, setor de complexagem®®

Detaminagern - [ oo

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

Figura C.14 — Causas mais significantes na maquina C6, setor de complexagem'®

Rugas [ 209

Falta de taco de célula [ 20%
Espacamento entre tacos [ 20%
Falhas de adesivo [ 20%
Delaminagem I 20%

0% 5% 10% 15% 20% 25%

Figura C.15 — Causas mais significantes na maquina C7, setor de complexagem

15 Existe apenas uma ndo conformidade associada a esta maquina.
16 Existe apenas uma ndo conformidade associada a esta maquina.
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Mandril pequeno I 38%
Telescopia  I—— 3%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Figura C.16 — Causas mais significantes na maquina R9, setor de corte

Mandril danificado [ 7%
Sentido de rebobinagem errado [N 14%

Telescopia [ 64%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Figura C.17 — Causas mais significantes na maquina R10, setor de corte

Mandril pequeno [ 00%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

Figura C.18 — Causas mais significantes na maquina R11, setor de corte!’

Mandril pequeno I 6%
Sentido de rebobinagem errado [ 15%

Telescopia . 67

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Figura C.19 — Causas mais significantes na maquina R12, setor de corte

17 Existe apenas uma ndo conformidade associada a esta maquina.
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Mandril pequeno - [ 8%
Telescopia [ o3

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Figura C.20 — Causas mais significantes na maquina R13, setor de corte

Mandril danificado [N 12%
Corte descentrado [N 12%
Sentido de rebobinagem errado [N 16%
Telescopia [, 8%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Figura C.21 — Causas mais significantes na maquina R14, setor de corte

Corte descentrado [l 6%

Sentido de rebobinagem errado [l 6%

Telescopia [ 78%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90%

Figura C.22 — Causas mais significantes na maquina R16, setor de corte

Mandril danificado [N 14%
Corte descentrado [N 19%
Telescopia [ 52%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Figura C.23 — Causas mais significantes na maquina R18, setor de corte
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Furos [ 7%
Desacerto no corte [N 13%
Corte mal feito [N 13%
Sentido de rebobinagem errado [ 20%
Telescopia [ 40%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45%

Figura C.24 — Causas mais significantes na maquina R20, setor de corte

Sentido de rebobinagem errado [ 50%
Telescopia [ 50%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Figura C.25 — Causas mais significantes na maquina R22, setor de corte

Sacos sem o vinco lateral - [ 009

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

Figura C.26 — Causas mais significantes na maquina S9, setor de saqueiras'®

18 Existe apenas uma ndo conformidade associada a esta maquina.
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Problema nas soldaduras [ 9%
Fundo ndo soldado [ 9%
Desvios na selagem I 9%
Sacos ngo resistem I 18%
Fugas I 1%
Fundo fechado " 18%

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16% 18% 20%

Figura C.27 — Causas mais significantes na maquina S10, setor de saqueiras

Rugas I 13%

Furos [ 13%

Texto cortado Y 13%
Soldas defecientes [T 25%
Fundo fechado " 25%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

Figura C.28 — Causas mais significantes na maquina S11, setor de saqueiras

Fundo néo soldado I 11%

Rugas I 11%

Texto cortado I 11%

Soldas defecientes I 11%
Sacos ndo resistem I 22%
Fundo fechado I 22%

0% 5% 10% 15% 20% 25%

Figura C.29 — Causas mais significantes na maquina S12, setor de saqueiras

110



Melhoria Continua do Processo Produtivo Via Redugéo de Nao-Conformidade Externas e Internas

Dissertacao/Estagio — 2019/2020

N&o-conformidades por equipa

s

O seguinte grafico ndo é representativo da realidade uma vez que ndo existiu

informacdo suficiente de todas as equipas em estudo. A maior percentagem de néo-

conformidades nas equipas da maquina S10 apenas se deve a maior quantidade de

informac&o relativa a essa maquina.

Equipa3-S12 N 7,14%
Equipa2-S12 N 7,14%
Equipal-S12 e 7,14%

Equipa 3-S11 I 3,57%
Equipa2-S11 I 357%

Equipal-S11 WM 3,57%

Equipa 3 - S10 T 28,57%

Equipa2-S10 M —— 21,43%

Equipal-S10 FE  17,86%

Equipa3-S09  0,00%
Equipa2-S09  0,00%

Equipal-S09 0,00%

Equipa3-S08  0,00%
Equipa2-S08 0,00%
Equipa1-S08 0,00%

0% 5% 10% 15% 20%

25%

30%

Figura C.30 — Percentagem de ndo-conformidades externas (2020) associadas a cada equipa do setor de

saqueiras, valores mais elevados simbolizam maior nimero de nao-conformidades.
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