Universidade do Minho
Escola de Engenharia

Sara Rafaela Magro Couto

Controlo e monitorizacao da qualidade
numa empresa do setor téxtil

outubro de 2023



Universidade do Minho
Escola de Engenharia

Sara Rafaela Magro Couto

Controlo e monitorizacao da qualidade
numa empresa do setor téxtil

Dissertacao de Mestrado
Mestrado em Engenharia e Gestao da Qualidade

Trabalho efetuado sob a orientacao da
Professora Doutora Isabel da Silva Lopes

outubro de 2023



Este é um trabalho académico que pode ser utilizado por terceiros desde que respeitadas as regras e

boas praticas internacionalmente aceites, no que concerne aos direitos de autor e direitos conexos.
Assim, o presente trabalho pode ser utilizado nos termos previstos na licenca abaixo indicada.

Caso o utilizador necessite de permissdo para poder fazer um uso do trabalho em condicdes nao
previstas no licenciamento indicado, devera contactar o autor, através do RepositériUM da Universidade

do Minho.

Licenca concedida aos utilizadores deste trabalho

Atribuicao
CC BY

https://creativecommons.org/licenses/by/4.0



https://creativecommons.org/licenses/by/4.0/

E com um grande senso de conquista e uma enorme gratiddo que conduzo uma retrospetiva
relativamente ao término do meu percurso académico, prestando os devidos agradecimentos a todos

que de alguma maneira foram essenciais ao longo deste caminho.

Esta fase foi marcada por desafios dificeis e exigentes, onde coloquei a prova todas as minhas
capacidades. Cada obstaculo contribuiu para o meu crescimento pessoal bem como para o meu
desenvolvimento académico. A maior licao a retirar deste trajeto reside na possibilidade de alcancar

qualquer objetivo mediante determinacao, esforco e resiliéncia.

Neste contexto, queria expressar o0 meu agradecimento a todas as pessoas que estiveram ao meu lado
durante estes cinco anos de crescimento, ao mesmo tempo que agradeco pelo apoio dado durante

este projeto de dissertacao.

Comeco por agradecer com especial destaque aos meus pais que sempre estiveram presentes em
todas as etapas desta minha jornada académica, proporcionando um apoio incondicional, sem o qual

nada disto seria possivel.

As minhas irmas, em especial & Ana, por ter sido um dos meus suportes.

Aos meus avds, agradeco pelo carinho e apoio que sempre me proporcionaram.
Ao Pedro, por ter estado em todas as etapas deste caminho.

Aos colaborados da empresa que se mostraram disponiveis pela passagem do conhecimento essencial

para o desenvolvimento deste projeto.

E por ultimo, queria agradecer a minha orientadora, Professora Doutora Isabel Lopes, pelo incansavel

apoio, disponibilidade e pela prontiddo demonstrada.



Declaro ter atuado com integridade na elaboracdo do presente trabalho académico e confirmo que nao
recorri a pratica de plagio nem a qualquer forma de utilizacdo indevida ou falsificacao de informacdes
ou resultados em nenhuma das etapas conducente a sua elaboracao.

Mais declaro que conheco e que respeitei o Codigo de Conduta Etica da Universidade do Minho.



Controlo e monitorizaciao da qualidade numa empresa do setor téxtil

Cada vez mais o fator de qualidade dos servicos, produtos e processos sdo aspetos fulcrais e tidos em

consideracao pelas organizacoes.

A presente dissertacdo decorreu numa empresa do setor téxtilHar cujo produto maioritariamente
fabricado sdo toalhas em felpo. O objetivo do projeto passou pelo desenvolvimento de planos de
controlo da qualidade para as varias etapas do processo produtivo, assim como pela criacao de
indicadores de performance (KPIs) capazes de monitorizar a qualidade e quantidade dos produtos e

processos da empresa.

Inicialmente foi efetuada uma revisao da literatura onde sao abordados os principais aspetos teoricos
que suportam a importancia do trabalho desenvolvido. A revisao do estado de arte contempla a analise

de trabalhos desenvolvidos na area por investigadores e respetivas conclusoes.

Numa fase posterior, procedeu-se ao acompanhamento das varias etapas de producdo de forma a
identificar aspetos criticos que, no processo em questdo ou num dos processo a jusante da cadeia de
valor, se traduzam na ocorréncia de produtos ndo conformes. Uma vez identificadas e definidas as
tolerancias, foram desenvolvidos os planos de controlo e respetivos documentos de suporte para cada
processo. Foi possivel concluir que grande parte dos parametros criticos de cada processo se
encontravam fora das tolerancia estabelecidas, sendo necessaria a implementacdo de acdes para

minimizar a elevada ocorréncia verificada.

Com a implementacao dos planos de controlo em cada etapa do processo, € possivel efetuar um
acompanhamento em tempo real dos problemas que estejam a acontecer no decorrer da producao,
sendo concebivel a tomada de acbes corretivas por forma a colmatar os desvios ao processo
detetados. Desta forma, a producdo de artigos defeituosos diminui, aumentando o rendimento,

capacidade de producao e consequentemente os lucros para a empresa.

Os indicadores de desempenho, sdo igualmente Uteis para acompanhar a qualidade dos processos
produtivos. Verificou-se, apos recolha e analise de dados, que os indicadores desenvolvidos se

encontram abaixo do farget definido, sendo imperativo a tomada de acdes de melhoria.

Indicador de desempenho; Industria Téxtil; Plano de Controlo; Qualidade.
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Quality control and monitoring in a textile company

Increasingly, the quality factor of services, products and processes are key aspects and are taken into

consideration by organizations.

This dissertation took place in a company in the home textiles sector whose main product is terry
towels. The aim of the project was to develop quality control plans for the various stages of the
production process, as well as to create performance indicators (KPIs) capable of monitoring the quality

and quantity of the company's products and processes.

Initially, a literature review was carried out in which the main theoretical aspects that support the
importance of the work carried out are addressed. The review of the state of the art includes an analysis

of the work carried out in the area by researchers and their conclusions.

At a later phase, the various stages of production were monitored in order to identify critical aspects
which, in the process in question or in one of the downstream processes in the value chain, could result
in the occurrence of non-compliant products. Once the tolerances had been identified and defined, the
control plans and respective support documents were developed for each process. It was possible to
conclude that most of the critical parameters of each process were outside the established tolerances,

requiring the implementation of actions to minimize the high occurrence.

By implementing control plans at each stage of the process, it is possible to monitor any problems
occurring during production in real time, and it is conceivable that corrective action can be taken to
remedy any deviations from the process that are detected. In this way, the production of defective

products is reduced, increasing yields, production capacity and, consequently, profits for the company.

Performance indicators are also useful for monitoring the quality of production processes. After
collecting and analyzing the data, it was found that the indicators developed are below the defined

target, and it is imperative to take action to improve them.

Control Plan; Performance indicator; Quality; Textile Industry
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Em Portugal, a industria téxtil apresenta uma elevada representatividade em termos de estrutura
industrial. O setor tem vindo a deparar-se com um aumento significativo da competitividade ao longo
dos ultimos anos. Como resposta as exigéncias cada vez maiores por parte do mercado, a industria
téxtil tentou adaptar-se adotando comportamentos mais dinamicos, nomeadamente a execucao de

investimentos no desenvolvimento de uma cultura de qualidade (Araujo et al., 2019).

O conceito de Qualidade é bastante dindmico, sendo que a sua esséncia passa pela superacado das
expetativas do cliente. Cada vez mais os requisitos impostos pelo consumidor tendem a aumentar a
medida que as expetativas sao atendidas, levando as organizacdes a adotar praticas de melhorias
sustentaveis (Erdil, 2019). A qualidade é nos dias de hoje um dos critérios mais importantes de
satisfacdo para o cliente em termos de selecdo dos produtos e servicos concorrentes. Como resultado,
o entendimento e desenvolvimento deste conceito no seio de uma organizacdo € um ponto chave que
leva 0 negdcio ao sucesso, crescimento e fornecimento de uma posicdo mais competitiva no mercado.
Uma vez desenvolvida e seguida com sucesso esta metodologia como parte integrante da estratégia de

negdcio da organizacao, o investimento da qualidade é retornavel (Montgomery, 2004).

Ja os custos referentes a ndo conformidade dos produtos fabricados nao sao retornaveis,
contemplando produtos defeituosos rejeitados no processo, produtos defeituosos reparados no
processo e ainda produtos defeituosos que passaram toda cadeia produtiva e apenas foram detetados

no cliente final (Hamrol et al., 2020).

O controlo e a garantia da qualidade sdo areas complexas da industria téxtil. Apesar de ambos os
termos estarem associados, muitas das vezes os conceitos sao confundidos. A garantia da qualidade
nao é assegurada pelo controlo da qualidade, contudo o controlo é um aspeto da garantia da
qualidade. A garantia da qualidade & um aspeto a considerar no processo de projecao do produto, na
producéo e na avaliacao das suas carateristicas de forma a determinar se este atende ao nivel de
qualidade desejada para o mercado alvo da empresa. A garantia da qualidade analisa um produto
desde a sua fase mais primordial de design até a chegada do produto final as méaos do cliente, ja o

controlo da qualidade avalia a qualidade depois do produto ter sido fabricado (Kadolph, 2007),



detetando as irregularidades decorrentes ao longo do processo, as causas associadas as mesmas e

posterior aplicacdo de medidas corretiva e atividades preventivas (Hamrol, 2000).

Uma forma de monitorizar o estado dos processos e produtos é a partir dos KPIs. Os indicadores de
performance (KPIs) devem ser mensuraveis e definir o valor alvo para o desempenho operacional dos
processos selecionados considerados fundamentais para o sucesso de uma organizacao (Wohlers et

al., 2020).

A empresa onde foi realizada a presente dissertacdo é uma industria inserida no setor téxtil-lar,
dedicando-se a producéo de produtos em felpo originando como owiputs do processo maioritariamente:
toalhas, luvas, panos de cozinha, babetes e robes. A empresa sentiu a necessidade da implementacao
de metodologias capazes de controlar e monitorizar o nivel de qualidade nos seus processos e
produtos de forma a dar resposta ao aumento crescente do numero de defeitos produzidos ao longo da
cadeia produtiva. Cada etapa do processo obtém um produto final, sendo que, quando o processo ndo
ocorre da forma prevista podera levar a origem de produto defeituoso. Quanto mais a montante ocorre
a formacao desta ndo conformidade, mais elevados sdo os custos de ndo qualidade associados ao

artigo final.

O principal objetivo da presente dissertacdo passa pelo controlo e monitorizacdo do nivel de qualidade
tanto dos produtos como dos processos numa empresa que se dedica a producao de artigos téxteis-lar,

mais propriamente produtos em felpo, nomeadamente toalhas.

E extremamente importante que os defeitos sejam detetados nas primeiras etapas da producido, caso
contrario os custos que por si s6 ja sao elevados, tornam-se ainda mais se detetados nas etapas a
jusante do processo ou até mesmo no cliente final. Sdo considerados defeitos todos os parametros
que, nas etapas posteriores, tragam potenciais problemas ao processo/artigo produzido. Estes defeitos
podem surgir devido a problemas relativos a maquina, a matéria-prima ou até mesmo derivados de
erros humanos. Independentemente do tipo de defeito, todos eles se traduzem em custos elevados
para a empresa. Ao haver um controlo por processos dos pontos considerados mais criticos, podem
ser tomadas acdes de modo a mitigar os que afetem mais negativamente o processo em questao,

implementando assim uma politica de melhoria continua no seio da organizacao.

A empresa onde foi realizada a presente dissertacdo, com uma duracdo de 6 meses (fevereiro a julho),

sentiu a necessidade de introduzir em “chao de fabrica” o conceito de qualidade, com o



desenvolvimento de planos de controlo associados a qualidade de modo a dar resposta ao crescente
aparecimento de produtos nao conformes nas varias etapas da cadeia produtiva. Ao aumento
crescente de pecas nao conformes, esta associado um aumento de custos referentes a ndo qualidade

e consequentemente a capacidade do processo produtivo fica reduzida.

Apesar da cadeia produtiva ser relativamente complexa e extensa, para efeitos do presente projeto,
apenas serdo elaborados os planos de controlo referentes aos seguintes processos: Bobinagem,
Urdissagem, Tecelagem, Armazém de felpo cru e Armazém de felpo tinto e Acabamentos. A elaboracao
dos planos de controlo para as restantes etapas da cadeia produtiva deram origem a um outro projeto

de dissertacéao.

Para além do plano de controlo, também se procedeu ao desenvolvimento de KPls, indicadores de
performance relativos a qualidade, do produto e processo para as etapas de Bobinagem, Urdissagem e

Tecelagem.
Com o intuito de atingir os objetivos tracados, foram definidas as seguintes etapas:

e Analise e descricao da situacao atual das etapas do processo produtivo;

e |dentificacdo dos pontos criticos dos processos alvo do projeto;

e FElaboracéo e validacao do plano de controlo para cada processo;

e (Criacdo de documentos de suporte a utilizacdo dos planos desenvolvidos;

e C(Criacdo de KPIs referentes a qualidade e eficiéncia, que sejam adequados para os diferentes

processos em analise.

Surgiu a seguinte pergunta de investigacdo a que se pretende dar uma resposta no final deste projeto:
“Que etapas devem ser seguidas para a definicdo de planos de controlo da qualidade numa empresa

do setor téxtil?”.
Como resultado do presente projeto pretende-se obter os seguintes ouiputs.

e Planos de controlo bem definidos e adaptados as necessidades e recursos existentes na
fabrica;

e Documentos de suporte de facil compreensao para utilizacdo por parte dos operadores em
chéao de fabrica;

e KPIs simples de modo a serem entendidos por qualquer colaborador, transparecendo a

situacao do momento em termos de qualidade do produto e processo.



Para que a melhoria continua seja assegurada no nucleo da organizacao, € crucial identificar os
problemas existentes com o objetivo de planear uma solucdo para os mesmos. De um modo
generalista, a melhoria continua é resultado de: ciclos de observacao, planeamento de acoes,
implementacao das mesmas, analise e monitorizacao, revisao e reavaliacao. Para que os objetivos
definidos sejam alcancados, é necessario estabelecer o tipo de metodologia de investigacdo mais

adequado a seguir (Martins et al., 2020).

Primeiramente, foi efetuada uma revisao da literatura que contempla os aspetos abordados ao longo do
presente documento, o objetivo é formar bases teoricas mais sélidas de forma a sustentar o trabalho

desenvolvido.

Para este projeto de dissertacao a estratégia de investigacao adotada foi a Investigacao- Acdo, uma vez
que numa fase inicial se procedeu a recolha de dados do estado atual do processo, assim como ao
acompanhamento de cada etapa produtiva de forma a identificar os pontos considerados mais criticos.
Esta é uma abordagem que tem como objetivo a realizacdo de uma pesquisa real baseada na acao,
em 0posicao a uma pesquisa sobre acado. Este tipo de abordagem aplica conhecimentos em acdo por
meio da construcao de uma teoria (Rushton et al., 2006). A metodologia selecionada é composta por 5
etapas bem estruturadas. Numa primeira etapa é necessario recolher e analisar os dados, para que
um diagnostico do potencial problema seja determinado. Na etapa seguinte deve-se proceder ao
planeamento de acdes, de modo a mitigar o problema identificado. Na etapa a jusante, as
implementaces das acOes tracadas devem ser executadas, tendo por base o plano definido
anteriormente. De seguida é necessario avaliar o resultado das acdes de forma a intender o impacto
causado na organizacado. A quinta e ultima etapa, diz respeito a monitorizacdo e padronizacao das

melhorias alcancadas (Martins et al., 2020).

Desta forma, numa primeira fase de Diagnostico, foi feita uma descricao e analise aos dados atuais das
varias etapas do processo produtivo. Foi efetuado um acompanhamento de cada processo em chao de
fabrica de forma a: perceber o fluxo de materiais, owfputs obtidos apds conclusdo de cada etapa,
analise dos varios documentos existentes e identificacdo dos pontos criticos que podem afetar
negativamente o produto obtido em cada fase. Esta fase foi fulcral para entender o processo, e desta
forma ser possivel identificar os principais aspetos que podem levar ao aparecimento de problema nas
etapas a jusante da cadeia de valor. O uso de ferramentas como graficos de analise de processo,

SIPOC (acronimo de Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers), grafico circular, diagrama de

4



pareto, FMEA (acronimo de Failure Mode and Effect Analysis) e diagrama de /shikawa, foram usadas

para suporte desta fase da metodologia.

Na fase de planeamento de acdes, procedeu-se a elaboracao dos planos de controlo com os pontos
mais criticos identificados em cada etapa do processo a cargo. Considerou-se como pontos criticos do
processo todos aqueles que mais a frente podem levar ao aparecimento de problemas, acabando por
resultar na formacao de defeitos. Os planos de controlo foram desenvolvidos com o intuito de avaliar
tanto a qualidade do processo como do produto. Ainda nesta fase, foram desenvolvidos os seguintes
documentos para colocacao em chao de fabrica: Fluxograma do processo produtivo, Folha de registo

de controlo e ainda Indicacdes para o preenchimento da folha de registo de controlo.

A fase da implementacao das acdes tracadas foi adaptada a realidade existente. Desta forma, por
esforco proprio, e com o objetivo de validar o trabalho levado a cabo, foram registados, nas etapas do
processo onde foi possivel, os dados consoante as indicacdes dos planos de controlo. Apds a recolha
de dados procedeu-se a sua analise seguida da elaboracdo de propostas de melhoria a implementar
caso se verifique a ocorréncia de uma grande quantidade de parametros fora das tolerancias definidas.
As propostas de melhoria sao o resultado inerente ao controlo das etapas do processo apos se

implementar e seguir o plano de controlo definido.

A quarta etapa desta metodologia, avaliacdo dos resultados das acdes, nao foi possivel executar no
periodo decorrente do estagio. Desta forma nao é possivel obter conclusdes referentes ao estado da
qualidade antes e depois da implementacao dos planos de controlo e propostas de melhoria, sendo
esta uma etapa que ficara a cargo da empresa num futuro préximo. Apesar de ndo ter sido possivel
avaliar os resultados apds implementacdo das propostas de melhoria, foi possivel validar o plano de
controlo na maior parte das etapas do processo. Foram utilizadas ferramentas tais como histogramas e

graficos de dispersao.

Na quinta e Ultima etapa da metodologia adotada, a monitorizacdo e padronizacdo, foram
desenvolvidos indicadores de performance para avaliacao da qualidade do processo e produto onde foi
feita uma comparacdo dos resultados obtidos e recolhidos no processo com os esperados. Apesar do
objetivo desta fase estar associado com a comparacdo entre o estado inicial e o estado apos a
implementacao das acdes tracadas, neste caso como nao houve esta implementacao apenas se
procedeu a monitorizacdo do estado antes das acdes de melhoria resultantes do controlo. O objetivo,
para o futuro, é que a empresa utilize os indicadores desenvolvidos assim como o documento Excel

disponibilizado para avaliar a evolucao da qualidade de cada processo.



Em termos de design de investigacao, este é um estudo Longitudinal no que diz respeito ao horizonte
temporal, ou seja, € um estudo que foi efetuado ao longo de um periodo de 6 meses, acompanhando
as mudancas e desenvolvimento ao longo do mesmo. O tipo de abordagem seguido foi Indutivo uma
vez que, numa primeira fase se procede a recolha de dados e sé6 numa fase posterior se desenvolve

uma teoria tendo por base a analise destes mesmos dados.

O presente documento de dissertacdo é constituido por 7 capitulos, incluindo a introducao, todos eles

subdivididos em varios topicos.

No segundo capitulo, procedeu-se a execucao de uma revisao do estado de arte ou revisao da literatura
contemplando as principais metodologias, ferramentas e conceitos abordados ao longo dos capitulos
que se seguem. Desta forma, o trabalho desenvolvido ao longo deste documento fica sustentado por
bases teoricas. Ainda neste capitulo foi efetuada uma analise a dois estudos referentes a
implementacao de métodos de controlo da qualidade, que servirdo ainda mais como bases solidas a

parte pratica desenvolvida.

A apresentacéo de forma breve e resumida da empresa é efetuada no capitulo trés, assim como a
descricdo da totalidade das etapas de todo o processo produtivo desde a chegada da matéria prima, a

expedicdo das encomendas para o cliente final.

No capitulo quatro, procedeu-se a descricdo de forma mais detalhada de cinco das etapas de toda a
cadeia produtiva da empresa, etapas estas que foram o foco do presente projeto. Para cada etapa,
além da descricdo pormenorizada, foi efetuado um levantamento de dados do processo. Para o
processo produtivo de Tecelagem, utilizou-se a metodologia FMEA contemplando os principais defeitos

detetados na fase final de inspecao.

A identificacdo dos pontos criticos das varias etapas do processo que deram origem aos planos de
controlo encontram-se enunciadas no capitulo cinco. Ainda no presente capitulo é possivel consultar
todos os planos de controlo (carateristicas a avaliar, tolerancias, frequéncia de medicdo, método,
responsavel e documentos de registo e suporte), assim como todos os documentos de suporte
elaborados. De forma a validar o trabalho desenvolvido, foram recolhidos e analisados os dados do
processo para as etapas de producéo onde foi possivel. Como resultado desta analise foram propostas

acoes de melhoria.



No sexto capitulo, encontram-se os indicadores (KPIs) desenvolvidos considerados mais relevantes para
avaliar e monitorizar a qualidade dos produtos e processos da organizacdo. Para além da sua
elaboracao procedeu-se ainda a recolha de dados de forma a avaliar a situacao atual dos respetivos
processos. Para analisar criticamente os valores recolhidos, foi necessario proceder a definicdo dos

objetivos a alcancar (farged), encontrando-se toda a explicacdo de como se procedeu em Apéndice.

A conclusao, com as consideracdes finais, as limitacdes sentidas ao longo do projeto e sugestdes para

trabalho futuro, encontram-se no ultimo capitulo, o capitulo sete.



Na revisao da Literatura sao abordados os principais conceitos usados ao longo do desenvolvimento
deste projeto. E descrita de forma sucinta, a definicdo e principios da gestdo da qualidade, a definicao
do conceito de qualidade segundo alguns dos maiores pensadores. Também é feita referéncia a trilogia
de Juran, onde sao abordadas as trés fases propostas por Juran, o planeamento o controlo e a
monitorizacao da qualidade, sendo que o controlo é abordado com maior pormenor. O conceito de
inspecao da qualidade também é descrito, assim como as fases do processo em que pode ser
efetuado. As ferramentas que suportam a qualidade, as sete ferramentas basicas, encontram-se
enunciadas tal como outras ferramentas usadas neste projeto, o SIPOC e o FMEA. A monitorizacédo da
qualidade ¢ feita recorrendo a utilizacdo de indicadores de performance estando igualmente incluidos
neste capitulo descritivo, o indicador denominado de OEE. Por fim sdo analisados dois artigos
desenvolvido na area e as principais conclusoes retiradas apos implementacdo de métodos de controlo

da qualidade em chéao de fabrica.

Nesta seccdo sdo abordados os conceitos e principios relacionados com a Qualidade. E enfatizada a
fase de controlo da qualidade inerente a trilogia de Juran, um dos pensadores da Qualidade. As sete
ferramentas da qualidade sao abordadas, assim com outras ferramentas mais avancadas da qualidade
0 SIPOC e o FMEA. O ciclo de melhoria PDCA encontra-se igualmente nesta seccao do documento,

com a explicacdo de cada etapa.

A definicao para o conceito de qualidade é percecionada de forma ambigua, a sua compreensao é
subjetiva e varia de autor para autor. Ao longo dos anos o conceito de qualidade foi definido por varios
autores de formas distintas, sendo que cada uma das varias definicdes acabaram por refletir o contexto

em que foram formuladas (Liepina et al., 2014, p. 2).

Apesar de haver inumeras definicbes para o conceito, existem alguns autores que se destacam tal

como Crosby, Garvin e Juran, propondo abordagens e definicoes distintas para o conceito.

Segundo Crosby (1980) a qualidade é a producdo em conformidade com os requisitos especificados,

sendo por isso necessaria a avaliacdo dos mesmos. De modo a proceder a uma analise da



conformidade, Crosby salienta a importancia da definicdo dos requisitos de forma clara e explicita de
modo a evitar interpretacdes incorretas. Para que a qualidade do produto seja alcancada, Liepina refere
a importancia da execucao de medicGes consecutivas para avaliar o cumprimento dos requisitos
inicialmente definidos. Sempre que se verifique uma nao conformidade no produto, o autor perceciona-
a como falta de qualidade concluindo por sua vez que os requisitos produzidos ndo vdo ao encontro
com os definidos. A definicdo dado por Crosby reflete de forma clara uma inter-relacao entre o conceito
de qualidade e a avaliacdo da conformidade, sendo a avaliacdo da conformidade uma parte do

processo para a avaliacdo da qualidade do produto (Liepina et al., 2014).

Para Garvin (1984), o conceito de qualidade pode ser interpretado de diversas formas consoante a
perspetiva considerada. Para o autor existem cinco abordagem capazes de definir a qualidade, sao
elas: abordagem transcendente a filosofia, baseada no produto, baseada no utilizador, na producéo e

no valor baseado na gestao das operacdes.

Juran (1988) acreditava que a qualidade se traduzia na capacidade de satisfazer as necessidades dos
clientes fornecendo-lhes um produto ou servico pelo qual estes estivessem dispostos a pagar

acrescentando-lhe valor.

No artigo de Liepina (2014), ha a referéncia a um estudo efetuado por diversos autores a noventa e
cinco definicdes para o conceito de qualidade. O objetivo foi proceder a avaliacdo de forma quantitativa
dos termos mais mencionados e incorporados nestas mesmas definicdes. Como resultado, os autores
concluiram que os termos mais mencionados sdo: ‘produto’, ‘cliente’, ‘servico’, ‘requisito’,
‘necessidade’, ‘satisfazer’, ‘conformidade’, ‘carateristica’, ‘capacidade’ e ‘expetativa’. Como resultado
deste estudo os autores agruparam em cinco grupos os varios termos que definem o conceito,
mostrando ainda a inter-relacdo entre os mesmos como demostrado na Figura 1. As palavras

destacadas a negrito, estdo presentes na definicdo proposta e defendida por Crosby.

Product, - ——— Customer
service
-~ , ‘ -
A ~
i
Feature, characteristic, ]
requirement Expectations,
needs
* : v
S Conformity, -
W satisfy, abiity | &

Figura 1 - Relagdo entre as terminologias que definem o conceito de qualidade (Fonte: Liepina et al., 2014)
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A gestdo da qualidade desempenha um papel fulcral na producdo de qualquer produto. Quando
aplicado o pensamento de melhoria continua, ou seja, ao se planear, agir, monitorizar e avaliar o
decorrer do processo, as empresas estao a assegurar a producao de produtos de qualidade
especificada, que mais tarde na fase de compra se podera traduzir num fator decisivo para o

consumidor final (Liepina et al., 2014).

aAT

A gestdo da Qualidade foi definida como uma “filosofia ou uma abordagem de gestao” composta por

um conjunto de principios apoiados por praticas e técnicas (Dean & Bowen, 1994).

As praticas de qualidade que ocorrem dentro da cultura de uma organizacéo sdo definidas como sendo
as acoes e procedimentos seguidos para o alcance da garantia na entrega de servicos e produtos de
alta qualidade. Os principios da gestdo da qualidade (foco no cliente, lideranca, comprometimento das
pessoas, abordagem por processos, melhoria, tomada de decisées baseada em evidéncias e gestdo
das relacdes) podem ser usados pela gestdo de topo como uma estrutura para a orientacdo da
organizacao de forma a obter melhorias no seu desempenho. A forma de aplicacdo e implementacéo
dos principios de gestdo da qualidade varia conforme a natureza da organizacdo e os desafios que

enfrenta (Barros et al., 2014).

Estes principios sdo assegurados, sempre que a organizacdo, no decorrer do processo produtivo,
efetue uma avaliacdo da conformidade do produto fabricado com os requisitos definidos pelo cliente.
Os principios da gestdo da qualidade sdo necessarios para que se identifique, direcione, controle e
coordene 0s varios elementos no seio de uma organizacao, tais como processos, recursos ou objetos.
Assim sendo, esta é uma filosofia que tem como objetivo melhorar o desempenho de uma empresa,

procedendo a realizacao das operacdes de forma bem definida (Liepina et al., 2014).

De forma a garantir a confiabilidade na avaliacdo da conformidade dos produtos, as organizacoes e as
pessoas competentes nelas inseridas, devem estar envolvidas no processo de avaliacdo dos

parametros (Liepina et al., 2014).
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Com o intuito de alcancarem o controlo orientado para a qualidade e a gestdo dos processos
produtivos, grande parte das organizacdes cria um sistema de gestéo para a implementacdo das metas
derivadas da politica de qualidade. Estas metas sao alcancadas por meio do design, garantia, controlo
e melhoria da qualidade. Na Figura 2 encontra-se um esquema representativo com algumas das

ferramentas associadas a cada estagio enunciado (lllés et al., 2017).

uality goals uality management Quality policy
Quality design Quality assurance CQuality control Quality
improvement
CRM, QFD, Poka-yoke, Andon, SPC,
Benchmarking, Jidoka, 55, Auditing, Six sigma,
etc. Standardization, TQC, Kaizen; trainings,
Quality standards, etc. BPR, etc.
etc.

Figura 2 - Ferramentas e métodos de gestao da qualidade (Fonte: lliés et al., 2017 )

Existem varios tipos de classificacao para a Gestdo da Qualidade. O mais conhecido ¢ a Trilogia da
Qualidade também designado Trilogia de Juran, desenvolvido por Juran em 1986. Esta classificacao
resume-se a um conjunto de trés etapas sequenciais distintas, que devem ser repetidas de forma

ciclica promovendo o conceito de melhoria continua (Liepina et al., 2014).

A trilogia de Juran resulta da combinacdo do planeamento, controlo e melhoria com o objetivo de
impulsionar as organizacoes a atingirem a melhoria dos processos e servicos aumentando o lucro dos
negocios e competitividade nos mercados. A trilogia exemplifica a esséncia da qualidade (Godfrey &

Kenett, 2007).

Cada etapa da Trilogia apresenta objetivos bem definidos e que devem ser seguidos pela ordem

enunciada (Liepina et al., 2014):

1. Planeamento da Qualidade: definicdo das metas a alcancar, identificacdo de potenciais clientes

e das suas necessidades, definir as funcionalidades do produto de modo a atender as
expectativas e necessidades dos clientes e proceder ao desenvolvimento de um plano para

acompanhamento do processo de fabrico;

11



2. Controlo da Qualidade: Atender aos objetivos tracados, realizar as atividades com base no

plano definido, avaliacdo do desempenho do processo, definicdo dos parametros a monitorizar
e respetivas unidades de medida, proceder a sua medicdo, avaliar os resultados obtidos,
comparar com os objetivos, definir acdes futuras; processo para atingir as metas durante as
operacdes (Godfrey & Kenett, 2007);

3. Melhoria da Qualidade: determinacdo das causas dos problemas, definicdo das acdes

necessarias para alcancar o objetivo tracado, realizacdo de um controlo ciclico e repetido sobre

0 Processo.

O esquema representado na figura 3 demonstra a evolucdo temporal dos custos de ndo qualidade,

antes e depois da aplicacdo da metodologia de Juran.

! g UALITY FL ] et QUALITY CONTROL (DJRNG OPERATIONS) >

SPORADIC

SPIKE™

6

ORIGINAL ZONE OF

IMPROVEMENT

QUALITY

NEW ZONE OF

CHRONIC WASTE QUALITY CONTROL
\J

COST OF FOOR QUALITY
3

TIME

t LESSONS LEARNED /

Figura 3 - Trilogia de Juran: Evolucao dos custos referentes a baixa qualidade (Fonte: Godfrey & Kenett, 2007)

O Planeamento da qualidade consiste na identificacdo dos padrdes de qualidade considerados mais
relevantes para o projeto, seguido da determinacdo de como os satisfazer (Mpanza, 2018). E nesta
fase que se projeta um processo capaz de alcancar as metas estabelecidas em condicdes operacionais
(Juran, 1986). De forma geral, o planeamento da qualidade é um conjunto de atividades que procura
entender quais as necessidades do cliente, procedendo ao desenvolvimento de produtos e processos
que vao ao encontro destas mesmas necessidades. Para além deste objetivo, a oportunidades de

reducao de desperdicio € igualmente um objetivo referente & etapa de planeamento (Gibbons, 2012).
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E nesta etapa que se definem os clientes externos e internos, e que se especificam as carateristicas do

produto de forma a atender as necessidades de cada um deles a um custo minimo (Mpanza, 2018).

Um dos fundamentos desta etapa é demostrar que é possivel que o processo alcance os objetivos
estipulados inicialmente sob condicdes operacionais. A meta a alcancar deve ser bem especificada,
mensuravel, especifica no tempo, realista e adaptada a situacdo. Apds o seu estabelecimento, segue-se

a implementacado e medicao (Mpanza, 2018).

Ao cumprimento dos requisitos de qualidade no processo esta inerente a diminuicdo do retrabalho,
considerado um desperdicio que ndo impde qualquer valor acrescentado ao produto, acabando por se
traduzir numa reducéo de custos de nao qualidade para a organizacao, aumento a produtividade e por

fim levando a satisfacédo do cliente (Mpanza, 2018).

O Controlo de Qualidade é o processo de gestao de operacoes de forma a atender as metas de
qualidade. Tem como objetivo avaliar o desempenho real do processo, compara-lo com 0s objetivos e

agir sobre as diferencas apos detecdo da causa que originou o desvio (Mpanza, 2018).

O conceito de ‘Controlo de Qualidade’ esta intimamente relacionado a inspecdo/monitorizacdo do
processo de fabrico. Este conceito foi sofrendo algumas alteracdées ao longo do tempo passando de
uma inspecao feita por cada produto produzido, para uma visdo mais generalista através da supervisdo

geral dos processos de fabrico (Liepina et al., 2014).

O controlo da qualidade quando seguido de forma sistematica e padronizada pelas organizacdes,
fornece informacdes bastante relevantes ndo s6 em relacdo ao produto como também ao processo de
fabrico em geral. Como consequéncia, sempre que se verifiqgue uma falha no sistema/produto, devido

a sua monitorizagao é possivel proceder a acdes de melhoria (Liepina et al., 2014).

Os principais objetivos do ‘Controlo de Qualidade’, passam por garantir a conformidade dos
produtos/processos com 0s requisitos e padrdes previamente estipulados assim como garantir a
adequacao do produto a sua finalidade, atendendo sempre as expectativas do cliente (Liepina et al.,
2014). A avaliacdo da conformidade ¢ um procedimento que determina se um processo ou produto
estd a cumprir com os requisitos pré-estabelecidos. Deve ser avaliada por profissionais competentes
caso se verifique essa necessidade, recorrendo a utilizacdo de métodos e dispositivos adequados para

a finalidade (Liepina et al., 2014).
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O Controlo da Qualidade é implementado pela medicdo, analise e monitorizacdo das carateristicas,
verificando a sua conformidade com os requisitos impostos. No caso de se verificar uma néo
conformidade ou um desvio ao processo deve-se atuar de forma que nao ocorra novamente (Liepina et
al., 2014). Existem diferentes formas de dividir o processo de Melhoria da Qualidade em varias etapas,

um destes métodos é o ciclo PDCA, também designado de ciclo de Deming (Mpanza, 2018).

A melhoria da qualidade ¢ alcanca sempre que sejam implementadas com sucesso acdes corretivas
(Mpanza, 2018). Os efeitos resultantes da melhoria da qualidade afetam nao sé este parametro como

também a produtividade, seguranca e meio ambiente (Mpanza, 2018).

O objetivo da inspecdo da qualidade passa pela verificacdo das propriedades dos produtos atendendo
aos requisitos estabelecidos (Hamrol et al., 2020). A eficiéncia desta inspecdo estd dependente de
varios fatores nomeadamente da capacidade do sistema de inspecédo adotado para o reconhecimento
dos requisitos nao atendidos. Um sistema de inspecdo consiste na utilizacdo de equipamentos
auxiliares para a medicdo dos parametros definidos, procedimentos de como as executar, condicoes
ambientes, definicdo das pessoas responsaveis a medicdo e analise dos dados registados (Hamrol et

al., 2020).

O conceito de inspecao de qualidade foi desenvolvido em 1920, contudo inicialmente apenas era
efetuado no produto acabado. Sempre que o produto alvo ndo atendesse aos requisitos era descartado
sendo considerado ‘sucata’ ou devolvido ao processo de fabrico. Em 1950, esta abordagem foi posta
em causa sendo bastante criticada devido aos elevados custos inerentes tanto a reparacao como ao
descarte do produto ndo conforme incorridos pela organizacdo (Bozek et al., 2017). Com o avancar
das décadas o conceito de inspecao da qualidade passou a ser desenvolvido seguindo uma abordagem
baseada nos processos e na métrica de producao com “Zero defeitos”. Ambas as filosofias mudaram a
compreensao inicial que se tinha em relacao ao significado de controlo da qualidade, passando de uma
inspecao no final do processo de producéo para uma inspecao realizada nas varias ou mesmo em
todas as etapas do processo produtivo. Esta abordagem garante as organizacdes o alcance da melhoria

dos processos assim como o nivel de qualidade desejado (Hamrol, 2000).

A inspecao pode ser realizada a todas as pecas produzidas, sendo uma inspecao a 100%, ou pode ser
uma inspecdo em alguns dos itens, sendo uma inspecdo da qualidade por amostragem (Montgomery,

2008). Para além disso, o processo de inspecdo pode ser ndo destrutivo (raio x, medicao por ultrassom
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ou inspecdo visual ndo danificando o produto) ou destrutivo como por exemplo testes de forca

acabando por danificar o artigo (Hamrol et al., 2020).

A inspecéo da qualidade pode ocorrer em etapas distintas do processo produtivo, e pode ser efetuada

(Hamrol, 2000):

e Antes do processo produtivo ter inicio:
- Inspecao de entrada (materiais, pecas, produtos semiacabados, etc.);

- Inspecao para inicio da producao (o processo sé tem inicio caso o parametros alvo de inspecao
se encontre aceitavel)

e Apos inicio do processo (também designado de controlo do processo);
e Apos a conclusao de uma determinada etapa do processo:

- Antes do produto entrar na proxima etapa da cadeia produtiva;
- Antes do envio dos produtos para um destinatario/ processo externo.

Os custos associados a esta monitorizacao estao dependentes do tipo de inspecao que se realiza e dos
métodos usados. A inspecao da qualidade é uma tarefa que ndo agrega qualquer tipo de valor
acrescentado no produto, deste modo deve ser justificada em funcdo da eficiéncia do processo

produtivo (Bozek et al., 2017).

Cada vez mais, o ambiente em que as empresas de producéo operam € turbulento, obrigando-as a
melhorar constantemente os seus processos (Dramowicz & Cyplik, 2018). De entre as varias
metodologias auxiliares para promover a melhoria da eficiéncia dos processos produtivos, o ciclo PDCA
derivado da experiéncia japonesa TPS (7oyota Production Systerm) é destacado (Dramowicz & Cyplik,

2018).

De organizacao para organizacao, as metodologias, abordagens e ferramentas a implementar para
promover a melhoria continua da qualidade sdo distintas. Grande parte destas metodologias sao
relativamente simples de perceber e usar, podendo ser aplicadas por um grande numero de pessoas
da empresa, como é o caso do Ciclo PDCA ou Ciclo de Deming. Independentemente da complexidade
da metodologia, é crucial que todos os parametros acima referidos, sejam selecionados corretamente

tendo por base o processo alvo (Sokovic et al., 2010, p. 2).
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O ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), numa fase inicial, era utilizado como uma ferramenta para controlo
da qualidade dos produtos, mas rapidamente se percebeu que este era um método capaz de
desenvolver melhorias nos processos organizacionais (Maruta, 2012). Atualmente, o ciclo PDCA é
caraterizado pelo foco na melhoria continua da organizacdo tanto a nivel de produtos como de
processos (Realyvasquez-Vargas et al., 2018). Sokovic ainda vai mais longe, e afirma que esta
metodologia & muito mais que uma simples ferramenta, ¢ uma filosofia de melhoria continua que induz
a mudanca passo a passo na cultura da organizacdo, conduzindo assim a evolucdo (Sokovic et al.,

2010)

As ferramentas de resolucao de problemas sao cada vez mais utilizadas nas organizacbes, com o
intuito nao s6 de aumentar a eficiéncia, desempenho e tempo de ciclo produtivo, mas também reduzir
0 desperdicio de materiais aumentando consequentemente os lucros para as empresas (Kumar
Phanden et al., 2022, p. 1). Ferramentas e técnicas como Gestao Visual, 5Ss, Standard Work, Kaizen e

o ciclo PDCA s&o alguns dos exemplos mais usados em contexto empresarial (Sundar et al., 2014).

O ciclo PDCA permite efetuar dois tipos de acdo corretiva: uma acao corretiva temporaria, ou seja, 0s
resultados obtém-se abordando e corrigindo o problema identificado de forma pratica, ou entdo uma
acao corretiva permanente que consiste na investigacao seguida da eliminacdo das causas raizes

visando sempre a sustentabilidade do processo melhorado (Sokovic et al., 2010, p. 3).

Segundo Radej (2017, p. 10), o método PDCA pode ser aplicado em departamentos de manufatura,
mais especificamente na producdo e no suporte e atendimento ao cliente, o0 mesmo nao se aplica

aquando utilizado em contexto de pesquisa e desenvolvimento.

Esta metodologia esta associada ao 7oyofa Production System e também ao Lean Manufacturing
(Wojakowski & Warzotek, 2017), dividindo-se em quatro etapas distintas. A primeira fase diz respeito ao
Plan, sendo o foco a identificacao e priorizacao das oportunidades de melhoria. Nesta fase analisa-se o
estado atual do processo através da analise dos dados recolhidos, sendo as causas do problema
identificadas. Uma vez identificadas as poténcias causas, sao propostas acOes para que os problemas
sejam eliminados. Na fase Do, implementa-se o plano de acao tracado, forma-se uma equipa que sera
responsavel por esta mesma implementacdo e atribuem-se responsabilidades no processo. E
extremamente importante acompanhar todas as fases referentes a esta implementacdo e a todos os
poténcias eventos inesperados, para que daqui se adquiram ainda mais conhecimentos. A fase Check
diz respeito ao estudo e analise de todos os resultados obtidos com a implementacao do plano de acao

corretiva. Este estudo ¢ feito tendo por base a comparacéo entre o antes e o depois da mesma. Na
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ultima etapa do ciclo, fase Act, a equipa de melhoria envolvida no projeto, deve desenvolver métodos
de modo a padronizar a melhoria no caso de as metas projetadas terem sido alcancadas. Caso se
verifique o contrario, ou seja, 0 insucesso das acdes, a equipa deve recomecar todo processo voltando

ao ponto de partida, a primeira etapa do ciclo (Aichouni et al., 2021).

Para que haja uma verdadeira melhoria do processo, as quatro etapas do ciclo PDCA devem ser
apoiadas por ferramentas de garantia da qualidade (Sokovi¢ et al., 2009, p. 4). A figura 4, demostra a

informacéo apresentada de forma mais resumida.

Identificar e priorizar oportunidades de melhoria
Concluséo

Standartizacdo

Desenvolver um plano de acdo

Estudar o sucesso/ insucesso das acbes

@ Execucgdo

Figura 4 - Fases do Ciclo PDCA (Fonte: Adaptado de Silva et al., 2017)

2.1.4. Ferramentas da Qualidade

Nesta subseccao, serdo enunciadas as sete ferramentas basicas da qualidade, indispensaveis para o
alcance da melhoria continua nas organizacdes. Para além destas ferramentas, também se encontram

explicadas as ferramentas SIPOC e FMEA.
2.1.4.1. Ferramentas basicas

As sete ferramentas basicas sdo as ferramentas mais emblematicas da Qualidade, tendo sido
enfatizadas em 1960 pela primeira vez por Ishikawa, um dos jurus da gestdo da qualidade (Sokovi¢ et

al., 2009).

Este tipo de ferramentas sao usadas pelas organizacdes na procura total da qualidade, auxiliando os
especialistas das empresas nas atividades de melhoria e processos de tomada de decisdes (Sokovi¢ et

al., 2009).
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As ferramentas basicas da qualidade sdo sete (Magar & Shinde, 2014):

Diagrama de Pareto: ferramenta que organiza os dados por ordem de magnitude da sua

contribuicao, identificando os itens que exercem influéncia maxima;

Diagrama de Causa Efeito: ferramenta que relaciona um resultado/ efeito com as suas

poténcias causas;
Histograma: Grafico em forma de barras que demonstra o padrao de distribuicbes agrupadas
por intervalos de classes, organizados em ordem de grandeza;

Cartas de Controlo: Grafico que demonstra a variabilidade do processo, possibilitando o

diagndstico e correcao de prolemas;

Grafico _de Dispersao: Ferramenta grafica que permite verificar a existéncia de um

relacionamento entre duas variaveis representadas no eixo X e eixo Y;
Fluxograma: Representacao esquematica de todas as etapas do processo;

Folhas de Verificacdo: Ferramenta que possibilita uma compreensao preliminar da relevancia

e dispersao dos dados, de modo a decidir que analises adicionais devem ser efetuadas para

se obter um output significativo.

A abordagem atual para o uso das sete ferramentas basicas da qualidade de acordo com a EOQ

(Organizacao Europeia para a Qualidade) encontra-se representada na Figura 5. Esta abordagem

agrupa as varias ferramentas consoante o proposito da sua aplicacdo, quer seja para o0 processo de

aquisicao de dados ou para o processo de analise dos mesmos (Sokovi¢ et al., 2009).

Cause and effect diagram
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Pre-cue Parod Wik
LT

Check sheet
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Masing kilsrs L 1 a Soend
Ealrs |.: lare: ,';:;r ' 5 | — - :@
Wiong letlers Lif il ' Btse arenon .
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Histogram /
Data | —
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Acquisitions \
\ Write data
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Figura 5 - Abordagem de utilizacdo das 7 ferramentas basicas da Qualidade segundo a EOQ (Fonte: Sokovi¢ et al., 2009 )
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Todas estas ferramentas podem e devem ser usadas nas diferentes etapas do ciclo PDCA, de modo
que a melhoria continua seja alcancada com sucesso (Sokovi¢ et al., 2009). Na Tabela 1, encontram-
se assinaladas as ferramentas basicas da qualidade mais adequadas para cada fase do ciclo PDCA

(Sokovi¢ et al., 2009).

Tabela 1 - Ferramentas basicas da qualidade em correlacdo com as etapas do ciclo PDCA (Fonte: Sokovi¢ et al., 2009 )

7 ferramentas Plan Plan, Check Plan, Act Check
basicas da
! . Identificacao do Analise do Desenvolvimento Avaliacao dos
qualidade ~
problema processo de solucoes resultados
Fluxograma X X
Diagrama de X X
causa e efeito
Folha de X X X
verificacao
Diagrama de X X X
Pareto
Histograma X
Grafico de X X X
dispersao
Carta de X X X
controlo

O SIPOC (acrénimo de Suppliers, Inputs, Process, Oulputs, Customers), € uma ferramenta, simples
usada para identificar os elementos basicos de um processo seguido de um plano de melhoria. E
bastante frequente a sua utilizacdo sempre que se dé inicio a um novo projeto, desta forma a equipa
consegue visualizar de forma mais clara e a um alto nivel das operacdes existentes na organizacao
(George et al., 2005), identificando todos os elementos mais relevantes de um projeto de melhoria
antes do inicio do mesmo (Brown, 2018). No final da sua execucdo a equipa deve verificar se as
entradas do processo foram convertidas nas saidas expectaveis. E ainda uma otima ferramenta para
traduzir os requisitos do cliente em requisitos de saida e na identificacao de variaveis chave do

processo como o tempo a qualidade e o custo (George et al., 2005).

A sua origem esta associada a Edward Deming e ao movimento TQM (acronimo de 7ofa/ Quality
Management). O conceito de TQM evoluiu apos o trabalho de Deming, passando de um conceito que
visualizava os processos de forma isolada ndo os relacionando, para um conceito de processo de

fabrico como um sistema complexo interligado (Brown, 2018).
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Na Figura 6, encontra-se a representacdo mais basica da ferramenta SIPOC.

g I P 0 ¢
Suppliers | Tnpute | Procese Outpute| Customers

]

Figura 6 - Representacéo basica da ferramenta SIPOC (Fonte: Brown, 2018)

A qualidade do produto fabricado é cada vez mais um aspeto vital para as empresas, sendo essencial
sinalizar, analisar e identificar as causas e os riscos de falha dos produtos (Zulfikar et al., 2021, p. 1).
A producao de artigos defeituosos traduz-se em custos desnecessarios e elevados para as empresa,
sendo cada vez mais importante estas adotarem um plano de modo a minimizar a ocorréncia das nao

conformidades (Zulfikar et al., 2021, p. 1).

As falhas no processo de fabrico ocorrem sempre que 0 processo nao cumpre as especificacdes preé-
estabelecidas para a fabricacdo do produto em questdo. A producdo de ndo conformes, pode ter
diversas razoes tais como: a existéncia de defeitos na matéria-prima utilizada, ocorréncia de falhas no

decorrer do processo de producao ou erros durante a montagem (Oliveira et al., 2019, p. 3).

O FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) ¢ um método capaz de resolver problemas relacionados
com a qualidade, sendo necessario proceder a determinacao e identificacdo, numa fase final, dos
defeitos identificados no processo de fabrico (Zulfikar et al., 2021, p. 1). E uma das ferramentas mais
usadas em contexto empresarial para a resolucao de problemas, encontrando-se integrado a outras
ferramentas de resolucdo de problemas, tais como o QFD (Quality Function Deployment) e as 7
ferramentas basicas da qualidade. E uma metodologia amplamente aplicavel a uma varia gama de
industrias por todo o mundo, sendo bastante eficaz em termos de melhoria de qualidade (Ng et al.,

2017, p. 2).
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Na Figura 7, encontra-se um documento representativo para a elaboracdo do FMEA.

Analise de modo e efeito de falha potencial

(FMEA do processo)
FMEA n°;
Preparado por:
Item: Responsavel pelo Processo: Data de compilagéo:
Produto: Data de previsdo para concluséo do FMEA: Data da Ultima reviséo:

Equipa responsavel:

Resultado das Agbes

Efeito(s)
Potencial(
is) da
Falha

Causa(s) e
Mecanismo(s)
Potencial(is) da
Falha

Controlos
Atuais do
Processo

Funcdo do | Modo de
Processo/ Falha
Requisitos | Potencial

=

Acoes Responsavel e
Recomendadas Prazo Acdes tomadas

mMo>»o0—3m<mo»
OPOPO—TM—-—0VOECO
>—-0zZmm WO OO
oo m-Amo
o o
mMo>»o—3m<mo
>—-—0z=zZm3 DO OO
oo m-mo
o

Figura 7 - Exemplo de um documento FMEA (Fonte: Moura, 2000)

O FMEA é uma abordagem sistematica que permite a identificacdo das possiveis causas para um
determinado problema, num projeto, num processo de fabrico, num servico ou num produto (Mascia et
al., 2020, p. 2) que prioriza as potenciais falhas, fornecendo recomendacdes para a tomada de acoes
preventivas (Oliveira et al., 2019, p. 3). Para além desta funcionalidade, o FMEA permite identificar e
priorizar potenciais falhas em equipamentos, sistemas ou processos de modo a antecipar potenciais
modos de falha conhecidos, visando deste modo a recomendacédo de acdes corretivas de modo a

eliminar os efeitos das falhas (Oliveira et al., 2019, p. 3).

Pode ser utilizado tanto na fase de design do produto como ao longo de toda a vida util do produto ou
servico. Pode ser aplicado durante a fase do projeto de modo a evitar possiveis falhas futuras ou no
controlo do processo, antes e durante a producdo. Como resultado da sua utilizacéo, é expectavel que
se desenvolvam acdes para prevenir e/ou reduzir as falhas identificadas iniciando sempre o processo

por aquelas que foram classificada com um RPN mais elevado (Dev et al., 2018, p. 3).

A utilizacao desta metodologia tem como objetivo evitar que um processo ou sistema falhe,
assegurando que os requisitos e condicdes impostas pelo cliente sejam cumpridas. A sua utilizacao
traduz-se na reducao de custos, melhoria da qualidade e confiabilidade dos produtos fabricados e
aumento da seguranca aquando da operacao de producédo. Em ultima instancia o objetivo maximo é
aumentar a satisfacao do cliente, acabado por se traduzir num crescimento da organizacao tanto em

termos de competitividade como de reputacao no mercado (Dev et al., 2018, p. 3).

Sempre que o FMEA é utilizado em produtos que ja se encontram no processo de fabrico, o objetivo ao

utilizar esta metodologia & encontrar a causa raiz das falhas, de modo a posteriormente se proceder a
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proposta de solucdes de melhoria (Oliveira et al., 2019, p. 3). Deste modo, esta € uma metodologia
que pode ser aplicada aquando do desenvolvimento de um produto/processo ou em processos ja
existentes, sendo que a forma de utilizacao desta ferramenta ¢ a mesma, a Unica distincao é o objetivo

da sua aplicacao (Oliveira et al., 2019, p. 3).

Existem, por isso, varios tipos de FMEA. De autor para autor esta classificacdo pode variar. Existem
autores que defendem a existéncia de quatro tipos entre eles o FMEA de Sistema, Produto, Processo e
Servico, e outros autores que apoiam a classificacao em apenas trés tipos, o FMEA do Produto,

Processo e Servico (Oliveira et al., 2019, p. 3).

Assim sendo, e tendo por base o objetivo e a sua aplicabilidade, segundo Stamatis (2003), o FMEA

pode ser subdividido em 4 tipos, que passam a ser descritos de forma muito sucinta:

o FMEA de Sistemas: analise de sistemas no inicio e durante a fase de projeto;

o FMEA de Projeto: avaliacao e analise de projetos antes de serem executados e darem origem ao

produto. Focalizacdo nos modos de falha que possam advir da existéncia de deficiéncias no
projeto;

o FMEA de Processo: analise dos processos produtivos em curso. Tem como objetivo proceder a

identificacdo dos potenciais modos de falha do processo que estao relacionados com o produto,
avaliar os potenciais efeitos da falha no cliente, identificar as potenciais causas de falha no
processo, classificar os possiveis modos de falha de forma a prioriza-los para que acgdes corretivas
sejam efetuadas e por fim documentar todo o processo assim como os resultados obtidos. O
potencial modo de falha é definido pela forma com que o processo podera falhar ao cumprir 0s
requisitos impostos. Uma nao conformidade pode estar associada a um potencial modo de falha
(Moura, 2000, p. 25).

o FMEA de Servico: analise de servicos antes de chegarem ao consumidor final.

O FMEA ¢ baseado no RPN (Risk priority number), a cada modo de falha identificado sendo associado
um valor de risco. Esta ferramenta determina, em ultima instancia, as prioridades de risco dos modos

de falha através do valor de risco obtido (Dev et al., 2018, p. 3).

O Numero de Prioridade de Risco (RPN) é o produto entre o indice de Severidade (S), Ocorréncia (O) e
Detecdo (D). Uma vez que os trés parametros podem assumir valores numa escala de “1” a “10”
(Moura, 2000, p. 25), o NPR pode variar entre 1 e 1000, sendo capaz de identificar as falhas que

representam maior risco para o processo. Sempre que o RPN assumir valores demasiadamente
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elevados, a equipa responsavel pelo projeto deve reunir esforcos procedendo a implementacdo de

acoes corretivas de modo a minimizar o risco em questdo (Moura, 2000, p. 25).

Na Tabela 2 apresentada, é possivel comparar os valores de RPN estabelecidos, com os valores
obtidos pela aplicacao do FMEA, identificando deste modo quais as falhas potenciais que necessitam

de acdes imediatas.

Tabela 2 - Grau de Risco (RPN) (Fonte: Erdil & Tacgin, 2018)

RPN (S x O x D) Risco Grau de urgéncia das acdes
RPN <90 Baixo Devem ser tomadas acdes de melhoria sem carater obrigatério
Devem ser tomadas ac¢des logo que possivel para diminuir o
90 < RPN < 150 Moderado
risco
RPN > 150 Elevado Devem ser tomadas ac¢des imediatas para diminuir o risco

Os KPIs (Aey Performance Indicators) sao o método de controlo mais universal sendo usados por parte
das empresas nas varias areas existentes da industria. Podem ser usados como uma ferramenta de
controlo para verificar se os objetivos tracados estdo a ser alcancados acompanhando deste modo a

queda ou o progresso do desempenho do mesmo (Midor et al., 2020).

Os indicadores chave de desempenho devem ser explicitos em forma de taxa, racio, média ou
percentagem nao devendo nunca serem apresentados na forma bruta de numeros. Ao serem
apresentados desta forma nao fornecem qualquer contexto sendo informacdo considerada menos

poderosa (Peterson, 2006, p. 17).

O seu resultado traduz a eficiéncia e a eficacia das acdes implementadas. Para além disso, traduzem
0s resultados do trabalho e funcionamento geral levado a cabo pela organizacdo assim como a eficacia

dos recursos (Midor et al., 2020).

Apds analise dos resultados dos KPIs, é possivel identificar areas ineficazes nos processos da empresa,
como resultado devem ser detetados os problemas existentes e dificuldades emergentes seguidas da

identificacao e implementacao de solucdes apropriadas (Midor et al., 2020).

0O valor resultante da aplicacdo dos indicadores devem constituir a base para o uso de ferramentas de
gestdo da qualidade de forma a promover a melhoria continua nos processos implementados na
organizacdo (Midor et al., 2020).
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A definicao e estipulacdo dos objetivos operacionais com valores apropriados e adaptados aos objetivos
da empresa sdo o ponto de partida para a selecdo dos indicadores de key performance (Midor et al.,

2020).

Um dos indicadores bastante usados na industria de manufatura é o OEE representativo da eficacia
geral do equipamento. O OEE (acronimo de Overall Equipment Effectiveness), um indicador néo
financeiro, foi baseado no conceito de manutencao produtiva total (TPM) introduzido por Nakajima em
1988 cujo intuito é a avaliacdo dos processos de producao. O OEE é o produto entre a disponibilidade

do equipamento, velocidade do equipamento e qualidade do produto fabricado (Wohlers et al., 2020).

Esta ferramenta assume um papel bastante importante na reducao dos custos, maximizacao do tempo
operacional dos equipamentos e consequentemente na reducao de perdas produtivas. Quanto mais
elevado for o valor obtido pelo OEE, mais eficaz € o equipamento e maior é a qualidade do produto

fabricado, traduzindo-se num maior lucro para a organizacao (Chiarini, 2015).

O OEE é geralmente medido pelas seis grandes perdas associadas as varias causas representadas no

esquema da Figura 8 (Barletta et al., 2015).

[ Equipamento I Seis Perdas Calculo de fatores
iy AviEs Disponibilidade =
Tempo Planeado de prOdu(;ao o Tempo de Funcicnamento
Tempo Planeado de Produgio
* Setup e ajustes
8=
Te.mpo de § 28
Funcionamento i g. ® »| Poquonas paragona ‘ el

Tempa de Ciclo ldeal x Pegas Produzidas

1 >

g o [P Tempo de Funcionamento
Tempo Liguido E § -»| Velocidade reduzida [——
de g
Funcionamento E '§
» Defeitos do Qualidade =

Tempode || & -%;: pracesse » Pegas Boas
Produg:éo @ 2 Defeitos durante o Pegas Produzidas
Conforme || &2 arranque

Figura 8 - Formula de calculo do OEE e as seis perdas (Fonte: Adaptado de Nakajima, 1988)

Segundo Nakajima (1988) para uma empresa ser considerada de exceléncia, a disponibilidade deve
registar valores superiores a 90%, a velocidade superiores a 95% e os valores da qualidade devem
exceder os 99% traduzindo-se num OEE de 85%. Valores inferiores sdo um indicador de que a

organizacao incorre graves perdas economicas no processo.
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De seguida sao apresentados dois estudos referentes a implementacao, com sucesso, de métodos de
controlo de qualidade em varios pontos da producéo em fabricas de produtos téxteis, assim como as

principais conclusdes obtidas.

Hameed e Hamzawy (2017) levaram a cabo um outro projeto, em que o principal objetivo foi estudar
os efeitos da inspecdo multipla em diferentes etapas de um processo de producdo téxteis-lar no Egito,
assim como os defeitos inerentes apds a implementacdo de formularios para melhoria da qualidade do
produto final. Os autores pretenderam ainda verificar se o processo de inspecao final, antes do
embalamento dos artigos, era uma metodologia suficientemente eficaz para evitar potenciais defeitos e

aumentar a qualidade dos artigos téxteis-lar fabricados.

O estudo foi executado em quatro linhas de producdo, onde todos os defeitos foram monitorizados
antes e apds a implementacao do projeto experimental. A fabrica onde foi realizada o presente estudo
apenas inspecionava o produto final no final de cada linha de producdo, ndo havendo desta forma a
possibilidade de aplicar acdes de melhoria no decorrer do processo, ndo evitando o aparecimento de

produtos defeituosos.

Com a implementacado deste projeto, a inspecao ao produto comecou a ser efetuado em 4 fases
distintas através da implementacédo de formularios de inspecao nas 4 fases de producéo: Inspecao de
matéria primas, inspecdo dos tecidos apds o processo de corte, inspecdo do produto no decorrer da
sua fabricacao e inspecao do produto final antes de seguir para o cliente final. Como resultado desta
inspecado os autores pretenderam descobrir as principais razoes para a ocorréncia dos defeitos nas
linhas, seguidos de acbes de melhoria de modo a minimizar o aparecimento destes produtos

defeituosos.

Com o intuito de perceberem o estado atual do processo produtivo, os investigadores efetuaram um
pré-estudo antes da implementacdo dos formularios de inspecdo. Com base neste pré-estudo, os
autores identificaram o defeito denominado como “fios ndo aparados”, o principal motivo de defeitos
encontrados nos produtos finais. Foram apontados como principais motivos a ocorréncia destes
defeitos, a falta de treino por parte dos colaboradores que trabalham com as maquinas da producao, a

falta de programas de manutencéo destas mesmas maquinas e ainda a falta de supervisao nas linhas.
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Apos a recolha de dados da situacdo do momento da fabrica, os formularios de inspecdo foram
implementados durante trés meses (janeiro, fevereiro e marco), em quatro pontos fundamentais para

as quatro linhas de producao existentes.

Ao longo do estudo, e sempre que se verificava a ocorréncia de ndo conformidades acentuada, foram
aplicadas acoes corretivas e preventivas nas areas de producéo em que se verificou essa necessidade.
Apds implementacao, constatou-se uma melhoria acentuada nos processos com a reducéo do numero
de defeitos. Com a utilizacdo dos formularios de inspecao de matérias-primas, o numero de defeitos
diminuiu. Os investigadores criaram uma lista de defeitos verificados em maior quantidade, o que
permitiu que os operadores responsaveis pela inspecao se concentrassem principalmente nestes
defeitos, traduzindo-se numa inspecao mais especifica. Por sua vez, os defeitos de producéo
diminuiram, devido ao profissionalismo, dedicacdo e empenho por parte de todos os colaboradores
uma vez que a maior parte dos defeitos ocorreu devido a erros relacionados com as maquinas e erros
humanos. Sempre que se verificava um defeito, a causa raiz do problema era procurada e uma vez

encontrada eram aplicadas acdes corretivas para evitar o seu reaparecimento no futuro.

O projeto desenvolvido por Stanojeska (2022) teve como principal objetivo a implementacdo de uma
plataforma inteligente para coletar, medir e analisar dados de producdo de forma a controlar e
monitorizar a qualidade geral em tempo real do processo numa linha de uma fabrica do setor téxtil
durante um periodo de 12 semanas. Esta monitorizacdo e controlo da qualidade foi obtida de acordo
com trés meétricas: custo de falhas internas, numero de produtos ndo conformes e tempo de

retrabalho.

A fabrica em que foi realizado o estudo, possuia duas linhas de producéo sendo que numa delas era
realizado o controlo de qualidade, por supervisores, momentos antes da fase de embalamento
denominada, a linha de producao regular. Contudo, uma vez que a inspecao apenas era realizada num
fase final do processo verifica-se o aparecimento de uma grande percentagem de produtos nao
conformes momentos antes da expedicdo do produto para o cliente final. Como consequéncia do
elevado aparecimento de defeitos nesta fase, ocorriam atrasos na entrega das encomendas resultantes
da necessidade de retrabalho das pecas, havendo uma ineficiéncia do controlo de qualidade no
processo. De forma a incluir o controlo de qualidade em todas as etapa do processo, foi implementado
como projeto piloto na segunda linha da fabrica, um programa de software desenvolvido, como

representado na Figura 9.
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Figura 9 — A: Linha de producéo regular; B: Linha de producdo com implementacdo do projeto piloto (Fonte: Stanojeska, 2022)

Com a implementacao do software na linha de producao, e uma vez que este fornece dados em tempo
real, foi possivel proceder & tomada de acdes corretivas sempre que uma nao conformidade era
detetada, mitigando de imediato a causa raiz do problema. Sempre que o operador verificava a
ocorréncia de um defeito inseria os dados referentes a esta ndo conformidade, ficando toda a

informacéao disponivel e armazenada num computador ‘principal’ de monitorizacao.

Na Tabela 3, encontram-se apresentados os resultados obtidos com a implementacdo do projeto piloto

em comparacao com os resultados alcancados na linha de producao regular.

Tabela 3 - Resultados apos a implementacdo do projeto piloto de controlo da qualidade (Fonte: Adaptado de Stanojeska, 2022)

Namero de nao Tempo de Custo das falhas
conformidades (unidades) retrabalho (horas) internas (€)
Linha de producao 1564 164.7 3294
regular
Linha de producao com 860 89 1780

projeto piloto

Apds a implementacao com sucesso do projeto piloto por um periodo temporal de 12 semanas,
concluiu-se que a eficiéncia do processo foi aumentada, o nimero de nao conformidades foi reduzido
em 45% e o custo referente a falhas internas diminuiu 46%. Com a implementacdo do controlo da
qualidade em todas as etapas do processo verificou-se ainda que 0s atrasos nas encomendas

diminuiram em 46%, demostrando o sucesso do trabalho desenvolvido.
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Conclui-se, portanto, que o controlo aplicado nas varias etapas do processo se traduziu na melhoria do

mesmo e na melhoria da qualidade do produto entregue aos clientes.

De seguida, sao apresentadas as principais conclusdes do estudo desenvolvido:

1. Constatou-se uma melhoria nas 4 linhas de producdo com a aplicacdo dos formularios de
qualidade propostos, desenvolvidos com o propdsito de controlar e diminuir 0 niumero de nao
conformidades;

2. A inspecdo aplicada as matérias prima foi fulcral para garantir a qualidade do produto final
enviado para o cliente, assim como para a diminuicao dos defeitos;

3. Todos os colaboradores desempenharam um papel fundamental na detecdo dos defeitos
produzidos e identificacdo da causa raiz do problema;

4. Alimpeza e manutencao das maquinas de producao afetou a qualidade dos produtos fabricados,
maior controlo nestes parametros traduz-se na diminuicao do aparecimentos de defeitos;

5. A formacdo dada aos colaboradores foi sinénimo de producdo com alta qualidade, sendo esta
uma aposta necessaria por parte das empresas;

6. A inspecdo aplicada nos varios pontos de um processo foi fundamental para melhorar a
qualidade dos produtos resultantes de cada fase e por consequéncia da qualidade obtida no

produto final.

Apds andlise dos trabalhos desenvolvidos, € possivel verificar 0s beneficios associados a
implementacao de metodologias de controlo da qualidade nas varias etapas do processo produtivo.
Independentemente do tipo de metodologia adotado pela organizacdo (software, formularios de
inspecdo, entre outras) o controlo da qualidade traduz-se na reducdo dos defeitos produzidos e
consequentemente no aumento do lucro para as empresas. Como resultado do seguimento destas
metodologias, 0s problemas que ocorrem de forma isolada podem ser identificados, atuando-se de

imediato na sua causa.

Verificou-se que uma das primeiras etapas a seguir para o sucesso da utilizacdo de metodologias de
controlo da qualidade ¢ o acompanhamento do estado atual do processo produtivo de forma a

identificar os principais defeitos produzidos, assim como as causas associadas aos mesmos.
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No presente capitulo é efetuada uma breve introducao a empresa onde foi realizado o projeto, assim

como a descricao sucinta de cada etapa do processo produtivo da organizacao.

A empresa onde foi elaborada a presente dissertacdo, atua no setor téxtil-lar dedicando-se sobretudo a
producao de produtos em felpo, nomeadamente toalhas. Contudo, a pandplia de produtos produzidos é
bastante variada, para além da producao de toalhas, e tendo maioritariamente como matéria-prima o
fio 100% algodao, a empresa produz panos de cozinha, roupdes, babetes de bebé, luvas de cozinha,
aventais, entre outros artigos. No caso dos roupoes, a producado das varias partes da peca (regido dos
bracos e tronco) sao feitas no seio da organizacao, contudo a juncédo das partes produzidas é feita no
exterior da organizacado. Grande parte da producédo é exportada para os mais variados cantos do

mundo.

Na empresa produzem-se artigos para varias marcas a nivel mundial, sendo que devido a elevada
qualidade do produto produzido, a maior parte dos seus clientes sao fidelizados. Todos os anos surgem
novos clientes que confiam na empresa a producao dos seus produtos, traduzindo-se num crescimento
da organizacdo. A organizacao é detentora de quatro certificacdes. GOTS, Beftter Cotton, OEKO-TEX
STANDARD 100, COTTON USA.

A certificacdo pela norma GOTS (Global Organic Textile Standard) garante que o produto final € um
téxtil organico. Esta certificacdo permite a comercializacdo dos téxteis biologicos em todas as partes do
mundo. O certificado GOTS garante que todos os processos de producdo e transformacdo foram
efetuados de forma ecologica, socialmente responsavel e promovendo uma agricultura bioldgica. Desta
forma, todos os produtos abrangidos por esta certificacao fornecem uma garantia confiavel ao cliente.
A empresa, apesar de ser certificada pela norma, apenas produz artigos GOTS caso o cliente o

pretenda.

A certificacao segundo o standard Better Cotton garante que a producao de algodao que constitui o
artigo produzido, abrange os trés principais pilares da sustentabilidade, o ambiente, o social e o

econdémico.

Ja a certificacdo OFKO-TEX STANDARD 100 garante que toda a matéria-prima usada para a producao

do produto, neste caso o fio, foi testado quanto a substancias nocivas e, portanto, o artigo é inofensivo
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para a saude humana. Este é o rétulo mais conhecido em todo o mundo para téxteis testados a

substancias nocivas.

A certificacao COTTON USA esta relaciona, com a producédo sustentavel de algodao garantindo a

qualidade da matéria-prima que fara parte do produto final.

Todas as certificacOes, acima referidas, encontram-se representadas na Figura 10.
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Figura 10 - Certificacdes da empresa

De seguida, encontram-se enunciadas e explicadas todas as etapas do processo produtivo, tal como o

fluxo de producao desde a rececdo da matéria-prima até a obtencao do produto final.

Numa fase inicial da historia da empresa, o processo produtivo iniciava-se com a fiacdo do algodao.
Atualmente este processo nao é efetuado no seio da empresa, o fio de algodao é comprado a entidades
externas e vem maioritariamente do Paquistdo. Todo o fio comprado e que chega ao armazém da
matéria-prima chega em cru, isto é, o fio ndo sofreu qualquer tipo de processo quimico para a
obtencao de cor. Uma vez chegado ao armazém, o fio pode seguir dois caminhos distintos, ou vai
diretamente para o processo de preparacao da Tecelagem, processo denominado de Urdissagem, ou é

bobinado para seguir para o processo owtsource de Tinturaria do fio.

Uma vez efetuado o processo de Urdissagem, a que se dara especial énfase numa fase posterior,
segue-se 0 processo de Tecelagem. Caso a peca final tenha sido produzida com fio em cru, entdo a
etapa a jusante sera o tingimento da peca, sendo este um processo outsource. Contudo se o produto
tiver sido feito com fio tingido o proximo processo sera a lavagem da mesma, posteriormente segue

para a confecdo seguida do embalamento e por fim a expedicao.

Atualmente o processo de tingimento do fio e da peca é efetuado no exterior da empresa, sendo um

processo outsource. Contudo até 2022 ambos eram efetuados no interior da fabrica, encontrando-se
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desativado de momento, havendo, contudo, o intuito de reativar ambos os processos num futuro

préximo.

Na Figura 11 encontram-se representadas as etapas do processo produtivo e o respetivo fluxo até a
obtencao do produto final. Os processos destacados a cinzento, sao realizados recorrendo a servicos

externos.

Ao longo da presente dissertacdo apenas serao abordados em maior pormenor cinco etapas do
processo representado na Figura 11, ficando definido com a empresa onde foi realizado o estagio que
a Bobinagem, Urdissagem, Tecelagem, Armazém de felpo em cru e o Armazém de felpo Tinto seriam

as alvo de estudo.

1. Armazém da matéria-prima (fio cru)

[ 2.Bobinagem ]

A 4

3.Tingimento do fio > 4.Urdissagem ]
\ 4
A
5.Encolagem 6.Tecelagem
7.Armazém de felpo em cru 8.Acabamentos
v \ 4
9.Tingimento da peca » 10.Confecao

\ 4

11.Embalamento

v

12.Expedicao

- >

Figura 11 - Fluxo geral das etapas do processo produtivo da empresa
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Foi elaborado um diagrama das etapas do processo (Apéndice 1) de forma a esquematizar as
movimentacdes do produto nas varias etapas do processo, desde a chegada do fio ao armazém, até a

expedicdo do produto final.
3.2.2. Descricao sucinta de cada etapa do processo
Como expresso pelo esquema representado na Figura 11, existem varios setores responsaveis pela

transformacao da matéria-prima em produto final. De seguida sdo apresentados, de forma resumida,

cada uma destas etapas do processo, de forma a clarificar o que acontece em cada uma delas:

1. Armazém da matéria-prima (fio cru): sempre que chegue fio em cru a organizacdo, este é

colocado no armazém de matéria-prima (Figura 12).

Figura 12 - A: Armazém de fio; B: Palete com um lote de fio; C: Identificacao do lote de fio

2. Bobinagem: este é um processo que tem como objetivo fazer a passagem do fio em cru (fio
sem nenhuma transformacéo quimica para obter cor), que vem do fornecedor em cones de
cartdo, para cones de plastico. Todas as bobinas de fio em cru sujeitas ao processo owtsource
de Tinturaria tém de passar, obrigatoriamente, por este processo intermédio representado na

Figura 13.

Figura 13 - A: Furos da bobinadeira; B: Bobinas de fio em cones de plastico

3. Tingimento do fio: € um processo realizado no exterior da empresa, e que tem como objetivo

atribuir a cor pretendida as bobinas de fio que chegam a empresa sob a cor natural de colheita

do algodao.

32



4. Urdissagem: este processo também é designado de preparacdo para a Tecelagem. E na
Urdissagem que se formam as teias que mais tarde irdo alimentar os teares. As teias de baixo
e as teias de cima sdo produzidas e posteriormente sdo transferidas para um érgao, especifico

para cada marca de tear (Figura 14).

Figura 14 — A: Urdideira; B: Orgao contendo a teia urdida

5. Encolagem: a Encolagem é um processo que confere maior resisténcia aos fios das teias
enrolados no orgao. Nem todas as teias sao submetidas a este processo, apenas as que na
sua constituicdo tém fios mais finos, normalmente com Ne, ou seja, espessura, 16/1 e 12/1.
Nesta etapa do processo, os fios sdo desenrolados do 6rgdo e passam por uma solucdo que
contém agua, goma e cera. Assim, quando se sujeita o fio as forcas mecéanicas impostas pelo
tear, este tera menor tendéncia a quebrar reduzindo assim o numero de quebras de fio no
processo de Tecelagem, aumentando consequentemente a produtividade dos teares e
diminuindo a ocorréncia da formacdo de defeitos nos artigos. A percentagem de cada
constituinte na ‘receita’ é variavel consoante a espessura do fio e os quilos de fio presentes no

orgao. A Figura 15 representa, de forma geral, as fases do processo pelo qual o fio ¢ sujeito.

Figura 15 - Representacao visual do processo de Encolagem da teia
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6. Tecelagem: processo considerado como o ‘coracdo’ da fabrica, € onde os fios das teia ou
urdume se cruzam com os fios da trama, que com a formacao da argola dao origem ao felpo
(Figura 16). Os produtos produzidos sdo enrolados em rolos e s6 na etapa de confecéo é que

se procede ao corte, individualizando todas as pecas.

Figura 16 - Processo produtivo da Tecelagem

7. Armazém de felpo em cru: no final da producdo do produto, todos os rolos que saem do
processo de Tecelagem passam pelo armazém de felpo, como é possivel visualizar na Figura
17. O objetivo ¢ fazer uma transferéncia do rolo de produto tal como vem do processo anterior,
para um tubo maleavel. No caso de o produto ser cru, ou seja, nao possuir qualquer tipo de
cor, entao o proximo destino das pecas sera o tingimento das mesmas, ficando a aguardar até
que seja enviado para o exterior da organizacdo. Caso o produto tenho sido feito ja com fio

tinto a proxima etapa é a lavagem do felpo.

Figura 17 - Armazém de felpo

8. Acabamentos: O processo de acabamentos das pecas produzidas é outro dos processos
subcontratados, ndo sendo efetuado nas instalacdes da fabrica. Este processo tem como
objetivo efetuar a lavagem das pecas e outras operacdes finais como a laminagem, ou seja, o
corte da argola do felpo. A lavagem tem como objetivo amaciar o produto tornando-o mais
suave. E ainda neste processo que a goma colocada no fio, no processo de Encolagem, é
retirado, caso a teia usada para a producao do produto tenha passado por este mesmo
processo. Até que o produto seja enviado para o processo referido, & armazenado no Armazém

de Felpo Tinto e Acabamentos.
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10.

11.

Tingimento da peca: este &€ um processo realizado fora da empresa, que confere a cor

pretendida, as pecas produzidas no processo de Tecelagem, tendo como matéria-prima o fio
em cru. Quando as pecas chegam do processo, sao enviadas para o armazém de felpo tinto,

em rolo, no caso de o produto final serem robes, ou em pecas (Figura 18).

1‘

Figura 18 - Armazém de felpo tinto e Acabamentos

Confecao: uma vez produzido o produto em felpo, na confecdo procede-se aos retoques finais
tais como a cozedura das bainhas (efetuada de forma automatica e também manual), a
colocacéo das etiquetas, o corte das pecas do rolo tornando-as individualizadas, a inspecao
visual para a segregacao das pecas defeituosas e por fim a dobra do produto final que seguira
para o cliente. Na Figura 19 é visivel as bancadas de trabalho da confecéo, assim como uma
regido designada de ilha (zona mais a direita da imagem) onde os artigos se encontram em

espera.

Figura 19 - Confecao
Embalamento: esta etapa do processo consiste em embalar todos os produtos pedidos na
encomenda de producéo do cliente, assim como na colocacdo de todos os acessorios teia
como etiquetas da marca. Dependendo dos clientes, 0 modo de embalamento pode variar. A

zona de trabalho encontra-se ilustrada na Figura 20.

Figura 20 - Zona de embalamento dos produtos
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12. Expedicao: a ultima etapa do processo é a expedicdo da encomenda pedida pelo cliente (Figura

21).

Figura 21 - Zona de armazenamento das encomendas

De seguida sera efetuada uma descricdo dos processos a cargo assim como uma analise uma analise

de dados do processo.
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Na presente dissertacao, serdo abordados com maior pormenor 0s seguintes processos: Urdissagem,

Bobinagem, Tecelagem, Armazém de felpo em cru, Armazém de felpo tinto e acabamentos.

Para cada uma das etapas do processo produtivo enunciadas, ha uma seccao em que se procede a
explicacdo do que é feito, e de seguida é efetuada a respetiva analise critica aos dados que foram

possiveis recolher.

De seguida sera explicado ao pormenor uma das primeiras etapas de producao, a Bobinagem. Para
além da descricdo do processo, serdo ainda analisados dados recolhidos do processo de modo a

contextualizar o estudo.

Uma vez chegado o fio em cru a fabrica, este pode seguir dois caminhos distintos como referido
anteriormente. Ou vai diretamente para o processo outsource de tingimento do fio, ou vai para o
processo de Urdissagem para que haja a formacdo de uma teia em cru, que no processo de

Tecelagem formara o chamado Felpo em cru.

No caso deste fio, recém-chegado a fabrica, seguir para o processo de Tinturaria, todas as bobinas
sujeitas a este processo que chegam, passam pela Bobinagem. A Bobinagem & um processo que tem
como objetivo fazer a repassagem do fio das bobinas que se encontram em cones de cartdo, para
bobinas com cones plasticos de tinturaria. Para além da substituicdo do cone, uma bobina que chega a
fabrica pode dar origem a muitas outras, uma vez que o comprimento de origem ¢é ‘dividido’,
consoante o tipo de Ne do fio. A empresa possui uma tabela standard (Figura 22) com os metros de
repassagem a inserir na bobinadeira, tendo por base a espessura do fio que se encontra a sofrer o
processo descrito. Apesar da descricao da cor dos tubos, como descrito na tabela, nem sempre este

padrao é seguido uma vez que a fabrica dispde de um numero limitado de cones por cor.
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Figura 22 - Tabela standard com os metros de repassagem a inserir na bobinadeira por Ne

Os cones de tinturaria sdo cones plasticos que apresentam aberturas de modo que a solucao tinta
passe por entre o fio das bobinas, atribuindo-lhes a cor pretendida. No decorrer dos processos, tanto
de Bobinagem como de Tingimento existem inumeros pontos criticos que serao abordados numa fase

posterior.

No Apéndice 2, é possivel consultar o diagrama SIPOC do processo de Bobinagem, no momento atual,

sem a implementacao do plano de controlo.

Na instalacdes da organizacao, existe uma Unica bobinadeira com uma capacidade total de 40 furos de

repassagem de fio (Figura 23). A Bobinadeira, é constituida por:

e 25 furos em que a juncao do fio é efetuada por um processo designado de colagem (a
colagem é a juncao de dois fios usando agua e ar);

e 15 furos em que a juncao do fio é feita por meio da utilizacdo de um né (designado de noé de
teceldo);

e Um robd, responsavel pela colocacao das bobinas com o fio ja repassado para um carrinho;

e Um monitor onde se ajustam todos os parametros, desde o comprimento a rebobinar até a
tensao exercida pela bobinadeira durante o processo;

e Um aspirador que passa por toda a regido da maquina, por forma a aspirar todas as

impurezas que venham nas bobinas de fio cru.

Figura 23 - A: Furos a cola; B: Furos a no; C: Rob6 da bobinadeira
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Como ja referido, neste processo realiza-se a passagem do fio cru das bobinas de modo a prepara-las
para o processo outsource de Tingimento. Contudo, este ndo & o Unico processo que ocorre na

Bobinagem.

Apds a conclusao do processo de Urdissagem, em muitas situacdes, as bobinas colocadas nos ramos
das esquinadeiras ficam com alguns metros de fio em sobra, fio este que nao foi consumido. O que
normalmente é feito no nucleo da empresa é juntar todas estas bobinas de fio e, recorrendo a
bobinadeira, agrupa-lo num s6 cone. Por norma, os operadores juntam tonalidades de fio proximas
para que apos o processo de tingimento desta juncao de fio, ndo haja uma diferenca notdria em
termos de cor. Esta juncdo de fio pode ser efetuada tanto nos furos em que é efetuada a colagem,
como nos furos onde é efetuado o0 nd, sendo importante referir que, para fio tinto € recomendado pelo
fornecedor da bobinadeira, a utilizacao preferencial do método do né. Desta forma, mesmo que as
bobinas fiqguem armazenadas durante um longo periodo de tempo, nao existe a possibilidade de este

né se desfazer.

De ressalvar que o fio junto tem de ter o mesmo Ne. Na Figura 24, é possivel observar a colocacao de
bobinas sobrantes do processo de Urdissagem, que serao agrupadas nos carrinhos, tendo em
consideracdo a tonalidade e o Ne das mesmas. Como resultado deste processo, havera a formacao de
uma bobina com cores distintas, mas que no final do processo de tingimento ficara uniforme em
termos de coloracdo. A Figura 25 representada abaixo, ilustra esta mesma diferenca de tonalidades

guando submetidas as bobinas a uma lampada especial capaz de diferenciar tonalidades proximas.

Figura 24 - Separacao das bobinas sobrantes por tonalidades

Figura 25 - A: Bobinas de fio com diferentes tonalidades; B e C: Visualizacdo das diferentes tonalidades a luz de forma individual
e agrupada em bobina, respetivamente
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Relativamente a juncdo de fio recorrendo ao método da colagem, este € um método que em termos de
duracdo ¢ mais reduzido em comparacdo com o método do néd dos fios. O método de colagem ¢
recomendado no caso de o fio ser cru, ao contrario do método do né que tanto pode ser usado para fio
cru, como para fio tinto. E importante referir que o ambiente em que se encontram armazenadas as
bobinas de fio, representado na Figura 26, nao é controlado querendo isto dizer que, no caso da
temperatura ser demasiadamente elevada, a cola inserida na juncdo dos fios (agua e ar) pode secar,

levando numa fase posterior a problema no processo de Urdissagem relacionados com quebras.

R

BeAt T PRy
Figura 26 - Armazém de fio sobrante do processo de Urdissagem

Em média, passam pelo processo de Bobinagem, a cada dia de trabalho, 1600 bobinas de fio com Ne
24/2 lasso e cerca de 520 bobinas de fio com Ne 24/2 forte. Considerando que o peso médio de cada
bobina repassada é respetivamente, 0.900 kg e 0.730 kg, por cada turno de 8 horas de trabalho
(considerando que existem trés turnos), passam pela bobinadeira cerca de 606 kg de fio. Este é o valor

referéncia usado em termos de comparacao entre os varios dias de producao.

Com o intuito de perceber o volume de bobinas que realmente passam pelo processo de Bobinagem,

foram analisados alguns dados disponibilizados pela empresa.

No final de cada turno, o encarregado, se assim o entender, pode imprimir um relatério de producao
da bobinadeira. Este relatdrio possui informacao muito variada referente, tanto ao que foi rebobinado
Ccomo aos parametros em que ocorreu 0 processo na bobinadeira. Foram analisados 3 relatorios em 3
dias consecutivos no mesmo turno, encontrando-se descritos os dados considerados mais relevantes

no Anexo 1.

O parametro descrito como ‘rendimento médio por turno’ é calculado tendo em consideracdo o tempo

total de trabalho por cada turno de producdo e o tempo efetivo em que as maquinas estiveram a
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rebobinar. Para cada um dos trés dias analisados, o rendimento médio obtido foi cerca de 73,2%, e os

quilogramas totais repassados na maquina por turno encontram-se a volta dos 606 kg.

4.2. Urdissagem

Nesta seccao, sera explicado o processo produtivo da Urdissagem, considerado uma das etapas mais
importantes para testar a qualidade do fio. E apresentada a descricdo do processo, assim como da
ordem de servico utilizada para a producado das teias, logo de seguida encontram-se dados referentes a

2021 relativamente a quantidade de teias produzidas assim como aos metros totais de fio gasto.

4.2.1. Descricao do processo

No setor Téxtil, o processo de Urdissagem é considerado um pré-processo & tecelagem. E nele que se
formam as teias (teia de cima e teia de baixo) que iram mais tarde alimentar os teares, formando

consequentemente o felpo.

O processo de producao de uma teia inicia-se com a entrega da ordem de servico ao urdidor (operador
responsavel pela producao). O Encarregado do setor recebe todos os dados referentes a encomenda
feita pelo cliente, e consoante esta encomenda procede ao preenchimento dos campos da ordem de
servico, para que o urdidor a execute. De ressalvar que a empresa nao dispde de nenhum software de

registo, pelo que todos os documentos sao preenchidos de forma manual no processo de Urdissagem.

Na Anexo 2 encontra-se um exemplo de uma ordem de servico, com todos os campos preenchidos

pelo Encarregado, assim como a explicacao pormenorizada de cada um dos mesmos.

Apds dada a ordem de producao do Encarregado ao Urdidor, procede-se ao abastecimento dos ramos
da esquinadeira conforme a descricdo da Ordem de servico. A empresa possui 2 esquinadeiras e uma

urdideira, tal como representado na Figura 27.

Figura 27 - A: Ramos das esquinadeiras abastecidos de bobinas; B: Urdideira
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Uma vez abastecidos os ramos da esquinadeira e atados os fios, € inserida na maquina a tensédo que
sera exercida nestes, tendo por base o Ne (espessura) do fio a urdir. Esta tensao encontra-se tabelada
e afixada junto das esquinadeiras. O ultimo passo antes de iniciar o processo, € a insercdo na urdideira

0 comprimento a urdir em cada fita.

Apds o processo descrito, a urdideira ¢ acionada comecando o processo de Urdissagem da teia. O fio
que vai sendo urdido, é colocado no tambor da urdideira. Durante o processo, o fio pode rebentar
registando-se uma quebra/paragem no mostrador da maquina (Figura 28 - A), fazendo a maquina

parar e acionar uma luz vermelha de aviso (Figura 28 - B), até que a situacao seja reparada.

Figura 28 - A: Mostrador do nimero de quebras; B: Aviso de quebra do fio

Acabado o processo de Urdissagem, o operador transfere o fio urdido, por meio de rotacao, que se

encontra no tambor, para o 6rgdo, que posteriormente ira alimentar os teares.

A Figura 29 ilustra parte da operacdo, onde se encontra representado o tambor da urdideira ja com o
fio urdido, e a repassagem do fio do tambor para o 6rgdo e por fim o érgdo com a teia urdida

respetivamente.

Figura 29 - A: Fio urdido no tambor; B: Repassagem do fio; C: Orgaos
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Ao longo de cada turno, os operadores vao registando toda a producdo a seu cargo. Este registo
contempla informacdes tais como: o nimero da ordem de servico de cada teia, a referéncia do
produto, dimensdes do produto, Ne do fio que constitui a teia, e o nimero de fitas urdidas com o

respetivo comprimento (Anexo 3).

Apds esta repassagem do fio urdido, o processo de Urdissagem encontra-se concluido. O érgao ficara
armazenado perto da urdideira até que seja transportado para o proximo processo, a Tecelagem ou

Encolagem.

A ordem de servico de Urdissagem, acompanha o 6rgao durante todo o processo dentro da empresa,

tal como ilustrado no exemplo da Figura 30.

\
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Figura 30 - Orgao acompanhado com a Ordem de Servico

Sempre que o operador responsavel procede ao transporte da teia do processo de Urdissagem para o
proximo processo, preenche um documento designado de ‘Saida de Teias da Urdissagem’ com as

carateristicas fundamentais desta, nomeadamente o peso total do fio presente no érgéo (Anexo 4).

Foi elaborado um diagrama SIPOC, possivel de consultar no Apéndice 3, de modo a sintetizar o

panorama completo do processo produtivo da Urdissagem em estudo.

Neste diagrama encontram-se os detalhes mais relevantes ao processo, incluindo o fluxograma do

processo que transforma as entradas em saidas, relativo a situacao atual do processo produtivo.

4.2.2. Analise de dados do processo

Recorrendo aos dados disponibilizados pela empresa, foi possivel analisar a quantidade de teias

produzidas no processo produtivo de Urdissagem ao longo do ano de 2021. Procedeu-se a analise do
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ano de 2021, uma vez que a Unica informacdo que se encontrava em formato informatico é referente a

este mesmo periodo.

Ao longo de 2021, foram urdidas 1320 teias. Considerando que 1 ano contem 221 dias uteis de
trabalho, em média, foram produzidas na fabrica 6 teias por cada dia. Considerando os trés turnos
existentes neste processo produtivo, em cada turno foram urdidas 2 teias no ano de 2021,

aproximadamente.

Na Tabela 4, é apresentada informacao mais pormenorizada referente a totalidade de teias produzidas,

e a quantidade, em metros, de fio consumido e consequentemente urdido.

Tabela 4 - Producao do setor de Urdissagem referente a 2021

2021
Teias produzidas Kg das teias Soma do comprimento  Soma dos metros de
P produzidas/fio gasto de todas as teias fio gasto
1320 teias 478854 kg 4104026 m 10048679593 m

A partir destes mesmos dados, ainda foi possivel concluir que cerca de 44,6% das teias produzidas,

neste mesmo ano, tiveram na sua constituicdo fio com Ne 24/2 Lasso (Figura 31).

0,7 __0,6
1,0 : 0,5 Forte 24/2

0,9
5,4 9,3 Lasso 24/2
37,0 TA 16/1
Teia 12/1
B Outros
44.6

m MODAL
" 16/1

Figura 31 - Consumo de fio por Ne no ano de 2021

Em termos de cores, as teias urdidas tiveram na sua constituicao uma grande diversidade de
tonalidades, tal como é possivel constatar na Figura 32, sendo o fio cru 0 mais usado. Esta informacao
permite concluir que uma grande parte da producao ¢ efetuada com fio que nao passou por nenhuma

transformacéao quimica, ou seja, o fio € denominado fio virgem.
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Figura 32 - Diagrama de Pareto com as cores usadas para a producéo das teias, em 2021

Para além de ter sido efetuado um levantamento da producdo do processo de Urdissagem na
totalidade do ano de 2021, foi ainda realizada a comparacdo em termos de quantidades de producdo
referentes ao més de marco e abril de 2021 e ao mesmo periodo de 2022 (Tabela 5). Relativamente a
escolha dos meses ndo houve nenhum critério pré-estabelecido, apenas foi possivel recolher dados

referentes aos meses acima referidos.

Tabela 5 - Comparacao da producao em abril e marco dos anos de 2021 e 2022

Numero de  Soma dos kg Soma dos Soma dos metros de ADTETIDED
u . . ; . . consumo de
Més Ano teias de teia metros totais de  fio consumido para a :
urdidas roduzidos teia produzidos roducdo das teias (m) el
P P produ¢ 2021 (%)
bril 2021 114 18852 168835 407193220 77,3
P 2020 88 33540 295210 721762712
2021 55 39969 341700 840583051 17,7
Mareo 022 136 47230 381200 989016949

Foi possivel constatar, a partir da comparacéao dos dados recolhidos, que a producao em abril de 2021
face a0 mesmo més de 2022, diminuiu em termos de numero de teias urdidas, mas em contrapartida
cada teia produzida conteve muitos mais metros de fio urdido. Posto isto, pode-se concluir que houve

um aumento de 77,3% do consumo de fio em abril de 2022 face ao mesmo periodo de 2021.

Relativamente ao més de marco de 2021 e 2022, houve um aumento significativo em termos de teias
produzidas, traduzindo-se, consequentemente, num aumento do consumo de fio. Apesar de 0 aumento
ser bastante expressivo, em termos de numero de teias produzidas, o aumento do consumo de fio foi

de 17,7%.
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Verifica-se, assim, que a producao de 2022 em comparacdo com a de 2021 cresceu, havendo um
aumento bastante crescente do consumo de fio, traduzindo-se consequentemente no aumento da
necessidade de monitorizacdo e controlo dos processos ja que a probabilidade de fabrico de artigos

defeituosos pode aumentar.

De seguida, procede-se a explicacdo da etapa do processo onde o fio da origem ao produto em felpo, a
Tecelagem. Nesta seccdo, o processo é explicado e as ferramentas e métodos usados para o controlo
da qualidade sdo enunciadas. Para além desta explicacdo, foi efetuado um levantamento de dados
correspondentes a uma linha temporal de 8 meses, em que sdo analisadas os principais motivos para

as paragens dos teares, quantidades produzidas por més entre outras informacdes relevantes.

A Tecelagem é o processo considerado como o “coracdo” da fabrica. E nele que os fios da teia de
baixo e da trama se entrelacam dando origem & tela, que juntamente com a formacédo da argola,

proveniente da teia de cima, ddo origem ao produto final, o felpo.

O peso por peca é determinado e ajustado pela altura da argola, formada pela teia de cima. Quanto
maior a argola mais fio se esta a empregar na peca em questao, e consequentemente mais pesada
ficara o produto. O peso da tela nunca varia muito nas pecas, sendo um parametro mais ou menos

fixo. Cerca de 66% do peso total do produto é teia de cima, 16% teia de baixo e 18% trama.
A empresa dispdem, atualmente, de 22 teares em producao, de trés marcas distintas:

e 11 teares da marca DORNIER (jatos de ar);
e 7 teares da marca ITEMA (pinca);
e /4 teares da marca SULZER (pinca).

Cada tear, consoante a marca, apresenta carateristicas distintas. Os teares numero 21e 22 da marca
ITEMA, sado usados para a producdo de artigos em que nao haja a necessidade da formacao de
desenhos com linhas circulares. Ja a totalidade dos teares da marca DORNIER e SULZER disponiveis
em chao de fabrica sao teares jacquards. Estes teares tém a particularidade de produzirem desenhos

com linhas verticais, uma vez que o0 seu mecanismo permite que cada fio da teia esteja dependente de
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uma s6 malha. Dentro dos teares jacquards, na fabrica, existem dois tipos de armados: teares em que

0 armado é linear (também designado de linha a linha) e teares em que o armado é cruzado.

A diferenca entre os dois tipos de armados é que, no caso de o tear ser de armado cruzado nédo ha a
possibilidade de fazer desenhos diferentes, ao mesmo tempo, na mesma producao. Ja no caso do
armado linear, como é independente, numa fila de produto produzido pode haver pecas com desenhos
distintos, sendo por isso neste caso, produzir varios desenhos numa producao. Na Figura 33 é possivel

visualizar os dois tipos de armado que constituem os teares presentes na fabrica.

Figura 33 — A: Armado Linear; B: Armado Cruzado

Foi ainda elaborado um diagrama SIPOC com o fluxograma referente ao estado atual do processo
(Apéndice 4) de modo a ser sintetizar toda a informacao relativa a esta fase produtiva. A informacao

nele contida, sera desenvolvida no decorrer desta seccao.

O processo de preparacdo do tear para o inicio da producdo, inicia-se assim que a ficha técnica do
produto é entregue ao teceldo responsavel. A ficha técnica ¢ um documento preenchido pelo
Encarregado, onde sdo descritos alguns dos parametros considerados mais importantes. No Anexo b5,
encontra-se representado um ‘exemplo’ de uma ficha técnica preenchida pelo responsavel do processo

de Tecelagem, para uma producao realizada a 27 de fevereiro de 2023.

Apds a entrega deste documento, os operadores comegam a preparar o tear para o inicio da producao.
Esta preparacao consiste no ajuste dos parametros, no monitor do tear, tais como o numero de
passagens e a altura da argola do felpo. Para além deste ajuste de parametros, as teias de cima e de
baixo sao posicionadas no local correspondente, assim como as bobinas de fio da trama. Apds este
processo inicia-se a fase de atar todos os fios das teias no tear, sendo este um processo demorado e

bastante trabalhoso.

Uma vez efetuada toda a preparacdo de modo a assegurar o correto funcionamento da mesma, a
producdo é iniciada. Sempre que se inicia uma producdo nova (mudanca de produto) uma peca da
primeira fila produzida é cortada do rolo e é inspecionada (Figura 34).
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Corte da ‘amostra’

Figura 34 - Corte da 'amostra' de uma producao iniciada

Esta inspecao contempla a verificacdo da conformidade da gramagem, as dimensfes unitarias e o
desenho, se aplicavel, consoante o pedido pelo cliente. A peca alvo de inspecao é designada de
‘amostra’ e durante toda a producao fica armazenada perto do local de producéo. Junto do tear deve-
se encontrar ainda uma amostra enviada e aprovada pelo cliente, que deve ser comparada com a

amostra de producao.

No caso de a amostra ser rejeitada, por ndo cumprir as especificacdes do cliente, o operador procede
ao ajuste dos parametros que forem necessarios e quando for possivel inicia uma nova producdo. Mais
uma vez, a primeira peca € inspecionada e caso se verifique a conformidade da mesma, a producéo é
iniciada tendo por base os parametros corrigidos. De salientar que a aprovacdo da ‘amostra’ e
consequentemente o avancar da producao é feita sempre por um operador responsavel pelo setor (um
operador por cada um dos 3 turnos de trabalho), nenhuma producéo é iniciada sem a aprovacdo do

responsavel.

De seguida encontra-se representada a Figura 35, onde é possivel verificar a existéncia das duas
amostras acima referidas: a amostra de producao encontra-se representada do lado esquerdo, ja a
amostra enviada e aprovada pelo cliente, encontra-se do lado direito. Neste exemplo o produto que se
esta a produzir € um tinto em peca uma vez que a producéo esta a ser efetuada com fio em cru, e so6
mais tarde é que os rolos produzidos com a totalidade das pecas serao enviadas para o processo de
tingimento, efetuado no exterior da fabrica. Neste caso, e sempre que se produza uma peca com fio
Cru, 0 peso por peca é superior ao peso especificado pelo cliente. Quando uma peca é sujeita ao
processo de Tingimento, verifica-se a perda de cerca de 7,5% da gramagem original, sendo este um

valor referéncia que a empresa considera quando calcula o peso de producao.
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‘Amostra de producao’ ‘Amostra aprovada pelo cliente’

Figura 35 - Amostra de producédo e amostra aprovada pelo cliente

Durante a producao dos rolos, € inevitdvel que ocorram quebras do fio. Sempre que o fio da teia de
cima, teia de baixo ou trama quebra, o tear para de imediato e aciona uma luz vertical avisadora desta
mesma paragem. A cor da luz acionada indica o porqué de a paragem ter ocorrido, contudo a

sinalética visual é variavel de marca para marca dos teares.

Para além do acionamento da luz vertical, no monitor do tear é possivel consultar a razao da respetiva
paragem, ficando registado o numero total de paragens e os tipos e frequéncias das quebras que

ocorreram.

Na Figura 36, encontra-se representado o monitor de um tear em normal funcionamento, nao estando
parado devido a alguma quebra, ja na figura ao lado, é possivel observar que o tear se encontra parado
devido a rotura do fio da trama. Como referido anteriormente, todas as quebras que ocorrem ficam
registadas no monitor do tear, sendo que o parametro designado de ‘rotura tr' diz respeito a frequéncia
de quebras do fio da trama, e o parametro ‘rotura urd’ indica o numero de vezes que o tear parou

devido a quebra do fio da teia de baixo e da teia de cima.

Até que o operador solucione o problema, procedendo a emenda do fio que sofreu a rotura, o tear fica

parado, assim como a respetiva producao.

Figura 36 - A: Monitor do tear em funcionamento; B: Monitor do tear apds uma quebra

A empresa dispéem ainda de um software denominado de ‘VMP TeclInfo’, onde é possivel consultar,
num computador instalado no gabinete dos Engenheiros do processo, inumeras informacdes relativas

ao processo de tecelagem tais como:
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¢ Numero de quebras de fio (teia de cima, teia de baixo e trama) por cada tear e producéo;

e Tempos de paragens causados pelo rebentamento dos fios, sendo importante referir que,
devido a escassez de recursos de mdo de obra, em muitos casos os teares ficam parados
durante mais tempo do que aquele que seria de esperar devido ao tecelao se encontrar a
executar outra tarefa aquando desta quebra;

e Numero total de pecas fabricadas;

e Rendimento do tear em cada producéo, o rendimento é dado pela disponibilidade de producao

e performance do tear, expressos em percentagem.

O software indica de forma visual, recorrendo a distincao por cores, o estado em que se encontram
todos os teares. Cada cor tem um significado distinto consoante o motivo da paragem, e sempre que o
estado do tear se altera, a cor também muda consoante o que tenha ocorrido, &, portanto, uma
ferramenta bastante dindmica que representa sempre o estado no momento de todos os teares do

chao de fabrica.

Para além de esta ferramenta estar acessivel aos Engenheiros do processo, no chdo de fabrica
encontram-se afixados monitores onde é possivel perceber o estado, em tempo real, do rendimento

dos teares.

Na Figura 37 que se segue, encontra-se representado um dos monitor afixado no recinto do processo

de Tecelagem, acompanhado da legenda explicativa.

Rendimento médio dos 22 teares

‘Fila’ constituida por 5 teares

.

» Rendimento médio por fila

Numeracao do tear

Tempo no respetivo estado

Rendimento do tear

Figura 37 - Monitor instalado no chdo de fabrica do processo de Tecelagem
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Existem, portanto, cinco linhas de teares sendo que quatro delas séo constituidas por 5 teares e uma
delas apenas por dois teares da marca ITEMA. Estes teares encontram-se separados por um corredor
dos restantes e sdo destinados a producao exclusiva de pecas que na sua constituicdo nao tenham

desenhos.

E expectavel que, em todos os teares em que esteja a ser efetuada a producéo de um determinado
artigo haja: uma ficha técnica de identificacdo do produto, o desenho do produto em producao e a

folha de ordem de producao das teias.

Para além destes parametros identificadores, junto aos teares, existem umas etiquetas com as
principais caracteristicas de todos os artigos produzidos no mesmo (Figura 38). Desta forma, quando

se efetuar uma nova producao, basta consultar as mesmas.

Figura 38 - Etiquetas identificadoras dos produtos

Com o objetivo de contextualizar o processo de Tecelagem da empresa, foi efetuada uma analise de
dados recorrendo ao software disponivel na mesma, a TECINFO. A empresa implementou este software
em junho de 2022, pelo que, para esta mesma contextualizacdo, serdo analisados os dados
correspondentes ao periodo temporal de 01/06/2022 até 28/02/2023 referentes A producéo

efetuada na totalidade dos teares.

Na Tabela 6 ¢ possivel visualizar a totalidade de pecas produzidas (unidades, por exemplo quantidade
de toalhas) por cada més correspondente a este intervalo de tempo, assim como a totalidade de pecas
produzidas ao longo dos 9 meses em analise. Para além desta informacao foi ainda possivel retirar os

valores referentes ao peso produzido em cada més.
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De ressalvar que no més de agosto, a empresa encerra por um periodo de 2 semanas, assim sendo,
os dados relativos a producdo deste mesmo més sao referentes ao periodo que decorreu entre o dia 1
de agosto ao dia 12 de agosto. A mesma situacdo verifica-se no més de dezembro, os dados que se

encontram descritos na tabela sdo de dia 2 de dezembro a dia 23 de dezembro.

Tabela 6 - Dados de producéo da Tecelagem

Produgao
Més de produgdo Tempo((:i:;‘abalho Pecas produzidas (unidades) Peso produzido (kg)
2022/06 11544 65728 48645,6
2022/07 11088 118460 51322,4
2022/08 5200 70947 23308,6
2022/09 10560 125787 44959,4
2022/10 10000 145566 42513,1
2022/11 11696 192498 44502,8
2022/12 7904 53929 21609,2
2023/01 11616 125234 46293,2
2023/02 9504 142132 43144,2
>=1040281 >=448168,5

Foi ainda elaborado um grafico de barras, representado na Figura 39, onde é possivel verificar que
novembro de 2022 foi 0 més em que o numero de pecas produzidas foi o mais elevado, tendo sido

produzidas 192498 unidades de pecas.
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Figura 39 - Gréfico de barras referente ao tempo de trabalho e as pecas produzidas

52



Para além dos dados relativos a producao, ficam registadas no software da empresa, o nimero total de
paragens ocorridas em cada tear, assim como o tempo inerente a cada paragem. Os dados referentes
a estas paragens podem ser visualizados na Tabela 7. Nesta tabela encontram-se expressos o numero
total de paragens ocorrentes em cada més do intervalo de tempo descrito acima, assim como o
numero total de paragens nos 9 meses de analise. O parametro descrito como ‘Total de paragens’
contempla todo o tipo de causas que levaram a interrupcdo da producéo. O software contempla varias
justificacdes para a ocorréncia de paragens, de seguida estdo descritas algumas destas mesmas

justificacdes:

e Avaria/Manutencao; Desenho; Falta de emenda; Esperar o atador; Atar teia de cima; Atar teia
de baixo; Limpar o tear; Picar pente; Mudar artigo/ medidas; Rebentadelas e pegas/falta de
teia de cima; Falta da teia de baixo; Falta de trama; Falta de fio; Controlo de artigo/ desenho;

Amostras; Desconhecidas; Teia de cima, teia de baixo, trama.

Para a construcdo da Tabela 7, apenas foram consideradas as paragens com maior frequéncia de
ocorréncia: Paragens por quebra da teia de cima, quebra da teia de baixo e paragens por quebra da
trama. As restantes paragens, denominadas por desconhecidas (sem motivo para a ocorréncia da
paragem) e outras paragens (paragens com motivos bastante diversificados) no software, ocorrentes
com menor frequéncia, foram agrupadas e classificadas com ‘Outras paragens’. Quando somadas

estas paragens representam uma grande fatia da totalidade.

Tabela 7 - Paragens registadas no processo de Tecelagem

Data Tempo de R;I;:i;:zztso Total de Quebras da | Quebras da teia | Quebras da Outras
trabalho (min) teares (%) paragens [teia de cima de baixo Trama paragens
2022/06 11544 47,67 54257 9905 10024 16867 17461
2022/07 11088 49,16 53607 8162 10659 14806 19980
2022/08 5200 47,91 23310 2163 3974 7741 9432
2022/09 10560 45,91 55148 3827 8911 14957 27453
2022/10 10000 45,37 50122 4901 8687 15754 20780
2022/11 11696 40,86 62730 7644 9363 19343 26380
2022/12 7904 28,44 29973 3247 5273 7906 13547
2023/01 11616 42,04 57930 6039 13842 18312 19737
2023/02 9504 48,59 49378 4772 11137 14905 18564
>=436455 >=50660 >=81870 >=130591 >=173334
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Utilizando os dados descritos na Tabela 7 apresentada, foi possivel proceder a construcdo de um

Diagrama de Pareto (Figura 40).

140000 100%
90%

120000 v
80%

100000 70%

80000 60%

50%
60000 / 40%
40000 / 30%

20%
10%
o] 0%
Desconhecidas Outras paragens
Quebras da Trama Quebras da teia de baixo Quebras da teia de cima

Numero total de paragens
por motivo

20000
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Figura 40 - Diagrama de Pareto relativo as paragens dos teares

Inerente as paragens, estdo associados tempos de espera de producado até que o problema seja
solucionado. Este tempo de espera, ocorrente sempre que o tear para, e o tempo total disponivel para
a producao em curso, traduz-se num parametro designado de ‘Rendimento do tear’. Este indicador €
obtido tendo em consideracdo a disponibilidade e a performance do equipamento em operacao. O
grafico representado na Figura 41, ilustra o rendimento da totalidade dos teares, por més, no periodo

temporal analisado.
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Figura 41 - Rendimento dos teres ao longo de um periodo correspondente a 9 meses

Verifica-se que em nenhum dos meses analisado, o rendimento dos teares ultrapassou os 50%, sendo

que o valor mais elevado foi registado em julho de 2022, em que o rendimento registado foi de cerca
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de 49,2%. Quanto mais elevado for o rendimento dos teares melhor, significando que a producao
ocorreu sem grandes paragens e consequentemente foi efetuada sem grandes problemas. Conclui-se,
portanto, que o numero de paragens registadas € muito superior ao desejado, € o tempo inerente as

mesmas também, traduzindo-se num rendimento bastante baixo nos varios teares da empresa.

Nesta subseccdo sado analisados os principais defeitos produzidos na fabrica, dando-se uma especial
atencdo aos defeitos que tém origem no processo produtivo de Tecelagem. Com os defeitos detetados

foi elaborado um FMEA com o objetivo de reduzir ou mitigar o seu aparecimento.

A Tecelagem é onde a maior parte dos defeitos existentes nas pecas sao produzidos, e
consequentemente é a fase do processo em que deve haver maior controlo de todos os parametros de
modo a evitar as nao conformidades que possam daqui advir. Por cada paragem que ocorra no tear,

podera estar associado um defeito, quer seja reparavel ou irreparavel.

Cerca de 90% dos defeitos detetados na revista efetuada na confecdo tém origem na tecelagem, sendo
que os restantes 10% dos defeitos estdo associados a problemas de bainhas e etiquetagem mal
efetuada nas maquinas longitudinais entre outros. Da percentagem de defeitos produzidos na
Tecelagem, cerca de 3.5% sao defeitos ndo reparaveis, ou seja, as pecas produzidas ndo tém
reparacao possivel sendo posteriormente vendidas para retalho a precos mais reduzidos, ou em

algumas situacdes vendidas ao proprio cliente por um preco menor.

Relativamente aos defeitos passiveis de reparacdo, ndo existe uma percentagem média definida, uma

vez que na zona da confecao nao ha o habito do controlo deste parametro.

Os defeitos produzidos na Tecelagem podem ser de dois tipos: reparaveis ou irreparaveis. No caso de
serem irreparavel, o artigo é separado de imediato logo apos a inspecao sendo colocado por debaixo da

mesa do operador (Figura 42).

Figura 42 - Mesa de inspecao e dobra
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Contudo no decorrer do processo de Tecelagem, muitas das vezes ha a formacao de pequenos defeitos

que, apods retrabalho, ficam disfarcados. No entanto o retrabalho, do ponto de vista do cliente néo

acrescenta nenhum valor ao produto, requerendo recursos adicionais como a mao-de-obra.

De modo a clarificar o que é considerado um defeito

reparavel e um defeito irreparavel, foi elaborada a

Tabela 8, onde se encontram a maior parte dos tipos de defeitos que apareceram na empresa no

decorrer do presente projeto. Apesar de estes defeitos poderem ter varias origens, na tabela também

se encontra explicita a etapa do processo onde, na maior parte dos casos, o defeito ocorreu. De

ressalvar que o mesmo tipo de defeito pode ser reparavel num artigo e irreparavel noutro, dependendo

do nivel de severidade e do grau com que se consegue detetar. A Tabela 8 servirda de suporte para o

estudo apresentado de seguida.

Tabela 8 - Lista de defeitos

Designacao do defeito: Dimensoes erradas

Designacao do defeito: Alteracdo da cor da barra

Reparavel | ‘ Irreparavel | X

Reparavel | | Irreparavel ‘ X

Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem/Confecao

Etapa do processo onde ocorreu: Tingimento do fio

Barra com menor dimensao

Designacao do defeito: Fios puxados

Reparavel | X ‘Irreparével

Reparavel ‘ ‘ Irreparavel X

Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem/Tingimento da
peca/Acabamentos (Lavagem)

Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem/Tingimento da
peca/Acabamentos (Lavagem)

1\

Designacao do defeito: Rareira (trama), quebra do fio da trama

Reparavel | X ‘Irreparével

Reparavel ‘ ‘ Irreparavel

Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem

Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem
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Designacao do defeito: Rareira (teia), quebra do fio da teia

Reparavel | X ‘Irreparével Reparavel ‘ ‘Irrepara’vel X

Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem

35 R

TV Y

Designacao do defeito: Sujidade

Reparavel | X ‘Irreparével Reparavel ‘ ‘Irrepara’vel X

Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem/Tingimento da | Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem/Tingimento da
peca/Transporte/Confecdo peca/Transporte/Confecdo

Designacao do defeito: Alteracdo da altura da argola Designacao do defeito: Piolhos
Reparavel | ‘ Irreparavel | X Reparavel | | Irreparavel ‘ X
Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem Etapa do processo onde ocorreu: Acabamentos
(laminagem)

*visualizacao de pontos brancos na regiao preta da toalha

Designacao do defeito: Linhas Soltas

Reparavel | X ‘Irreparével ’ Reparavel ‘ ‘Irreparével X

Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem

Designacao do defeito: Problemas nas bainhas Designacao do defeito: ‘Buraco’ no artigo
Reparavel | ‘ Irreparavel ‘ X | Reparavel ‘ ‘ Irreparavel ‘ X

Etapa do processo onde ocorreu: Tecelagem/Acabamentos
(Lavagem) / Tingimento da peca

Etapa do processo onde ocorreu: Confecao

Bainha OK

Bainha a calcar o felpo ‘

A

AR5
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Com o objetivo de perceber alguns aspetos tais como a frequéncia do aparecimento de determinado

tipo de defeitos que chegam a zona da confecdo, foi efetuado um estudo encontrando-se os objetivos e

descricdo do estudo executado esquematizado na Figura 43.

Irreparaveis

-

Defeitos

Reparaveis

o) (n

~

e Contabilizar e categorizar o tipo Contabilizar o tipo, frequéncia e tempo
= defeitos e respetiva frequéncia de de retrabalho dos defeitos que
'E aparecimento na totalidade das pecas passaram pela zona de retrabalho;

o ndao conformes produzidas  por e Pretende-se ainda concluir qual o tipo
S encomenda; de defeito reparavel produzido em
S e Apos analise dos resultados obtidos, maior quantidade, assim como o tipo
5 pretende-se concluir qual o tipo de de defeito que necessita de maior
g defeito que ocorre com maior tempo de retrabalho.

frequéncia;
e N [ N\
3
2 Apos concluida a fase de inspecéo e Durante um periodo de 2 horas e 40
g dobra dos artigos produzidos para minutos, procedeu-se ao registo do
© uma totalidade de 5 encomendas, tipo de defeito sujeito a retrabalho,
.8 foram contabilizados e categorizados assim como o tempo inerente ao
I o .
E todos os defeitos irreparaveis (Tabela mesmo (Tabela 11).
i 9).
(=]

\_ AN

Figura 43 - Descricdo do estudo dos defeitos

/

Apds a inspecao a 100% dos artigos produzidos por encomenda, existe sempre uma percentagem que
& separada por apresentar defeitos irreparaveis. A encarregada responsavel pela Confecao (processo
com funcionamento em apenas 1 turno de trabalho), ndo tem por habito fazer o registo da quantidade
de pecas com defeitos irreparaveis por encomenda, salvo algumas excecdes em que se verifigue que a
encomenda apresenta uma percentagem demasiadamente elevada de produto nao conforme. Nesta
situacao é registado o numero de pecas nao conformes, ndo sendo especificado o tipo e frequéncia

dos defeitos separados.
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Como referido anteriormente, procedeu-se ao seguimento de 5 encomendas (A, B, C, D e E) de modo a

categorizar o tipo de defeito e a respetiva frequéncia de aparecimento.

No final da dobra e inspecao dos artigos constituintes de cada encomenda, procedeu-se a recolha e
analise dos defeitos de todas as pecas separadas e colocadas por debaixo das mesas auxiliares de
trabalho. Tendo em consideracdo a Tabela 8 apresentada com o tipo de defeitos irreparaveis
produzidos no decorrer dos processos, foi possivel obter a Tabela 9. De ressalvar que o defeito

denominado de ‘Rareiras’ agrupa tanto as rareiras da teia como da trama.

Tabela 9 - Analise das pecas irreparaveis

. § X N2 Defeitos fr_Defeitos Defeito irreparavel na
Encomenda Pegas produzidas Tipo de defeitos X ..
irreparaveis encomenda (%)
A 818 Rareiras 72 79,1%
Linhas soltas 6 6,6%
Problemas nas bainhas 5 5,5%
'Buraco' no artigo 4 4,4% 11,1%
Piolhos 2 2,2%
Sujidade 2 2,2%
91 100,0%.
B 1050 Rareiras 70 76,1%
Problemas nas bainhas 21 22,8%

8,8%

1,1%
100,0%
32,1%
32,1%
17,9%
14,3%
3,6%
100,0%
39,1%
26,1%
17,4%
4,3%
4,3%
4,3%
4,3%
100,0%
67,0%
16,0%
9,0%
7,0%
1,0%
100,0%

'Buraco' no artigo

C 2608 Rareiras
Fios puxados
'Buraco’ no artigo
Problemas nas bainhas
Dimensdes erradas

1,1%

D 1983 Rareiras
Alteracdo da cor da barra
Alteragdo da altura da argola
'Buraco' no artigo
Fios puxados
Problemas nas bainhas
Sujidade

1,2%

E 7992 Rareiras
Problemas nas bainhas
Fios puxados
'Buraco' no artigo
Sujidade

=N N o
m\‘wb—-»—\n—\b—lbmmmpbmw&o”»—\

1,3%

§l—‘\l®

Relativamente as Rareiras, defeito originado no processo de Tecelagem e que ocorre com maior
frequéncia nas encomendas seguidas, verificou-se que a maior parte se deve a quebra da trama. A
quebra da trama forma, na maior parte dos casos, um ‘risco’ ao longo de toda a extensao do produto
sendo bastante percetivel e dificil de disfarcar. Confirma-se portante que, caso haja a formacado de

defeito proveniente da quebra da trama, o defeito causado é na maior parte das vezes irreparavel.

De modo o fundamentar as conclusdes retiradas, na Tabela 10, encontram-se informacdes mais

pormenorizadas relativamente ao tipo de rareiras (teia/trama) detetadas na encomenda E.
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Tabela 10 - Frequéncia de aparecimento de rareiras (teia e trama) na encomenda E

fr_Defeitos
Encomenda Tipo de defeitos N2 Defeitos irreparaveis
E Rareira (Trama) 41 61,2%
Rareira (Teia) 26 38,8%
67 100,0%

Foi elaborado um diagrama causa-efeito, com o objetivo de clarificar quais as possiveis causas que dao

origem ao defeito que ocorre com maior frequéncia, as rareiras (Figura 44).

Método Medida Material
Fio de ma qualidade
Fio de ma qualidade \ +—2% — Flevado nimero de quebras do fio da trama
Elevado nimero de quebras do
fio da teia
«——— Paragem do tear por falta de fios da teia
Fio repassado com tensao a mais \
para érgao apds o processo de Processo de Urdissagem mal efetuado
Urdissagem
» Rareiras (teia e trama)
Alteragao d. a Falla de Descuido d la
eracao da pressac com cuidado dos escuido do tecelao

que o tear ‘pega’ no fio colaboradores

Portas de acesso Abertura em demasia

Teares com bastantes anos abertas das lamelas do tear

de uso
Alteragao da Inexperiéncia do tecelan
atmosfera

controlada da «—— Fio mal emendado

Maquina Meio ambiente Mao de obra

Figura 44 - Diagrama causa efeito para o defeito Rareiras

Na confecao, existe uma zona com uma bancada de trabalho destinada em exclusivo a reparacédo de
defeitos reparaveis. Sempre que, no processo de inspecao, se verifique que um artigo possui um
defeito que pode ser disfarcado visualmente, este é colocado de parte sendo posteriormente alvo de
retrabalho. De ressalvar que o defeito apenas é disfarcado ficando, na maior partes dos casos,

percetivel mesmo apos este processo.

0 estudo relativo aos defeitos reparaveis foi efetuado nesta zona. Durante um periodo de 2 horas e 40
minutos, foram contabilizados todos os defeitos retrabalhados, tendo sido criada uma tabela com o tipo

de defeito e 0 tempo necessario a respetiva reparacao (Apéndice 5).
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Na Tabela 11 é possivel observar o resumo do estudo, concluindo-se que, as Rareiras provenientes da
quebra da teia, sdo o principal defeito que passa pela zona de reparacdo sendo também um dos

defeitos que requer maior tempo de reparacao.

Tabela 11 - Analise das pecas reparaveis

. Quantidade de pecas fr_total Tempovmédio deretrabalho
Defeitos (minutos: segundos:
GCLEEILEREE milésimos de segundo)
Rareira (Teia) 90 68,7% 00:48:04
Fios puxados 15 11,5% 00:31:46
Rareira (Trama) 13 9,9% 01:22:58
Sujidade 10 7,6% 00:30:27
Linhas soltas 3 2,3% 00:50:27
131 100,0%

Com os dados registados para a construcao da Tabela 11, ainda foi possivel perceber a quantidade
média de pecas que passam pela area de reparacao por cada turno de trabalho, assim como o tempo
medio de reparacdo por peca. De ressalvar que normalmente, existe apenas uma pessoa encarregue
da concertacdo de defeitos e por este posto de trabalho ndo passam erros relacionados com a
etiquetagem incorreta. O processo de retrabalho € um processo bastante repetitivo, sendo que os
principais defeitos que passam por esta zona ja foram enunciados acima. Para além disso, a grande

parte dos artigos que passam por este posto de trabalho sao toalhas de felpo.

Na Tabela 12 encontram-se as conclusdes obtidas, assim como outras informacdes consideradas

relevantes.

Tabela 12 - Dados relativos ao tempo de reparacao dos defeitos

Numero de operadores no posto de trabalho: 1 Operador
Tempo médio de reparacdo dos defeitos por peca: 48 Segundos/peca
Numero médio de pecas reparadas por hora: 75 Pecas/hora

Tempo de trabalho do operador: 8 Horas

Em estimativa, num turno de trabalho de 8 horas, passam pela zona de reparacao cerca de 600 pecas.
Com o estudo efetuado, foi possivel retirar as seguintes conclusdes:

e As rareiras da teia e trama formadas na Tecelagem representam a maior parte dos defeitos
Irreparaveis nas encomendas analisadas, sendo que as rareiras da trama ocorrem com maior
frequéncia comparativamente as da teia, o que é de esperar uma vez que pelos dados
analisados a partir do Software INFOTEC se verificou que uma grande parte das paragens dos

teares se devem a quebra do fio da trama.
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e A grande maioria dos defeitos reparaveis apresentam o defeito denominado de rareiras da
Teia;

e A quebra da trama origina na maior parte das vezes defeito irreparavel, e quando é possivel
reparar, a sua concertacao requer bastante tempo.

e (s defeitos: ‘Rareira (Teia) ‘, ‘Rareira (Trama) ‘e Linhas soltas, requerem tempos de retrabalho

mais elevados;

A maior parte dos defeitos, reparaveis e irreparaveis, tem origem na Tecelagem, sendo por isso de

extrema importancia perceber a causa dos problemas e encontrar estratégias para os minimizar.

A diminuicdo do numero de quebras do fio traduz-se num menor nimero de paragens dos teares
acabando por haver um menor numero de defeitos produzidos. Desta forma o rendimento das

maquinas aumenta e a necessidade de méao-de-obra para reparacdo dos defeitos produzidos diminui.

Com este propésito, procedeu-se a analise dos modos e efeitos de falha para todos os defeitos que sao

ou potencialmente sao originados no processo de Tecelagem.

Numa primeira etapa, definiu-se de forma clara estes mesmos defeitos alvo de estudo para a
elaboracdo do FMEA (Tabela 13). Os defeitos apresentados na Tabela tém por base a observacao e

analise dos defeitos reparaveis e irreparaveis acima referidos.

Tabela 13 - Defeitos produzidos na Tecelagem

Defeitos da Tecelagem

Alteracdo da altura da argola
'Buraco' no artigo
Dimensbes erradas

Fios puxados

Linhas Soltas

Rareiras

Sujidade

Ny s W N e

De modo a obter a percentagem do aparecimento de cada defeito, foi efetuada a juncdo de todos os
defeitos reparaveis e irreparaveis possiveis de analisar sendo obtida a Tabela 14 assim como o grafico

circular (Figura 45) com a informacéo descrita de forma mais visual.
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Tabela 14 - Quantidade de defeitos reparaveis e irreparaveis contabilizados

Defeitos
Rareiras 330
Fios puxados 34
'Buraco' no artigo 18
Sujidade 14
Linhas soltas 9
Alteragdo da altura da argola 4
Dimensdes erradas 1
TOTAL 410

Sujidade; Linhas soltas;

Alteragdo da
altura da argola;
— 10%
Dimensoes
erradas; 0,2%

'Buraco’ no 3,4% 2,2%
artigo; 4,4%

Fios puxados;
8,3%

Rareiras;
80,5%
Figura 45 - Grafico circular com a frequéncia de defeitos produzidos na Tecelagem

Tendo por base a literatura disponivel, foi possivel a construcdo da Tabela 15 com os varios indices de

ocorréncia, que resultou da adaptacéo ao caso em estudo.

Tabela 15 - Adaptacao da tabela do indice de Ocorréncia ao caso em estudo

Ocorréncia (0)

indice Probabilidade de falha
1 Improvavel: Falha é improvavel
2 Muito Baixa: Falha isolada
3 Baixa: Poucas falhas
4
5 Moderada: Falha ocasional
6
7
8 Alta: Falha frequente
9 Muito Alta: A falha é quase inevitavel
10
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Para além da adaptacao da tabela do indice de ocorréncia, foi igualmente efetuada uma reformulacao

para o indice de Severidade (Tabela 16).

Tabela 16 - Adaptacao da tabela do indice de Severidade ao caso em estudo

Severidade (S)
indice Efeito Critério
1 Nenhuma 0O cliente ndo deteta o defeito.
2 Baixa Defeito bastante pequeno e muito dificil de visualizar. Nao conformidade notada por
3 poucos clientes.
4 Moderada
5 Defeito pequeno e dificil de visualizar. Nao conformidade notada por poucos clientes.
6
7 Alta Defeito grande e facil de visualizar. Nao conformidade notada por grande parte dos
8 clientes.
9 ) Defeito extremamente grande e muito facil de visualizar. Nao conformidade notada
Muito Alta )
10 por todos os clientes.

Relativamente ao indice de Detecdo (Tabela 17), o controlo atual considerado para a detecdo de

defeitos, foi a inspecao realizada aquando da dobra dos artigos na Confecéo.

Tabela 17 - Adaptacao da tabela do indice de Detecao ao caso em estudo

Detecio (D)

indice Detecao Critério
; Muito alta 0 defeito certamente sera detetado no processo de dobra.
3 Alta Grande probabilidade de o defeito ser detetado no processo de dobra.
4
2 Moderada Provavelmente, o defeito sera detetado no processo de dobra.
7 Baixa Y .
3 Provavelmente, o defeito ndo sera detetado no processo de dobra.
190 Muito Baixa Certamente o defeito ndo sera detetado no processo de dobra.

Tendo por base toda a informacdo relatada, e recorrendo ao apoio da revisao bibliografica,

nomeadamente para a analise o grau de risco RPN, procedeu-se a elaboracdo de um FMEA com a

analise de todos os defeitos produzidos ou potencialmente produzidos no Processo produtivo da

Tecelagem da empresa. Para cada modo de falha, foram identificadas as potenciais causas que
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originaram o respetivo defeito. Em complemento, foram propostas acdes de melhoria de modo a

minimizar a sua ocorréncia. Esta analise encontra-se descrita na Tabela 18.

Conclui-se que que o modo de falha correspondente ao defeito designado de ‘Rareiras’ cuja potencial
causa do defeito é a falta de cuidado na abertura das lamelas dos teares, apresenta o valor de RPN
mais elevado da zona de risco elevado. Sobre este defeito devem ser tomadas medidas imediatas para
minimizar a sua ocorréncia em chao de fabrica. Em relacao a todos os outros defeitos constituintes do
FMEA, devem ser desenvolvidas acdes de melhoria para erradicar o seu aparecimento, contudo sem
carater obrigatorio para valores inferiores a 90. Os valores representados a amarelo, séo considerados
de risco moderado, devendo ser tomadas as medidas propostas e enunciadas logo que possivel para

diminuir o risco.
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Tabela 18 - FMEA Tecelagem

Analise dos modos de falha

Plano de acdes

Modo de

falha Efeito da falha S Potenciais causas RPN Acoes recomendadas Responsavel
o Método: O método de trabalho para o inicio de todas as producdes Criacdo de um documento por produto com Encarresado  da
Diminuicao ou 10 tem por base o ajuste dos parametros de forma ‘tentativa erro' 70 todos os parametros a inserir no tear, desta Tecela egm (st
aumento da altura levando & producéo de produtos defeituosos; forma no inicio de cada producao nao haveria, Alfredog) '
i} da argola de felpo tantos produtos defeituosos.
Alteracao formgndo _uma Mao-de-obra: Colocacdo no monitor do tear, das passagens por . s Encarregado da
da cor do | notdria alteracao da - ) . i - Fazer um controlo mais apertado ao inicio de
) A 10 | centimetro de forma incorreta ou esquecimento da insercdo das 50 N Tecelagem  (Sr.
artigo cor do artigo final e todas as produgoes;
mesmas. Alfredo)
levando
consequentemente Material: Aproveitamento ao maximo do fio da teia de cima, levando a Fazer um controlo mais apertado sempre que Encarregado  da
& perda do artigo. 10 f P X 30 - . . . Tecelagem  (Sr.
ormacao de argolas de felpo mais pequenas. se verificar que a teia esta a terminar. Alfredo)
Maquina: As pincas que seguram o felpo aquando do corte das Verificaggdo mais assidua dos sensores | Equipa de
10 | ourelas falsas podem, por engano, puxar uma parte do artigo 20 responsaveis pela detecdo e corte das ourelas | Manutencao (Sr.
formando uma pequena abertura. falsas. Ricardo)
A . - - — :
Buraco' no bertura‘ no artigo Fazer uma inspecdo mais rigorosa a chegada Encarregado do
) levando a perda do , . . _ _ das pecas dos processos outsouce de \
artigo . Método: o produto ao ser submetido as altas pressdes das solucdes, L " Armazém de
artigo. T o ~ tingimento e lavagem de modo a verificar a '
10 | tanto da lavagem como do tingimento da peca, pode ndo as suportar 60 . L . Felpo Tinto e
) ocorréncia desta situacdo e se necessario
comecando a desfiar em certas zonas; . _ - Acabamentos
proceder a execucdo de uma reclamacao aos
) (Sr. Augusto)
servicos externos.
Chamada de atencao para o corte correto das
i ~ . , , L . ~ Encarregado da
Artigo com 7 Méao-de-obra: Corte inadequado da 'amostra’ no processo de 1 pecas e se necessario criacao de instrucdes de Tecelagem (St
dimensoes nf?o Tecelagem. trabalho. Alfredo)
conformes as
Dimensdes | especificadas pelo Méao-de-obra: Na confecdo o corte realizado de forma manual pelas - Encarregada da
: ” RN ) ) - Chamada de atencao para o corte correto das B
erradas cliente, aquando da | 7 | operarias que individualiza todos os artigos fabricados, nédo ser 84 ecas Confecao (D.
encomenda. efetuado pela zona correta. pecas. Lucia)
Producéo de artigo Mao-de-obra: Insercéo incorreta no tear das dimensoes do artigo e/ou Verificacdo, no inicio de cada producdo, se | Encarregado da
néo conforme. 8 | dimensdes da barra em producao, iniciando-se a mesma com 0s 96 todos os parametros estdo em conformidade | Tecelagem  (Sr.
parametros fora de especificacao. com o pedido pelo cliente. Alfredo)
Grande quantidade Encarregado do
de linhas Fazer uma inspecdo mais rigorosa a chegada | Armazém de
Fios notoriamente 6 Método: Pecas submetidas a altas pressoes resultantes da lavagem 150 das pecas dos processos outsource de | Felpo Tinto e
puxados puxadas na peca. e/ou tingimento da peca. tingimento e lavagem e se necessario efetuar | Acabamentos

Formacao de artigos
com defeito

uma reclamacéo aos servicos externos.

(Sr. Augusto);
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reparavel ou
irreparavel.

Maquina: Avaria do sensor da teia de cima do tear (responsavel pela

Elaboracdo de um plano de manutencao

8 - 120 preventiva de forma a evitar a ocorréncia deste | Engenheiro Hugo
formacao a argola); } )
tipo de defeito.
Linhas de diferentes
tonalidades -
. . S ) ) ) ) Colocacao de um sensor capaz de detetar a )
) inseridas nas pegas. Maauina: Fio pronto a ser inserido no artigo quebra, ficando preso no ) : ) Equipa de
Linhas - . . ) > ) presenca de fios que possam interferir na -
Formacao de artigos | 9 | tear e acabando por ser inserido em regides do produto com linhas 63 ) : N Manutencao (Sr.
Soltas i ) ) qualidade do artigo em producéo parando de )
com defeito de tonalidades diferentes. ) ) Ricardo)
. imediato o tear;
reparavel ou
irreparavel.
Aposta em acOes de formacdo de modo a
- Mao-de-obra: Falta de cuidado na abertura das lamelas do tear aumentar os conhecimentos e sensibilizar os .
Formacao de | 10 ) 200 i . . Gestao de topo
" , aquando da emenda do fio; teceldes; Chamar a atencao dos operadores.
riscos' nas pecas
levando ao — - - —
aparecimento de _ . _ . . . Rgahzag_ao de testes de qualidade a _materla— .
s0nas sem al 9 Material: Fio da trama e fio da teia de baixa qualidade, levando o tear 162 prima (fio) de modo a assegurar a qualidade do | Engenheiro
Rareiras formacao do felpo. a elevadas paragens; produto. Carlos
Formacao de artigos
com defeito Meio _ambiente: Portas abertas por descuidado dos trabalhadores, - )
. — . Colocacao de avisos nas portas de modo a | Encarregado da
reparavel ou levando ao desajuste das condicdes da atmosfera controlada o
) \ 9 ) - ) ) 90 sensibilizar todos os colaboradores para a | Tecelagem  (Sr.
irreparavel. acabando por se traduzir na alteracdo das propriedades do fio ) .
) importancia deste ato. Alfredo)
(aumento do nimero de quebras).
= ) . Encarregado da
Mao-de-obra: Manchas de oleo dos teares nos artigos causadas pelo L
9 X 36 Sensibilizacao dos operadores. Tecelagem  (Sr.
descuidado por parte dos operadores;
Alfredo)
Mancha com cor
escura. Formacao Encarregado do
de artigos com Armazém de
defeito irreparavel. 9 Meio ambiente: Contaminacdo dos artigos com produtos quimicos 36 Inspecdo das partidas com os artigos, na | Felpo Tinto e
existentes no meio envolvente no processo de lavagem. chegada a fabrica. Acabamentos
Sujidade (Sr. Augusto);
. ) . . Encarregado da
Meio _ambiente: Meio envolvente dos teares desorganizado e com T
5 ~ ) - 70 Sensibilizacdo dos operadores. Tecelagem  (Sr.
Mancha com cor sujidade devido ao cotao que se faz acumular; Alfredo)
escura. Formacao
de artigos com
defeit avel Mao-de-obra: Colocacéo dos rolos no chao ap6s a sua producéo; Encarregado - da
elelto reparavel. 5 * ¢ P producao; 60 Sensibilizacdo dos operadores. Tecelagem  (Sr.

Alfredo)
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Posteriormente, sera descrito o processo de repassagem que ocorre no armazém de felpo assim como

as quantidades que passaram por esta seccdo no ano de 2022.

Todos os rolos produzidos apos a fase produtiva do setor da Tecelagem, sao colocados num carrinho
auxiliar, que quando comeca a encher é transportado para o armazém de felpo cru. Este transporte é

efetuado a partir de um elevador que faz a ligacao entre estes dois locais.

Sempre que os rolos estejam prontos para o transporte, o encarregado responsavel pelo processo
produtivo da Tecelagem, desloca-se até ao armazém de felpo cru de modo a registar a entrada dos
rolos produzidos no documento designado de ‘Producdo’. Todos os dias é preenchida uma folha
semelhante a apresentada no Anexo 6, sendo que as linhas em branco significam que o tear em
questdo ou ndo se encontrou em producdo, ou a producdo ainda nao foi terminada. Neste mesmo
Anexo, ainda se procede a explicacdo de todos os parametros presentes na folha de registo do

armazém de felpo cru designada de ‘Producao’.

De salientar que os parametros legendados de ‘Peso de producao’ e ‘Medidas padrao de producao’, no
caso do produto em cru, ndao sao os valores definidos pelo cliente. Estes valores contemplam as
variacoes decorrentes ao longo do processo de tingimento que resultam numa diminuicao de cerca de
7.5% do peso total unitario. Sao, portanto, valores padrao definidos para a producao de Tecelagem, nao
querendo dizer que correspondem exatamente aos valores produzidos nos teares. No caso de a peca
ser tinta, por norma, como o processo de lavagem nao altera de modo significativo as carateristicas do
produto, tanto o peso como as dimensdes descritas na folha de producao sdo coincidentes com as

definidas pelo cliente.

Ao armazém chegam todos os rolos produzidos no setor de Tecelagem, sem excecao. E nesta fase do
processo que os rolos sao repassados de um tubo metalico giratorio dos teares para um tudo maleavel

de plastico. O instrumento utilizado para a passagem pode ser visualizado na Figura 46 que se segue.
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Figura 46 - Local de repassagem dos tubos dos rolos produzidos

Uma vez efetuada a repassagem, os tubos sdo pesados recorrendo a uma balanca industrial. Esta
pesagem é realizada, independentemente do préximo destino do rolo em questdo. Uma vez efetuada a
pesagem, o encarregado deve proceder a todas as diligéncias necessarias de modo a enviar o produto

para a proxima etapa do processo.

4.4.2. Analise de dados de processo

Em termos do volume de producao, no ano de 2022 passaram pelo processo de repassagem cerca de
574 toneladas de artigos produzidos na Tecelagem. Em média, e tendo em consideracdo o numero de
dias de trabalho, por dia chegaram ao armazém de felpo cru para o processo de repassagem cerca de
duas toneladas e meia de artigos. A partir dos dados descritos no Apéndice 6, foi possivel proceder a
elaboracao do grafico representado na Figura 47 com a quantidade em Kg de artigos produzidos por
cada més do ano de 2022. De ressalvar que a fabrica se encontra encerrada parte do més de agosto e

dezembro, traduzindo-se na diminuicéo da producao.
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Figura 47 - Kg repassados no ano de 2022 no Armazém de felpo cru
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Ao armazém de felpo em tinto e de acabamentos, chegam todos os rolos produzidos no processo de
Tecelagem. Deste armazém os rolos ou vao para 0 processo de acabamentos (Laminagem, Lavagem,
Bordar) ou seguem para o processo de tingimento de modo a obterem cor. Apds o término do processo
0s rolos regressam ao armazém da empresa, sendo enviados para a proxima etapa do processo.

Sempre que seja possivel, 0s carrinhos que contém as pecas sao pesados, e o valor é registado.

Recorrendo aos dados disponiveis e fornecidos pela empresa, foi possivel efetuar um levantamento da
situacdao em termos de producao total de quilogramas, que passou pelo armazém no periodo de tempo
de 8 meses. De ressalvar que até meados do agosto de 2022, todo o processo de tingimento das
pecas e acabamentos eram efetuados nas instalacdes da fabrica. Os dados descritos na Tabela 19,

dizem respeito a esse tempo.

Atualmente ambos os processos sao outsource, contudo o volume de pecas que chegam ao armazém
de felpo tinto e acabamentos permanece inalterado, sendo que a Unica diferenca é que 0s processos

nao sdo efetuados no interior da fabrica.

Tabela 19 - Saidas no Armazém de Felpo Tinto e Acabamentos

KG Més KG Més
63079 janeiro 23768 janeiro
79017 fevereiro 42799 fevereiro
Lavagem 90992 mar(.;o Tingimento 48595 mar?o
114155 abril 46396 abril
94463 maio 48402 maio
97807 junho 46064 junho
600659 julho 55015 julho
2656 agosto 690 agosto
S=1142828 5=311729

Com a informacao recolhida, foi elaborado um grafico que demostra a totalidade de quilogramas que

rececionados no armazém por més (Figura 48).
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Figura 48 - Quilogramas totais rececionados no Armazém de Felpo Tinto Acabamentos

Na totalidade, entraram no armazém de felpo, na altura, para a realizacdo de acabamentos e
tingimento um total de 1454557 kg de pecas, sendo o més de julho a altura em que a producéo
registada foi a mais elevada. Esta quantidade diz respeito ao periodo de tempo de 13 de janeiro de
2022 a 01 de agosto de 2022, periodo no qual comecaram e acabaram de ser registados,

respetivamente, os dados de producéao.
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Neste capitulo encontram-se descritos os fatores considerados mais criticos para cada etapa do
processo descrito anteriormente, apos um periodo de observacdo em chao de fabrica. Todos estes
aspetos criticos podem colocar em causa a qualidade do produto final. Nas seccdes deste capitulo,
referentes a cada processo é possivel consultar os respetivos planos de controlo, assim como os varios

documentos de suporte e registo desenvolvidos.

Os documentos de registo sera onde os operadores registarao o resultado da inspecdo das
carateristicas pretendidas, ja os documentos de suporte sao diretrizes de como realizar esta mesma
inspecao aos parametros indicados no plano de controlo e de como preencher a ‘Folha de Registo de

Controlo’.

Uma vez identificados os pontos mais criticos de cada processo, foram elaborados os seguintes

documentos de registo e de suporte:

e Fluxograma do processo produtivo — documento de suporte, onde é possivel visualizar o fluxo

do processo expresso através de um fluxograma, complementado pela descricdo mais
pormenorizada de cada etapa do processo. De ressalvar que este fluxograma apenas é valido
apos a implementacéo do plano de controlo;

e Plano de Controlo - documento de suporte, onde se encontram indicados os parametros alvo

de inspecao, as tolerancias associadas, a frequéncia de inspecdo, o método usado para a
avaliacao da carateristica definida, o responsavel e os Documentos de suporte e registo, sendo
possivel consultar estes mesmos documentos em Anexo.

e Folha de registo de controlo — documento de registo, folha onde se encontram varios campos a

branco que devem ser preenchidos pelo responsavel indicado no plano de controlo;

e |Indicacdes para o preenchimento da folha de registo de controlo - documentos de suporte,

providéncia diretrizes de como realizar a inspecao as caracteristicas pretendidas e de como
preencher a ‘Folha de Registo de Controlo’ de modo a haver uma padronizacdo comum no

registo dos dados obtidos no chao de fabrica.

Em cada etapa do processo foi ainda efetuado um levantamento de dados, de modo a validar a

utilidade dos planos de controlo desenvolvidos.
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Abaixo, sao enunciados os pontos criticos que podem afetar a qualidade do produto no processo de

bobinagem. Com base nestes pontos, foi desenvolvido o plano de controlo de modo a monitorizar estes

pontos e respetivos documentos de suporte. Foram ainda recolhidos dados de forma a validar o plano

elaborado, e uma vez verificada a necessidade foram propostas acdes de melhoria.

Apds o periodo de observacdo do processo, foi possivel destacar alguns dos pontos considerados mais

criticos do setor da Bobinagem que passam a ser expostos:

Pela falta de manutencao da bobinadeira, por vezes, o comprimento do fio repassado, nao
coincide com o comprimento que foi previamente selecionado na maquina. Esta carateristica é
percetivel de forma visual através da comparacao do volume das diversas bobinas, caso a
diferenca for muito acentuada. No caso deste fendmeno ocorrer com elevada frequéncia pode
levar ao comprometimento da producao, uma vez que as bobinas tém um comprimento pré-
definido e toda a producao tem por base este mesmo comprimento. Se este fendmeno se
verificar, no processo a jusante, a Urdissagem, o fio das bobinas pode ndo chegar para a
conclusao da producéo da teia.

Por vezes, no decorrer do processo, a tensdo exercida no fio pode variar ligeiramente,
alterando a dureza das bobinas, que em casos mais extremos pode comprometer os préximos
passos da cadeia produtiva. A variacao da tensao pré-estabelecida no monitor da bobinadeira,
pode acontecer sempre que um fio fique preso na zona de pega do fio da bobina que para
além da tensédo que ja se faz sentir sobre este mesmo fio, ainda fica sujeito a tenséo ‘extra’
derivada do fio preso. Como resultado desta variacdo da dureza, podem surgir bobinas com
uma dureza superior ou dureza inferior aguela que foi previamente estipulada.

Se o fio for submetido a uma pressao superior ao da considerada ‘normal’, a bobina ficara
com uma elevada dureza, ou seja, ficara dura ao toque. Este aspeto pode afetar negativamente
0 processo de Tingimento, uma vez que, como a bobina se encontra muito compacta, a
solucéo tinta pode ndo conseguir entrar por todas as regides do fio levando ao tingimento
anormal da bobina. O fio ganhara cor nas zonas exteriores, contudo nas partes mais internas,

como a solucdo nao chegou, ficara manchado ou até mesmo sem tingir.
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No caso oposto, a bobinadeira pode diminuir a tensdo exercida no fio, nao existindo uma
explicacao para o acontecimento, levando a que a bobina apresente uma dureza inferior aquela

que seria de esperar (Figura 49).

Figura 49 - Bobina com dureza a menos

Neste caso, a baixa dureza pode representar um problema tanto no processo de Urdissagem
como no processo outsource de Tinturaria do fio. No processo de tingimento, o fio como néo
esta corretamente esticado, ao ser submetido a uma elevada pressdao da agua com corante
pode acabar por romper, ficando a bobina com o fio desmanchado. No processo de
Urdissagem, esta bobina vai levar a inumeras paragens da urdideira traduzindo-se, por
consequéncia, no atraso da producéo e na producao de uma teia com baixa qualidade.

Outro aspeto relevante é o peso que a bobina apresenta. Apos a medicao deste parametro, é
possivel saber o comprimento real aproximado de cada bobina de fio e comparar o valor obtido
com o valor selecionado na bobinadeira. Caso exista uma grande variacdo em relacdo a este
parametro, este pode ser um indicador de que a bobina tem um comprimento inferior aquele
que foi estabelecido, constituindo mais uma vez um potencial ponto critico.

A altura da bobina apds a rebobinagem do fio da bobina ‘original’ para o cone de tinturaria é
outro aspeto relevante e que merece uma especial atencao em termos de monitorizacao. Por
norma a altura nao apresenta grandes variacoes, contudo nenhum processo é 100% eficaz e
existem sempre desvios, sendo este um deles. Os cones de tinturaria apresentam pequenos
orificios para que a agua com o corante da cor pretendida possa passar pelas varias partes da
bobina, caso a altura seja superior aquela que se encontra estipulada, aquando do processo de
tingimento do fio, esta mesma solucdo nao conseguira penetrar as regides dos topos do cone,

afetando a qualidade da teia e consequentemente a qualidade do produto final.
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Uma vez identificados os pontos mais criticos e que impactam mais negativamente o processo de
Bobinagem, foi elaborado o plano de controlo onde se encontram descritos os aspetos a monitorizar
indicados acima: dureza da bobina de fio apés a repassagem da bobina ‘original’, o peso da bobina
sem o cone de tinturaria, o comprimento real do fio na bobina (sendo este um parametro obtido de

forma indireta, recorrendo a utilizacdo de uma férmula), e por fim a altura da bobina.

Definiu-se que a avaliacdo de todos os parametros que constam na Tabela 20 sera efetuada duas
vezes por cada turno de 8 horas de trabalho (inicio e fim do turno) recorrendo a uma amostragem
aleatoria de 3 bobinas por cada inspecao. A frequéncia apresentada foi definida tendo em consideracéo
0 numero de operadores encarregues pela Bobinagem e a quantidade de bobinas que passam por este

setor.

Na Tabela 20 encontra-se o Plano de Controlo elaborado e desenvolvido para o controlo do processo de

Bobinagem na empresa.

No Apéndice 7 ¢é possivel consultar o ‘Fluxograma do processo produtivo’ da Bobinagem apés a
implementacao do plano de controlo em chao de fabrica. Para além deste documento, no Apéndice 8
encontra-se a folha de registo de controlo onde deverdo ser preenchidos todos os campos nela
existentes, inclusive o campo que diz respeito ao aspeto critico identificado neste processo produtivo e
em complemento a folha de registo de controlo, no Apéndice 9, é possivel consultar um outro

documento intitulado de ‘Indicacdes para o preenchimento da folha de registo de controlo’.

Sempre que se verifique o incumprimento de algum dos parametros, a bobina deve ser rebobinada de
modo a prevenir eventuais problemas nas etapas a jusante. No caso da maior parte das bobinas
analisadas estar fora das tolerancias, este € um indicador da ocorréncia de algum problema no

processo, devendo o operador procurar o encarregado de forma a resolver o mesmo.
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Tabela 20 - Plano de Controlo desenvolvido para o processo de Bobinagem

Designacéo do processo: Bobinagem
Logotipo da empresa Plano de Controlo Versao 0
Data: 05/04/2023
Carateristica Documentos de
. Tolerancias Frequéncia Método Responsavel Registo e Suporte
a avaliar
Visual/Toque
. Sempre que houver a Folha de Registo de
Aceitar: 2 vezes por ) .
A o necessidade, o operador Controlo; Indicacdes
Dureza 'OK turno (inicio e Operador
Dureza da ) deve observar e proceder para o
) ) fim), com ) encarregue )
bobina de fio - ao toque das bobines preenchimento da
Rejeitar: amostragem de u . pelo processo :
\ . > Exemplo” separadas e Folha de Registo de
Dureza 'NOK 3 bobinas . )
descritas como: OK, Controlo
NOK
Balanga Dlgltal.' Folha de Registo de
° 2 vezes por aplicando a seguinte Controlo: Indicaces
§ Peso da turno (inicio e expressao: Operador ;ra o
3 bobina sem Nao Aplicavel fim), com Peso da bobina sem encarregue P )
S| € preenchimento da
o o cone (g) amostragem de cone (g) = Peso da pelo processo :
3 - ” ) Folha de Registo de
c 3 bobinas bobina com cone (g) -
Q| B Peso d Controlo
gl 3 eso do cone (g)
& Aceitar:
é Valores >= Folha de Registo de
) 2 vezes por o , S
o 200 m de fio o Aplicacao da formula: Controlo; Indicacdes
Variacao de ) turno (inicio e . ) Operador
i por bobina ) Comprimento real de fio para o
comprimento . fim), com . . encarregue )
m) Rejeitar: amostragem de na bobina= (NE*Peso da pelo processo preenchimento da
<200 m de ” bobina) /0.59 Folha de Registo de
) . 3 bobinas
fio por bobina Controlo
Folha de Registo de
2 vezes por S
o Controlo; Indicacdes
Altura da turno (inicio e Operador
. [15,0; 15,5] ) ) - para o
bobina (cm) fim), com Fita métrica encarregue )
cm amostragem de elo processo preenchimento da
g pelop Folha de Registo de
3 bobinas
Controlo

Durante o periodo de 1 semana, procedeu-se a recolha de dados de modo a efetuar o preenchimento
da folha de registo de controlo do processo de Bobinagem. Uma vez que nao houve a possibilidade da
implementacao em chao de fabrica deste mesmo plano de controlo, a frequéncia de amostragem

determinada inicialmente e explicita neste mesmo documento sofreram uma ligeira alteracao.

Nos documentos elaborados ficou definido que o controlo da qualidade dos parametros considerados
mais criticos do processo deveria ser efetuado no inicio e no final de cada turno de trabalho recorrendo
a uma amostragem de 3 bobinas. Como a recolha de dados foi efetuada de forma auténoma, nao foi

possivel seguir de forma linear os horarios definidos.
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A recolha destes dados foi efetuada no 1° (06:00 h as 14:00 h) e 2° (14:00 h as 22:00 h) turno nao
sendo possivel efetuar o controlo no 3° turno (22:00 h as 06:00 h). O horario de inspecao e avaliacéo
dos parametros sofreu igualmente uma ligeira alteracdo, tal como é possivel constatar na tabela
presente no Apéndice 10. Apesar do horario de inspecdo ter sofrido alteracdes, os parametros

definidos como criticos foram todos inspecionados.

Posto isto, na Tabela 21, encontram-se apresentadas as conclusdes relativas a analise dos dados
recolhidos assim como os critérios considerados para a mesma. De ressalvar que 0 peso € um
parametro de medicdo intermédio necessario para o calculo do comprimento de fio, ndo sendo

analisado na Tabela 21.

Tabela 21 - Critérios e resultados obtidos apos implementacdo do plano de controlo a Bobinagem

Préxima fase Critério Analise dos resultados
Dureza da bobina de fi o .2
ureza da bobina de fio
NOK 11,7%
>= 200 m de fio por bobina 76,7%
Variacéo de comprimento (m) < 200 m de fio por bobina (valores 23 3%
negativos) =
Valores no intervalo: [15,0; 15,5] 71,7%
Altura da bobina (cm) Todos os valores abaixo de 15,0 cm e .

valores acima de 15,5 cm

Das 60 bobinas de fio inspecionadas verificou-se que 11,7 % apresentam dureza fora de especificacao
(dureza superior/ dureza inferior), 23,3 % das bobinas de fio repassado apresentam um comprimento

inferior ao tabelado e 28,3 % das bobinas apresentam uma altura inferior ou superior a definida.

Foram elaborados dois graficos com a informacédo obtida a partir da recolha dos dados: um dos
graficos diz respeito a variacdo do comprimento das bobinas alvo de controlo (Figura 50) e no outro
encontram-se representados os valores referentes a variacao da altura das mesmas (Figura 51). Todos
0s pontos a verde indicam o cumprimento do parametro alvo de controlo ja os pontos representados a

vermelho indicam que as bobinas nao cumprem as tolerancias pré-definidas.
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Variagdo do comprimento (m)
—

750 Bobinas inspecionadas

14,2 Bobinas inspecionadas
o 10 20 30 40 50 60

Figura 51 - Variacdo da altura das bobinas no processo de Bobinagem

Todos os parametros alvo de controlo sao introduzidos no monitor da bobinadeira, sendo que todas as
variacdes constatadas ocorrem por fatores relacionados com a maquina. Assim sendo, a solucéo passa
pela execucao e implementacao de um plano de manutencao preventiva, assim como pela calibracdo

da bobinadeira de forma regular.

Mais uma vez, nesta seccao, serao enunciados os pontos criticos que podem afetar a qualidade do
produto no processo de Urdissagem. Foi desenvolvido o plano de controlo para o processo, 0s

documentos de suporte, foi efetuada a recolha de dados e propostas de melhoria.
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A etapa do processo de Urdissagem € um dos primeiros processos produtivos da cadeia de valor do
produto em felpo. Caso algum parametro fundamental para o bom funcionamento do processo seja
alterado, o processo pode ficar comprometido. Para além do comprometimento do processo, estes
pontos criticos podem levar ao aparecimento de um numero bastante elevado de quebras de fio,
alterando o rendimento do processo e consequentemente levando ao atraso da producao das teias e,

por fim, do produto.

Existem, por isso, varios pontos criticos que devem ser tidos em consideracdo, devendo ser
monitorizados de modo a controlar possiveis desvios ao processo. De todos estes fatores que afetam o

processo, o elevado numero de quebras do fio que se esta a urdir € o maior.

De seguida encontram-se enumerados estes mesmos pontos criticos, assim como as consequéncias

que advém dos mesmos:

e O numero de quebras por teia produzida, sendo este um aspeto critico que afeta tanto o
produto como o processo;

e (Colocacao de forma errada das bobinas de fio nos ramos da esquinadeira (caso haja 2 ou mais
cores) originando uma alteracao do desenho pré-definido pelo cliente;

e Aquando do abastecimento dos ramos da esquinadeira, nao haver o habito para o corte do fio
de reserva. Apesar de, na maior parte das vezes, nao ser um problema, em algumas situacoes
este fio de reserva pode se ‘emaranhar’ no fio que se encontra esticado causando
inevitavelmente a rotura do fio que se encontra a ser urdido. Por consequéncia esta rotura
traduz-se numa paragem da urdideira;

e (O aparecimento de rebarbas nos cones das bobinas de fio, pode ser igualmente um problema
uma vez que pode levar ao corte do fio que constitui a bobina. As rebarbas podem ocorrer
devido a falta de cuidado no manuseamento dos cones por parte dos operadores, ou podem
ocorrer devido ao simples facto dos cones ja se encontrarem em uso ha muito tempo,
encontrando-se desgastados.

e Selecdo incorreta da tensdo exercida no fio que se estda a urdir. Na urdideira, encontra-se
afixada uma tabela que contem toda a informacéo necessaria, para o operador, relativamente
a tensdo a selecionar na maquina consoante a espessura do fio (Ne) que ird constituir a teia. A

empresa possui um documento standard com o peso a inserir, tendo em consideracao o Ne
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deste mesmo fio (automatico ou manual), assim como a velocidade de rotacdo do tambor da
urdideira. Como referido, existem dois tipos de escalas para o peso: o peso automatico e o
peso manual. Independentemente do tipo de escala o peso que a urdideira exerce sobre este
mesmo fio é exatamente 0 mesmo.

e QOutro aspeto critico, ainda relacionado com a tensdo dos fios, ¢ o desajuste, de forma
acidental, das tensdes exercidas nos varios pontos do processo, desde os ramos até ao tambor
da urdideira. A tensdo exercida nos fios, nos ramos e no cilindro, pode oscilar, podendo este
ser um ponto bastante critico no caso desta oscilacéo ser demasiadamente acentuada.

Apds a selecdo do peso que a urdideira exercera sobre o fio, a maquina ajusta em todo o seu
comprimento este mesmo peso. Nas Figuras 52 e 53 é possivel visualizar todas as regides em
que a urdideira exerce o peso no fio. Num cenario ideal, todos estes valores deveriam ser

coincidentes, ou pelo menos deveriam ter uma variacao minima.

A: Mostrador da Urdideira

-~

B: Tabela com parametros standard para o
processo de Urdissagem

D: Forca exercida no fio pelo cilindro

C: Escala automatica da urdideira
Figura 52 - Peso exercido no fio a urdir, escala automatica

Figura 53 - Peso exercido no fio dos ramos, escala manual
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O tempo de armazenamento do fio que esta a ser alvo do processo também pode constituir
um ponto critico para 0 mesmo. Quanto maior o tempo de armazenamento das bobinas de fio,
mais alteradas ficam as carateristicas iniciais do mesmo (o ambiente atmosférico do armazém
nao é controlado, sendo deste modo o fio exposto ao meio envolvente). De ressalvar que, por
norma, o fio que chega a fabrica costuma ser consumido logo de imediato.

O fio a urdir para a constituicdo da teia para uma determinada encomenda, é determinado
pelo encarregado da Urdissagem. Contudo, devido a existéncia de desvios no processo de
Bobinagem, algumas bobinas podem apresentar uma variacao em termos de comprimento de
fio total. Embora este ponto critico ndo esteja inteiramente relacionado com o processo de
Urdissagem, as consequéncias que advirdao serao percetiveis apenas na Urdissagem. Este
problema pode ocorrer no caso de as bobinas serem de fio tinto. As bobinas de fio tinto que
constituem a teia tém de ser do mesmo lote de tingimento de forma a garantir que a cor é

exatamente a mesma.

No processo de tingimento, caso o objetivo seja tingir dois lotes com exatamente a mesma cor,
replicando a mesma ‘receita’, é inevitavel que havera sempre uma ligeira variacao, ainda que
muito pequena. Quer isto dizer que por mais que a referéncia da cor a tingir seja a mesma,

para lotes diferentes, a cor nunca sera exatamente igual.

Se estas bobinas possuirem uma variacdo de fio muito grande, mais especificamente se o
comprimento de fio real da bobina for muito inferior ao comprimento que a deveria constituir, a
uma determinada altura da producéo essa bobina ira acabar e necessitara de ser substituida.
No caso de este fendmeno acontecer apenas 1 vez, ndo havera grande problema, uma vez que
em cada encomenda se costumam enviar algumas bobinas a mais a pensar nestes desvios.
Contudo, no caso de numa encomenda em que este fendomeno ocorra em grande escala, nao
havendo bobinas de fio suficientes para a reposicdo (bobinas do mesmo lote) a qualidade do
produto pode ficar comprometida, ja que a cor pode apresentar uma pequena variacao visivel
no produto.

Sempre que, no final do processo de Urdissagem, haja cones com fio que ndo foi consumido
durante o processo, estes cones sdo enviados para o processo de Bobinagem de modo a
serem juntos numa s6 bobina de fio. Por norma este fio é utilizado para a producao de
produtos de retalho denominados de ‘Reaproveitamento’. O que se verifica é que estas bobinas

de fio sé@o armazenadas por demasiado tempo, € quando sujeitas as tensdes do processo de

81



Urdissagem rebentam com uma elevada facilidade, havendo um numero de quebras
elevadissimo.

e Verifica-se ainda que, no caso de as bobinas serem de fio tinto, muitas das vezes devido a
elevada pressdo que o fio sofreu durante o processo de tingimento e também devido a
utilizacao de separadores metalicos entre as bobinas que causam por vezes o rompimento do
fio nestas mesmas zonas, por consequéncia podem levar ao elevado numero de quebras do fio
no decorrer do processo.

e QOutro ponto critico do processo de Urdissagem, é a tensado colocada na repassagem do fio do
tambor da Urdideira para o 6rgdo da teia. A empresa nao possui nenhum documento standard
com os valores de referéncia tendo em consideracdo o Ne do fio. Como consequéncia, esta
tensao é controlada pelos operadores consoante a sua experiéncia, nao existindo um critério
mais viavel. A tensdo de repassagem do fio € um aspeto de bastante importancia uma vez que

determina a qualidade do andamento desta mesma teia no tear.

5.2.2. Plano de Controlo e documentos de suporte desenvolvidos

Apesar de terem sidos identificados varios aspetos criticos no processo de Urdissagem, apenas o
numero de quebras foi incorporado no plano de controlo, sendo, portanto, o Unico parametro a ser

monitorizado.

Foi necessario proceder a uma pesquisa de modo a definir uma tolerancia em relacdo ao nimero de
quebras em funcdo dos quilémetros produzidos. Ficou definido, recorrendo ao documento da Figura

54, que o numero aceitavel de quebras por 1 000 km de fio urdido seria de 0.50 quebras.

Werner International : l

In this department, a lot of work has to be done to bring these machines up to the
standard. We have discussed some items already with Mr Gabriel which will help this
department to perform in a better way and we propose to assist you mm in ntial
area in order to arrive at good quality be: ‘been p e
fundamental for the weaving and the plant to arrive at the best quality

3.0 OND! o]

T

In particular, we believe that the yarn
particularly, presently at 24/2 soft twist at
twist 1.60 breaks per (stops/10°6 m) al
rate for this type of yarns should be arol

Figura 54 - Numero de quebras aceitavel por 1 000 km de fio urdido
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Desta forma, sempre que haja a producdo de uma nova teia (final da producao), o operador devera
preencher a folha de registo em todos os campos nela existentes e verificar se 0 numero de quebras

por 1000 km se encontra dentro do valor definido com aceitavel.

A Tabela 22 diz respeito ao Plano de Controlo desenvolvido para o controlo do processo de Urdissagem

Na empresa.

Tabela 22 - Plano de Controlo desenvolvido para o processo de Urdissagem

Designacéo do processo: Urdissagem
Logétipo da empresa Plano de Controlo Versédo 0
Data: 05/04/2023
D
Carateristica . Frequéncia Método Responsavel o;umentos de

- ) Tolerancias Registo e Suporte
@ a avaliar
ol 9 , Q(?n§|derar Folha de Registo de
S s | Numero de aceitaveis valores c )
= ) o . ) ontrolo;
Q) S quebras iguais ou abaixo 1 vez no final Operador Indicacdes para o
= D | (contabilizado de: da producao de Visual encarregue .
o . - preenchimento da
2 pela 0,50 uma nova teia pela producéo Folha de Registo de
= maquina) Quebras/1000

Km Controlo

Mais uma vez, para além do Plano de Controlo, foi desenvolvido um documento designado de
‘Fluxograma do processo produtivo” apos implementacao do plano de controlo (Apéndice 11), uma
folha de registo de controlo (Apéndice 12) e um documento designado de ‘Indicacdes para o
preenchimento da folha de registo de controlo’ (Apéndice 13) cujo objetivo € 0 mesmo que o enunciado

Nno processo anterior.

Como o intuito de validar e comprovar a utilidade do plano de controlo elaborado, procedeu-se a

recolha e respetiva analise dos dados de algumas producdes.

Foi concedida, pelo encarregado da Urdissagem, a permissao para a implementacao do plano de
controlo elaborado durante um periodo de 2 dias. Contudo, em termos de analise de resultados 2 dias

seriam insuficientes para retirar conclusdes acerca do estado atual da producéo.

Posto isto, e em complemento a estes dados foi seguida uma outra via que passou pelo cruzamento de
dados de dois documentos: a Ordem de Servico da Urdissagem (Anexo 2: explicacdo da ordem de

servico da urdissagem) e do documento de registo da producao por turno (Anexo 3: documento de
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registo da producdo do processo de urdissagem) que contém a hora de término da producao da teia e
0 numero de quebras contabilizado pela maquina. A recolha desta informacao requereu um esforco
extra uma vez que ambos os documentos apenas estdo disponiveis em formato papel e ndo se
encontram organizados por datas. Além disso, em muitas producdes os operarios ndo registaram o
numero de quebras de fio contabilizado pelo maquina, uma vez que ndo ha qualquer tipo de analise
destes dados na empresa nem a obrigatoriedade de registo dos mesmos, ndo sendo possivel a

utilizacao e analise destas producoes.

A partir destas duas vias de recolha de dados, foi possivel preencher o plano de controlo da
Urdissagem que se encontra no Apéndice 14. Da ordem de servico n® 764/23 para cima todos os
dados descritos foram obtidos pela via da analise dos documentos explicados acima. Todos os outros

resultaram do preenchimento por parte dos operadores do processo.

Tendo por base o numero de quebras aceitaveis por 1000 km urdidos, foi possivel analisar
criticamente os valores recolhidos. A analise efetuada teve por base as seguintes consideracoes:
e Teias com um numero de quebras menor ou igual a 0,50 por 1000 km produzidos,
encontram-se representadas a verde;
e Teias com um numero de quebras maior a 0,50 por 1000 km produzidos, encontram-se

representadas a vermelho;

Das 50 teias analisadas, foi possivel concluir que 98% se encontra acima da tolerancia definida e os
restantes 2% encontram-se abaixo das 0.50 quebras/ 1000 km urdidos, como representado na Tabela

23.

Tabela 23 - Analise do numero de quebras das teias produzidas

Critério Nii d .
(N2 quebras/1000 km) umero de teias .
Maior que 0,50 49
Menor que 0,50 1

Todas as teias que ultrapassaram o valor da tolerancia pré-estabelecida tém Implicacdes negativas
para 0s processos a jusante da Urdissagem, constituindo graves problemas dentro da organizacao.
Sempre que uma teia apresenta um elevado niumero de quebras durante a sua producao, é inevitavel

que, no processo de Tecelagem, o fio continue igualmente a quebrar muitas vezes. Sempre que o fio
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da teia quebra, o tear deixa de produzir e o teceldo deve proceder a emenda do fio que sofreu a rutura.
Inerente a esta emenda esta associado um potencial defeito (rareira reparavel ou irreparavel) no artigo.
Para além de originar defeitos nas pecas, estas paragens traduzem-se em diminuicdes do rendimento
da producéo.

Com o objetivo de tentar encontrar algumas das causas raizes causadoras do problema identificado, o
elevado numero de quebras de fio no processo de Urdissagem, foi elaborado um diagrama causa-efeito

apresentado na Figura 5b.

Método Medida Material

Wd A

de fon

4—4 Fio cru de baia qualidade

Falta de cuidado dos operadores no
s2U manuszamento

Problemas no processo
Falta de calibragio Qutsource de Tingimento
das zonas na urdideira
que exercem tensao

no fio

Bobinas de fio tinto

com dureza superior, /

P L Cones com rebarbas
inferior & especificada

Inexisténcia de um aviso
afivado para o corte do fio
de ‘reserva’ das bobinas

Incorreto
Problemas na

bobinadeira de fio

acondicionamento
Elevado nimero de

quebras de flono
processo de
Urdissagem

dos cones

Desregulagio da tensio
exercida no fio ao longo

dos varios pontos do
processo

Urdideira com muitos
anos de utilizagio

Procasso de
zecagem do fio Secadora
mal efetuado antiga

Engano na =elecic da
tensdo exercida nos fios

Alteracio da taxade
humidade do fio das
bobinas

Falta de sensibiidade dos
operadores para o corte
da ‘reserva’ do fio das

bobinas de fio
Ambizntz nao controlado

no armazém de fio

Maquina Melo amblente Mao de obra

Figura 55 - Diagrama causa-efeito para o elevado numero de quebras de fio no processo de Urdissagem

Tendo em consideracdo alguns dos pontos identificados no diagrama de Ishikawa, na Tabela 24, sdo
enunciadas algumas propostas de melhoria com o objetivo de colmatar o elevado numero de quebras

ocorrente.
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Tabela 24 - Propostas de melhoria para o processo de Urdissagem

Aspetos mais criticos

Propostas de Melhoria

Alteragédo da tensao exercida
no fio ao longo dos varios
pontos do processo

Elaboracao de um plano de calibracao para a urdideira;
Implementacdo de um plano de manutencao preventiva;
Insercéo na urdideira de um aviso luminoso e sonoro caso se verifique
uma alteracao acentuada dos valores iniciais da tenséo.

Alteragdo da taxa de
humidade do fio das bobinas

Remodelacéo do atual armazém, criando um espaco com temperatura e
humidade mais controlada;

Controlo da qualidade, recorrendo ao aparelho presente na fabrica, da
humidade das bobinas antes da chegada ao processo de Urdissagem.

Bobinas de fio tinto com
dureza fora de especificacéo
(inferior e superior)

Criacdo de um plano de controlo de qualidade aquando da chegada do
fio do processo outsource,
Aquisicdo de um Durémetro para a medicao da dureza das bobinas.

Fio cru de baixa qualidade

Envio de uma amostra, para um laboratorio qualificado, de uma
amostra representativa por cada lote que chegue as instalacbes da
fabrica. Avaliacao de caracteristicas tais como: Humidade relativa, titulo
(Ne), Alongamento, resisténcia a tracdo e torcao.

Rastreabilidade dos lotes de fio ao longo de toda a cadeia produtiva:
avaliacdo do nimero de quebras na Urdissagem e na Tecelagem.

Cones com rebarbas

Afixacao de chamadas de atencdo para a separacao destes cones
quando detetados;

Estipulacdo de um periodo fixo para a inspecao da qualidade geral dos
cones existentes na fabrica.

Conclui-se que, o registo, a analise das quebras por teia e a implementacdo de medidas de melhoria é

indiscutivelmente uma mais valia para 0 acompanhamento, nao sé da qualidade do processo como da

qualidade do produto numa fase posterior.

Nesta seccao serdao descritos os pontos que poderao afetar negativamente a qualidade do produto

produzido. E possivel, ainda, consultar o plano de controlo e documentos auxiliares desenvolvidos.

A Tecelagem é o processo em que surgem os maiores problemas de todas as etapas do processo

produtivo que na maior partes dos casos dao origem a defeitos. Assim, como para 0S processos

anteriores, foram destacados alguns dos pontos mais criticos identificados apds analise visual:
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Bobinas no chao das teias de cima e de baixo, resultantes de problemas no processo de
Urdissagem (Figura 56). O fio por algum motivo acaba por quebrar quando esta a ser urdido e
ocasionalmente o sensor da urdideira ndo € acionado, nao levando a paragem da maquina.
Como consequéncia, a teia continua a ser produzida com um fio em falta, em alguns casos, so6
na tecelagem é que este fendmeno é percetivel. Este acontecimento pode resultar na producao

de pecas defeituosas;

Figura 56 - Teia com fios em falta

Esperas do fio da trama, levando a atrasos no inicio da producédo e consequentemente da
entrega do produto encomendado;

Ocasionalmente, as folhas de producao afixadas nos teares nao tém o numero de encomenda
tornam-se dificil obter informacdes relativas ao produto que se estd a produzir no respetivo
tear;

Nem sempre ¢ possivel ver a amostra resultante do inicio da producao, e 0 mesmo se verifica
em relacdo a amostra enviada para o cliente. Caso estas duas amostras nao sejam
comparadas, a producdo pode ser iniciada e as carateristicas do artigo pedidas pelo cliente
nao corresponderem as carateristicas que se estdo a produzir (peso, dimensodes e desenho se
aplicavel);

Nao existe identificacdo das bobinas, a referéncia da cor nem sempre se encontra afixada na
bobina podendo haver troca de tonalidades e haver, consequentemente, produto fora de
especificacao;

Relativamente as etiquetas identificadoras dos produtos, apesar de ser uma pratica que auxilia
bastante o operador, pode constituir um problema grave no caso de o cliente encomendar o
mesmo produto com 0 mesmo nome associado, mas alguma das suas carateristicas como o
peso e dimensdes) diferentes das habituais. Se o operador n&o tiver isso em atencado a

producao pode ficar comprometida;
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e Nem sempre é possivel ver o desenho do produto que se esta a produzir, uma vez que nao se
encontra afixado no tear, este facto verifica-se mais nas pecas que ja sdo produzidas ha muito
tempo na empresa, havendo um desleixo em relacdo a sua afixacdo. Se o desenho definido
pelo cliente ndo se encontrar afixado, ndo é possivel compara-lo com o que estd a ser
produzido;

e (s pesos e dimensdes do inicio de cada producdo apesar de serem inspecionados, nao sao
registados o0 que por vezes se traduz em erros de grandes dimensdes no arranque da
producao. Este é o aspeto mais critico, uma vez iniciada a producdo os parametros nao podem
ser alterados, desta forma a producéo ficara comprometida;

e Sempre que um tear para devido a quebra do fio da teia ou da trama, se a emenda dos fios
nao for efetuada da forma mais correta e cuidada pode originar um possivel defeito

denominado de rareira (risco de pequenas/grandes dimensdes).

Para o processo de Tecelagem foram considerados como parametros criticos e por isso constam no
plano de controlo, os seguintes aspetos: peso e dimensdes da primeira peca produzida, assim como a
confirmacao da conformidade do desenho com o pedido pelo cliente (se aplicavel). Em complemento
também se achou pertinente a colocacdo de uma checklist no plano de controlo uma vez que a
confirmacao da presenca dos artigos resultantes do inicio da producdo e dos artigos enviados e
aprovados para o cliente, sdo parametros de extrema importancia devendo estar sempre junto aos
teares, aspeto que nem sempre se verifica. Para além deste facto, a falta de identificacdo das bobinas
envolventes do tear pode levar a que os operadores abastecam o tear com bobinas de fio com
tonalidades distintas havendo inevitavelmente a producdo de produto nao conforme (tonalidade
diferente daquela que foi pedida por parte do cliente). Para além dos parametros descritos, este

documento contempla outros aspetos.

A Tabela 25 apresentada abaixo, diz respeito ao Plano de Controlo desenvolvido para o controlo do

processo de Tecelagem na empresa.
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Tabela 25 - Plano de Controlo desenvolvido para o processo de Tecelagem

Logotipo da empresa

Plano de Controlo

Designacéo do processo: Tecelagem

Versao 0
Data: 05/04/2023

Designacédo do processo

(indicada na folha da
ordem de producao)

intervencéo no tear por avaria ou
outro motivo.

Frequéncia Método Responsavel Documentos de Registo e Suporte
Carateristica a avaliar Tolerancias g P g P
Folh registo de controlo:
Organizacéao e identificacao Encarregado ona d.e gg §to N
) . L ' , Checkilist. indicacdes para o
do meio envolvente da Nao aplicavel 1 vez por turno Visual responsavel pelo ) .
roducio processo produtivo preenchimento da Folha de registo de
P ¢ controlo: Checklist.
R Sempre que: Folha de Ordem de Producao:
0 parametro deve estar . . .
. Se inicie uma nova producao Controlo da qualidade da amostra
contido dentro dos . . L o
. (mudanca de produto); haja Operador responsavel para inicio da producao; Indicacdes
valores definidos pela o . o .
Peso . ) mudanca de teia; haja mudanca | Balanca Digital pelo inicio da para o preenchimento da Folha de
tolerancia do cliente ; . N ~
de trama; haja algum tipo de producéo Ordem de producdo no campo

'Controlo da qualidade da amostra
para inicio da producao'.

Tecelagem

0 parametro deve estar
contido dentro dos

Sempre que:
Se inicie uma nova producao
(mudanca de produto); haja

Operador responsavel

Folha de Ordem de Producao:
Controlo da qualidade da amostra
para inicio da producao; Indicacoes

diferencas (se aplicavel)

intervencéo no tear por avaria ou
outro motivo.

D|mensoe§ (largura e valoreﬁs dlef|n|dos. pela mudanca de teia; haja mudanca fta metrica pelo inicio da para o preenchimento da Folha de
comprimento) tolerancia do cliente . . - ~
o de trama; haja algum tipo de producéo Ordem de producdo no campo
(indicada na folha da ) - ) . .
. intervencado no tear por avaria ou Controlo da qualidade da amostra
ordem de producao) . L -
outro motivo. para inicio da producéo'.
Sempre que: Folha de Ordem de Producéo:
0 desenho deve ser Se inicie uma nova producao Controlo da qualidade da amostra
exatamente o0 mesmo (mudanca de produto); haja Operador responsavel para inicio da producao; Indicacbes
Desenho que o definido, ndo mudanca de teia; haja mudanca Visual pelo inicio da para o preenchimento da Folha de
havendo margem para de trama; haja algum tipo de producéo Ordem de producdo no campo

'Controlo da qualidade da amostra
para inicio da producéo'.
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A semelhanca do que foi desenvolvido para os processos descritos anteriormente, o mesmo foi
efetuado para o processo produtivo da Tecelagem. No Apéndice 15 encontra-se o documento
designado de ‘Fluxograma do processo produtivo” apos a implementacdo do Plano de Controlo, no
Apéndice 16 a ‘Folha de Ordem de Producao’ (onde se encontra o campo do controlo da qualidade da

amostra para inicio da producéo), no Apéndice 17 a ‘Folha de Registo de Controlo: Chechiist'.

Em termos de diretrizes para o preenchimento das folhas de registo foram criados dois documentos:
um documento designado de ‘Indicacdes para o preenchimento da Folha de Registo de Controlo’
referente ao preenchimento da Checkiist (Apéndice 18) e outro documento com a mesma designacao,
mas para o preenchimento dos parametros resultantes da inspecao da primeira peca produzida
aquando o inicio da producédo e também para o preenchimento sempre que haja mudanca de teia,

trama ou algum tipo de intervencao no tear (Apéndice 19).

Relativamente a folha dada aos operadores com as carateristicas do artigo a produzir, foi efetuado um
melhoramento do /ayout do documento designado de ‘Ficha técnica do artigo’ ja existente na fabrica
(consultar Anexo 5) tendo sido acrescentados parametros como as tolerancias dos pesos e das
dimensdes do produto. Considerou-se pertinente a colocacdo, neste mesmo documento, que fica
afixado durante toda a producdo junto do tear, uma seccao designada de ‘Controlo da qualidade da

amostra para inicio da producdo’ e outro campo intitulado de ‘Controlo da qualidade da amostra’.

Sugere-se, portanto, a substituicdo do documento ‘Ficha técnica do artigo’, em utilizacdo no momento,
pelo documento que ja contém o controlo dos parametros criticos das amostras designado de ‘Folha

de Ordem de Producao’.

Apds contato com o chao de fabrica foi ainda possivel verificar a inexisténcia de qualquer tipo de
identificacdo dos rolos apos a sua producéo. Quando a producao termina os rolos sdo retirados dos
teares e colocados num carrinho para posterior repassagem, contudo nenhum destes rolos apresenta
qualquer tipo de ficha identificadora do produto e das principais carateristicas dos artigos. Com o
intuito de haver uma identificacdo de todos os rolos que saem do processo de tecelagem foi ainda
criada uma etiqueta identificadora (Figura 57) que devera ser preenchida no final da producéo de cada
rolo e deve ser consultada a ‘Folha de Ordem de Producédo’ de modo ao preenchimento acertado de

todos os campos.
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Q Logodtipo da

Identificagdo do produto
empresa

Data de produgdo:

Referéncia do produto:

Tear de produgdo:

Dimensdes do produto (cm):

I+

(£ ) cmx ( ) cm

Peso por pega (g):

(% )g

Rolo com X Comprimentos

Figura 57 - Etiqueta identificadora dos rolos com os artigos produzidos

De seguida encontra-se o plano de controlo para a etapa de repassagem que ocorre no Armazém de

felpo cru, os documentos de suporte e ainda a validacao deste plano.

Ao contrario do que se verifica nos processos descritos anteriormente, em que se transformam
entradas numa saida, no armazém de felpo cru apenas se procede a repassagem dos produtos que se
entram no rolo, como descrito inicialmente. Esta etapa do processo ndo engloba nenhum aspeto critico
inerente ao processo, contudo ¢ uma fase em que se pode avaliar, de forma aproximada, se a
producao efetuada no processo anterior, a Tecelagem, se encontra dentro dos limites de especificacao
definidos. Para isso foram definidos para o Plano de Controlo os seguintes parametros alvo de
inspecao: peso total do rolo, dimensdes da 'amostra’, peso médio produzido por peca e frequéncia de
detecéo de defeitos. Na Tabela 26, encontram-se, de forma mais completa, informacdes tais como as

tolerancias para cada parametro, frequéncia de inspecao, método, entre outras.

Relativamente ao ultimo parametro enunciado, este sera avaliado de forma superficial, uma vez que o
processo de repassagem é efetuado de forma rapida, sendo por vezes dificil de visualizar os defeitos,

caso existam, nos artigos constituintes do rolo.

Em Apéndice, encontra-se o ‘Fluxograma do processo produtivo’, valido apds implementacao em chéo
de fabrica do Plano de Controlo (Apéndice 20), a ‘Folha de Registo de Controlo’ para preenchimento
dos campos nela existentes (Apéndice 21) e de forma a complementar e facilitar o preenchimento,
ainda se encontra, no Apéndice 22, o documento intitulado de ‘Indicacdes para o preenchimento da

Folha de Registo de Controlo’.
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Tabela 26 - Plano de Controlo desenvolvido para o Armazém de Felpo Cru

Logdtipo da empresa

Plano de Controlo

Designacao do processo: Armazém de Felpo cru

Versao 0

Data: 05/04/2023

Designacao do processo

Armazém de Felpo cru

novo rolo

Frequéncia Método Responsavel Documentos de Registo e Suporte
Carateristica a avaliar Tolerancias d P g P
Realizar a medicao da
. ¢ Operador Folha de Registo de Controlo;
- - carateristica de cada vez que Balanca . o .
Peso total do rolo (kg) Nao aplicavel . i responsavel pela IndicacOes para o preenchimento
um novo rolo chegar ao industrial ~ i
) operacao da Folha de Registo de Controlo
armazém
Parametro dev r Realizar a medica
. ~ \ \ ara etro de. ¢ esta ea’ ara edicdo da Operador Folha de Registo de Controlo;
Dimensdes da 'amostra' | localizado no intervalo | carateristica de cada vez que . " , o .
. Fita métrica responsavel pela Indicacdes para o preenchimento
(cm) de valores definido um novo rolo chegar ao . .
. ) operacao da Folha de Registo de Controlo
pelo cliente armazém
Parametro dev r Realizar a medica
L . 2 a. etro de. e esta ea’ _a a medicdo da Nao aplicavel Operador Folha de Registo de Controlo;
Peso médio produzido | localizado no intervalo | carateristica de cada vez que . , o .
n (medicéo responsavel pela Indicacdes para o preenchimento
por peca (g) de valores definido um novo rolo chegar ao o - .
. ) indireta) operacao da Folha de Registo de Controlo
pelo cliente armazém
Realizar a in a
Frequéncia de ea ’a _a specdo da Operador Folha de Registo de Controlo;
. . .. carateristica sempre que . , L .
aparecimento de Baixa, Média, Elevada Visual responsavel pela Indicacdes para o preenchimento
) houver a repassagem de um ~ i
defeitos operacao da Folha de Registo de Controlo
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Uma vez que nao foi permitida a implementacao do plano de controlo efetuado, nem foi possivel a
recolha de resultados em chéo de fabrica por o encarregado considerar que a recolha dos mesmos
atrasava o processo em questao, foi seguida outra via de modo a retirar conclusdes relativamente a
alguns dos parametros destacados na folha de registo de controlo. Apesar de os dados recolhidos
darem para retirar conclusdes relativamente ao peso médio por peca produzida na Tecelagem, os
parametros das dimensodes das peca e a frequéncia de aparecimento de defeitos por rolo expressos no

plano de controlo ndo foram possiveis de avaliar.

Apesar de haver um registo diario do peso de todos os rolos que entram no armazém de felpo em cru,
nao ha qualquer tipo de analise dos mesmos. A analise destes dados é fundamental para perceber se a
producdo que esta a ser efetuada no respetivo tear se encontra dentro dos parametros definidos pelo
cliente. Caso a conformidade ndo se verifique, pode ser possivel intervir na producado decorrente nos
teares, de outros rolos que possuem as mesmas caracteristicas do rolo inspecionado. Desta forma se
for detetada alguma anomalia, é possivel intervir na producdo minimizando os custos referentes a

producdo de artigos fora de especificacao do cliente.

Como o intuito de tentar perceber o estado da producdo decorrente na Tecelagem, foram analisados
todos os registos de entrada de rolos no armazém de felpo em cru durante um més. A analise dos

dados remonta ao periodo de um més, de 01/02/2023 a 28/02/2023.

Os dados retirados das folhas de registo foram transcritos para uma tabela representada no Apéndice
23, onde foram inseridas novas colunas com informacao considerada relevante e necessaria de modo

a ser possivel retirar conclusoes.

Para a construcao da tabela e respetiva analise de dados da mesma foi necessario considerar algumas
informacdes adicionais, tais como o numero de pecas produzidas por comprimento, tendo em
consideracao as dimensdes da peca. Na Tabela 27 que se segue estao indicados o numero de pecas

por comprimento produzidas no tear consoante as suas dimensoes.
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Tabela 27 - Pecas por 'comprimentos' produzidos no tear

Relacao entre as dimensoes das pecas e o numero de pecas por ‘comprimentos’

Dimensoes por peca N° de pecas/1 ‘comprimento’
180 cm x 1 peca
108 cm x 2 pecas
100 cm x 2 pecas
90 cm x 2 pecas
70 cm x 3 pecas
50 cm x 4 pecas
40 cm x 5 pecas
30 cm x 6 pecas

De modo a efetuar uma analise critica em relacdo a estes mesmos dados, foram definidas trés

situacdes possiveis:

e (O peso médio por peca encontrar-se acima do valor nominal estabelecido, mas dentro da
tolerancia definida (situacdo representada a amarelo);

e (O peso médio por peca encontrar-se abaixo do valor nominal estabelecido, mas dentro da
tolerancia definida (situacdo representada a verde);

e O peso encontra-se fora da tolerancia definida pelo cliente (situacdo vermelha).

De ressalvar que a maior parte dos clientes da empresa admite variacbes dos parametros na ordem

dos 5%, sendo este o valor considerado para a tolerancia.

Sempre gque uma peca possui um peso superior ao que foi pedido pelo cliente, quer dizer que a
empresa empregou uma maior quantidade de fio em cada produto do rolo em questao, fio este que
nao acrescenta qualquer tipo de valor ao produto do ponto de vista do cliente. Com a soma de todos os
pesos a mais do rolo em questao, foram estimadas as pecas que dariam para se produzir a mais. Esta

¢ a situacao mais critica do ponto de vista de custos desnecessarios para a empresa.

Uma vez que a quantidade de fio urdido é calculado tendo em consideracéo as necessidade ao se
colocar fio a mais por cada peca, no final podera faltar fio para produzir o numero de peca pré-
estabelecido.

Apds a analise dos dados, concluiu-se que 53,4 % dos rolos produzidos no periodo de tempo indicado

se encontram na situacdo a verde, e 30,9 % na situacdo a amarelo. Quer isto dizer que 84,3 % das
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pecas produzidas se encontram dentro das especificacdes do cliente. Os restantes 15,7 % representa a
totalidade de pecas que foram fabricadas fora da especificacao definida para o produto que constitui o

rolo.

Foi ainda elaborada a Tabela 28, resultante da analise destes mesmos dados, onde é possivel
consultar a quantidade de fio, em quilogramas, gasto a mais pela empresa. Os dados obtidos,

resultaram da soma das quantidades de fio a mais por rolo para cada dia do més de analise.

Tabela 28 - Analise dos Kg gastos a mais de fio na Tecelagem

Data Kg de fio a mais Data Kg de fio a mais
01/02/2023 34,4 14/02/2023 120,5
02/02/2023 32,1 15/02/2023 26,7
03/02/2023 18,8 16/02/2023 55,3
06/02/2023 1,4 17/02/2023 25,3
07/02/2023 39,4 22/02/2023 39,1
08/02/2023 33,8 23/02/2023 20,4
09/02/2023 49,2 24/02/2023 24,9
10/02/2023 10,2 27/02/2023 246,4
13/02/2023 33,1 28/02/2023 18,9

Totalidade de Kg de fio gasto a mais: 830 Kg

S6 no més de fevereiro, a empresa gastou 830 kg de fio a mais no processo produtivo da Tecelagem.
Este fio a mais que se traduz no aumento de peso das pecas fabricadas, ndo acrescenta valor aos
artigos do ponto de vista do cliente. Contudo, do ponto de vista do processo, traduz-se em custos

avultados para a organizacao.

De seguida sao abordados o aspetos criticos a considerar apds a chegada dos artigos a fabrica,
encontrando-se estes pontos no plano de controlo de modo a serem monitorizados e controlados. E
possivel consultar todos os documentos de suporte e, de seguida, a analise efetuada resultante da

recolha de dados do processo.
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A semelhanca do que se verificou para o armazém de felpo em cru, no armazém de felpo tinto e
acabamentos nao se constatam pontos criticos associados ao armazenamento propriamente dito.
Contudo, sendo um local onde os produtos saem da empresa e seguem para processos externos a

fabrica, a chegada pode, e deve ser efetuada uma inspecao em determinados parametros.

Os aspetos identificados como criticos e que constam no Plano de Controlo sdo: Uniformidade da Cor,

Pilling (borboto), Manchas e Perda de peso encontrando-se apresentados na Tabela 29.

A inspecao deve ser realizada tanto nas pecas alvo do processo de obtencao de cor, o tingimento,
como nas pecas que apenas foram para o processo de lavagem e amaciamento do felpo. O parametro
da perda de peso, apesar de ser para inspecionar nos dois casos descritos, € um parametro bastante
importante para as pecas que venham do Tingimento. Em média, cada peca, apds o processo de
obtencao de cor perde 7,5% do peso inicial. No caso desta percentagem ser mais elevado o artigo
podera ficar fora de especificacdo do cliente, uma vez que o peso de producédo tem como referéncia

esta percentagem.

Em Apéndice, encontra-se o ‘Fluxograma do processo produtivo’ (Apéndice 24), a ‘Folha de Registo de
Controlo’ para preenchimento (Apéndice 25) e ainda se encontra, no Apéndice 26, o documento

denominado de ‘Indicacdes para o preenchimento da Folha de Registo de Controlo.
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Tabela 29 - Plano de Controlo desenvolvido para o Armazém de Felpo Tinto e Acabamentos

Designacao do processo: Armazém de Felpo
Tinto e Acabamentos
Versao O
Data: 05/04/2023

Logotipo da empresa Plano de Controlo

Documentos de Registo e

Perda de peso

peso menores ou
iguais a:
Tingimento: 8,5%
Lavagem: 1,5%
Laminagem: 17%

Avaliar a carateristica,
sempre que chegue um
novo carrinho ao armazém

formula:
((kgs a saida- kgs a
entrada) / (kgs a
entrada)) *100%

Operador encarregue
pela rececao do
produto

Carateristica a Tolerancias Frequéncia Método Responsavel Suborte
avaliar p
. . Folha de Registo de
Uniformidade Avaliar a carateristica, Operador encarregue Controlo: Indicacdes para o
" da C OK/NOK sempre que chegue um Visual pela rececao do reenchi’mento da Folha de
g ator novo carrinho ao armazém produto P Registo de Control
GE) egisto de Controlo
£ .
? = - Avaliar a carateristica, Operador encarregue FOlhé de .Reg[sto de
@ | 8| Piling (Borboto) _ : Controlo; Indicacdes para o
S| < OK/NOK sempre que chegue um Visual pela rececao do .
o) ® . . preenchimento da Folha de
5| o novo carrinho ao armazém produto Registo de Controlo
o| €
'g =
S o .
= % Avaliar a carateristica, Operador encarregue Con![:rtjg ? I?] Zilz:ggs;z dzra o
@ L(; Manchas OK/NOK sempre que chegue um Visual pela rececao do ! c0es p
a2l © inh , dut preenchimento da Folha de
2 % novo carrinho ao armazém produto Registo de Controlo
N
g Aceitaveis perdas de
< Utilizacao da seguinte

Folha de Registo de
Controlo; Indicacdes para o
preenchimento da Folha de

Registo de Controlo
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Com o intuito de retirar conclusdes acerca do estado do processo, procedeu-se a recolha de dados de

modo a preencher todos os campos descritos no plano de controlo desenvolvido.

A recolha foi efetuada recorrendo a uma base de dados elaborada e atualizada pelo encarregado
responsavel pelo setor. Nesta base de dados ndo se encontrava toda a informacdo necessaria para o
preenchimento da folha de registo de controlo, por esta via foram disponibilizadas as seguintes
informacdes: n° da encomenda, ordem de fabrico, data de saida da fabrica para a prestacdo de
servicos externos, proxima fase do processo na cadeia de valor do produto, quilogramas a saida. Foi
possivel consultar ainda a data de entrada da partida na fabrica e os quilograma & entrada tendo por
base 0 numero da ordem de fabrico, recorrendo aos documentos preenchidos pelos operadores

aquando da chegada de uma nova partida.

Relativamente ao parametro designado de ‘Aspetos a inspecionar’ que contempla a uniformidade da
cor, pilling e manchas, a verificacdo da qualidade do produto que chega a fabrica é efetuada sempre
pelo encarregado do armazém. Contudo apds avaliacao, esta informacédo nao é registada em nenhum
relatdrio ou documento. Apos conversacao com o encarregado foi possivel perceber que no periodo de
tempo correspondente aos dados analisados, nenhuma partida foi enviada para tras para repeticao do

processo outsource, estando todos estes parametros dentro de especificacéo (OK).

Uma vez preenchida a folha de registo, disponivel no Apéndice 27, com todos 0s campos necessarios

procedeu-se a sua analise.

Na Tabela 30 estdo representados os critérios tidos em consideracdo, também descritos no plano de
controlo do armazém, para esta mesma analise. Todos os valores representados a vermelho estao
localizados fora da tolerancia definida, em oposicao todos os valores a verde encontram-se dentro da
tolerancia especificada tendo sempre por base a proxima fase do processo. A Tabela 30 foi construida

tendo em consideracao as tolerancias estabelecidas e representadas na Tabela 29.
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Tabela 30 - Tolerancias definidas tendo por base a préxima fase do processo

Préxima fase Critério
Menor ou igual a 8,5%
Tingimento ;
Maior que 8,5%
Menor ou igual a 1,5%
Lavagem ;
Maior que 1,5%
Menor ou igual a 17%
Laminagem

Maior que 17%

A partir da analise dos dados, nomeadamente da analise do grafico de barras representado na Figura
58, foi possivel constatar que todas as partidas alvo do processo de lavagem obtiveram uma perda de
peso superior a 1%, valor da tolerancia. Pelos dados recolhidos, é possivel concluir que, em média, as
partidas sujeitas ao processo de lavagem apresentaram uma perda de peso na ordem dos 4,7%

correspondendo a cerca de 3 vezes comparativamente a diminuicao de peso maxima estabelecida.

Relativamente a laminagem verificou-se que 72,7% das partidas se encontraram acima do valor
maximo pré-estabelecido, sendo que o mesmo se verificou no caso do processo de tingimento com

54,5% das partidas acima do valor da tolerancia.

100%
50%
80%

70% 54,5%

72,7%
60%

50%
40%

100,0%

Percentagem

30%
45,5%
20%

10% 27,3%

0%
Tingimento Lavagem Laminagem

Proxima fase do processo

Figura 58 - Representacéo da percentagem de partidas dentro e fora da tolerancia definida

Apos analise dos dados recolhidos, foi possivel concluir que:

e 25% das partidas enviadas para processos externos a empresa localizam-se dentro das

tolerancias definidas, tendo em consideracédo o processo a que foram sujeitas;

99



e /5% das partidas enviadas para processos externos a empresa localizam-se fora das
tolerancias definidas, tendo em consideracdo o processo a que foram sujeitas;

e Uniformidade da cor, Pillinge Manchas dentro dos parametros normais.

Se a perda de peso ultrapassar as tolerancias definidas, os artigos podem ficar demasiadamente leves
nao cumprindo as especificacdes exigidas pelo cliente, uma vez que o peso de producéo de cada artigo
nao apresenta uma grande margem para variacao, daqui resultam problemas relacionados com a nao

conformidade e em ultima instancia com a nao qualidade dos artigos enviados para o cliente final.

Para que esta situacao nao ocorra ou de modo a minimiza-la 0 maximo possivel, ¢ fulcral que todos os
processos na empresa contemplem as variacdes existentes no processo. Deste modo, na Tabela 31

encontram-se algumas das medidas que podem ser adotadas.

Tabela 31 - Propostas de melhoria para a rececdo dos artigos vindos de processos outsource

Problema
identificado

Propostas de Melhoria

Implicacoes

Diminuicao
demasiadamente
elevada do peso no
processo de
tingimento, lavagem e
laminagem;

Aumento da gramagem por peca
produzida na Tecelagem, de modo a
comtemplar eventuais desvios ao
longo de todo o processo da cadeia
de valor do produto

e Aumento de custos para a

empresa, gasto de maior
quantidade de fio;

Entrega ao cliente de produto
dentro de especificacao,
aumento da qualidade dos
artigos traduzindo-se,
consequentemente, na
satisfacao do cliente.

Exigéncia no ato de chegada das
partidas a fabrica de um relatdrio do
processo de modo a analisar o
parametro da perda de peso. Analise
por parte do encarregado, e caso se
verifigue uma diminuicao abismal
avaliar a possibilidade de avancar
com uma reclamacao.

e A diminuicdo acentuada do

peso pode também estar
associada as quantidades de
artigos, ou seja, o numero de
pecas  que  saem das
instalacdes da fabrica nao sao
as mesmas que 0s que entram
apos a realizacao do processo.

Controlo dos pesos das pecas
produzidas de forma a garantir que
numa fase inicial do processo os
artigos ndo sao produzidos com uma
gramagem inferior aquela que foi
indicada na ordem de producéao.

Processos controlados,
produzindo produtos dentro de
especificacoes e em Ultima
instancia fornecendo ao cliente
pecas com qualidade.
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Neste capitulo encontram-se apresentados todos os KPls desenvolvidos para as trés etapas do
processo produtivo a cargo, a Bobinagem, a Urdissagem e a Tecelagem. Ainda nesta seccao procede-
se a explicacdo mais detalhada de cada um dos indicadores desenvolvidos assim como 0S passos
seguidos para a definicdo do valor farget a alcancar. Com vista a demostrar a sua utilidade, foram
recolhidos alguns dados, efetuando uma andlise critica aos mesmos. Todos os indicadores de
performance desenvolvidos servirdo, numa fase futura, para a organizacdo, apos analise, implementar

medidas de melhoria de modo a alcancar o farget definido.

O indicador desenvolvido para o processo de bobinagem estd relacionado com a eficiéncia do
processo, mais concretamente com a quantidade, em quilogramas, bobinados por més. A Tabela 32

apresentada contém todas as informacdes consideradas importantes, referentes ao indicador descrito.

Tabela 32 - KPI para o processo de Bobinagem: Quantidade de fio bobinado/més

Atributo Descricao
Nome Quantidade de fio bobinado/més
Objetivo/Target 1968 Kg/dia (43296 Kg/més)

dia=31
Kg bobinados no turno 1 + Kg bobinados no turno 2 + Kg bobinados no turno 3
dia=1

Formula de calculo

Unidades Kg (quilograma)

Diaria (por cada turno deve ser retirado o relatorio de producao da

Frequéncia de recolha de dados Bobinadeira)

Mensal (todos os meses deve ser realizada uma reunido entre o
Encarregado e o Engenheiro do processo em questdo, onde os dados

Frequéncia de revisao . . . .
recolhidos assim como o indicador devem ser alvo de uma analise

critica)
Fonte dos dados Relatério imprimido na bobinadeira
Responsavel pela medicao NA (Dados imprimidos diretamente da maquina)
Responsavel pelo indicador Engenheiro do processo
R avel 0 . .
nszi)jc::j?:e B WEIE GRS SR e Engenheiro do processo juntamente com o Encarregado do processo

Foi ainda definido um Zarget a alcancar, tendo por base o nimero de fusos da bobinadeira associados
ao comprimento da bobina e também a velocidade de repassagem imposta em cada fuso. No Apéndice
28, ¢é possivel consultar todas as informacoes tidas em consideracéo para a definicao do valor alvo a

atingir.
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Uma vez definido o indicador para o processo em questdo a formula de calculo e o valor alvo a atingir,
procedeu-se a recolha de dados e posterior colocacdo dos mesmos numa folha de Excel desenvolvida
com a criacdo de um grafico automatico da evolucao do KPI, visivel no Apéndice 29. Nos meses
analisados, maio e junho, verificou-se que a producao ficou abaixo do Zarget estipulado produzindo-se a
menos 6404 kg e 11803 kg, respetivamente. O facto de o fargef ndo ter sido atingido em ambos os
meses analisados, pode estar relacionado com o elevado numero de quebras do fio na bobinadeira
(baixa qualidade do mesmo), traduzindo-se em paragens que afetam de forma direta o rendimento da
producdo. Para além deste facto, muitos outros podem afetar o valor resultante do KPI, sendo de
extrema importancia perceber todos estes fatores para que numa fase posterior sejam tomadas

medidas de melhoria.

Para o processo de Urdissagem, foi igualmente elaborado um KPI que demostra a evolucdo da
eficiéncia do processo em questao, os metros de fio urdido por més. Uma vez que nao existe qualquer
tipo de indicador na Urdissagem o que fard mais sentido é a sua avaliacdo de forma mensal. Esta
avaliacao devera ser levada a cabo tanto pelo encarregado do processo como do Engenheiro
responsavel pela seccdo e, se possivel, um elemento da gestdo da topo, sendo expectavel a formulacdo
e implementacdo de propostas de melhoria para combater eventuais deficiéncias no processo. Foi
elaborada, mais uma vez, uma tabela com informacdes mais pormenorizadas do KPI desenvolvido

(Tabela 33).

Tabela 33 - KPI para o processo de Urdissagem: Metros de fio Urdido/més

Atributo Descricao
Nome Metros de fio urdido/més
Objetivo/Target 371250 metros/dia (8167500 metros/més)
Férmula de Cé|CU|O dmz:“ Metros urdidos no turno 1 + Metros urdidos no turno 2 + Metros urdidos no turno 3
dia=1
Unidades m (metros)
Frequéncia de recolha de dados Diaria

Mensal (todos os meses deve ser realizada uma reunido entre o
Encarregado e o Engenheiro do processo em questdo, onde os dados

Frequéncia de revisao . . . .
recolhidos assim como o indicador devem ser alvo de uma analise

critica)
Fonte dos dados Folha de registo da producao do processo de Urdissagem
Responsavel pela medicao Operador de cada turno

Responsavel pelo indicador Engenheiro do processo

Responsavel por tomar acdes baseadas  Engenheiro do processo, Encarregado do processo juntamente com
nos dados alguém da gestao de topo
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No Apéndice 30, encontra-se explicado o processo para a obtencdo do farget para este indicador que
se baseou na velocidade de transferéncia do fio dos ramos para o tambor da urdideira assim como o
tempo efetivo de producdo. Tendo por base este valor, foi possivel recolher os dados em chao de
fabrica dos meses de maio e junho e analisa-los. Apds analise dos dados presentes no Apéndice 31,
conclui-se que a producdo ficou muito aquém do alvo, sendo que, em média, o rendimento da
producdo é de cerca de 33,23% por semana. Conclui-se que no restante tempo, a urdideira que deveria

estar em funcionamento, encontra-se parada.

Para o processo de Tecelagem, foram desenvolvidos dois indicadores distintos: um indicador que avalia
a qualidade do produto, ou de forma mais especifica, a quantidade de defeito estimado produzido por
1 milhao de pecas fabricadas, e outro indicador que avalia simultaneamente a qualidade, velocidade e
disponibilidade dos equipamentos, o OEE. Os parametros da velocidade e disponibilidade encontram-se

expressos no software Teclnfo.

Como anteriormente ja foi referido, a empresa até ao momento da presente dissertacdo, ndo tinha o
conceito de qualidade presente em chao de fabrica, e a percentagem de defeitos produzidos no

processo de Tecelagem era desconhecido.

Desta forma, e com o objetivo de obter um valor mensuravel e representativo da quantidade de defeitos
fabricados, foi desenvolvido o KPI denominado de PPM de defeito estimado. Este indicador é obtido a
partir da atribuicao de diferentes pesos ao numero de quebras da teia de cima e teia de baixo assim

como ao numero de quebras da trama.

Sempre que o fio da teia ou trama quebra, o operador ao proceder a sua emenda podera formar, por
descuido, um defeito (rareira) no produto que esta em producdo no momento da mesma. Ou seja, por
cada quebra de fio podera haver a formacdo de um produto defeituoso, quer seja reparavel ou
irreparavel. Apos observacao também se concluiu que a maior parte das emendas resultantes da
quebra do fio da teia de cima e teia de baixo formam na grande parte das vezes produto defeituoso, ao
contrario da emenda do fio da trama que raramente forma defeito salvo algumas excecdes. Posto isto,
atribuiu-se um peso de 0.90 para a quebra do fio da teia de cima e teia de baixo (maior impacto no
resultado obtido para o indicador desenvolvido) e um peso de 0.10 para a quebra do fio da trama. De

ressalvar que apesar das quebras da trama raramente originarem produtos defeituosos, quando o
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acontecimento contrario se verifica ha a formacdo de produto irreparavel na grande maioria das pecas,

traduzindo-se em perdas avultadas e justificando deste modo o peso atribuido as mesmas.

Na Tabela 34 e Tabela 35, encontram-se informacdes mais pormenorizadas relativas aos indicadores

desenvolvidos referentes a qualidade do produto e eficiéncia do processo, respetivamente.

Tabela 34 - KPI para o processo de Tecelagem: PPM de defeito estimado produzido

Atributo

Descricao

Nome

PPM de defeito estimado produzido/ més

Objetivo/ 7arget

30 000 PPM

Formula de calculo

[0.9 x (N°Quebras teia de cima + N° Quebras teia de baixo)] + (0.1 x N°Quebras trama)
Pegas produzidas

Unidades

PPM (x 10"6)

Frequéncia de recolha
de dados

Mensal

Frequéncia de revisao

Mensal (todos os meses deve ser realizada uma reunido entre o Encarregado da
Tecelagem, os Engenheiros do processo produtivo e um elemento da gestdo de
topo, de forma a analisar criticamente os resultados do més expressos pelo
indicador. Desta reunido deve resultar um plano de combate as ndo conformidades,
caso de verifique essa necessidade)

Fonte dos dados

TeclInfo (Software de registo do nimero de quebras e quantidades produzidas)

Responsavel pela
medicao

NA (Dados retirados diretamente do programa disponivel)

Responsavel pelo
indicador

Engenheiro encarregue pelo processo de Tecelagem

Responsavel por tomar
acoes baseadas nos
dados

Engenheiro encarregue pelo processo de Tecelagem juntamente com o Encarregado
do processo e um elemento da gestado de topo
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Tabela 35 - KPI para o processo de Tecelagem: OEE estimado

Atributo Descricao
Nome OEE estimado
Objetivo/ 7arget 82,94%
Formula de célculo (Velocidade * Disponibilidade * Qualidade) *100%
Unidades % (Percentagem)

Frequéncia de recolha

de dados Mensal

Mensal (todos os meses deve ser realizada uma reunido entre o Encarregado da
Tecelagem, os Engenheiros do processo produtivo e um elemento da gestdo de

Frequéncia de revisao topo, de forma a analisar criticamente os resultados do més expressos pelo
indicador. Desta reuniao deve resultar um plano de combate as nao conformidades,
caso de verifique essa necessidade)

Fonte dos dados TecInfo e PPM de defeito estimado produzido

Responsavel pela

. NA (Dados retirados diretamente do programa disponivel)
medicéo

Responsavel pelo

o Engenheiro encarregue pelo processo de Tecelagem
indicador g gue pelop g

Responsavel por tomar
acoes baseadas nos
dados

Engenheiro encarregue pelo processo de Tecelagem juntamente com o Encarregado
do processo e um elemento da gestao de topo

Uma vez definidos os indicadores para o processo em questdo, procedeu-se a recolha dos dados
disponiveis na TecInfo referentes aos meses de marco, abril, maio e junho de 2023 obtendo-se os

dados expressos no Apéndice 32.

E possivel verificar que a percentagem de artigos ndo conformes é extremamente elevada na
organizacao, desta forma ¢é de esperar que 0s custos associados a nao qualidade do produto fabricado
também o seja. Através dos dados analisados referentes aos meses de marco a junho estima-se que
tenham sido produzidos, sé na Tecelagem, cerca de 8,3% de artigos defeituosos (reparaveis e

irreparaveis) ficando muito acima do Zarget definido de 3,0% de defeito.

Também ¢ possivel constatar que o OEE estimado apresenta um valor baixo em comparacdo com o
estabelecido. A alta percentagem de artigos defeituosos, e o baixo rendimento e eficiéncia dos teares

reflete-se no valor obtido deste KPI.
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Neste capitulo encontram-se destacadas as principais conclusdes retiradas com o desenvolvimento
deste projeto, assim como algumas das limitacoes sentidas no decorrer do mesmo. Para finalizar, sao
destacados os proximos passos a seguir pela empresa de modo a dar seguimento ao presente

trabalho.

Como resultado do presente projeto, e apds analise de trabalhos semelhantes desenvolvidos na area
de estudo, é possivel concluir que a inspecao e controlo da qualidade aplicada nas varias fases de um
processo produtivo se traduz em beneficios para a organizacao. Como foi possivel constatar a partir da
revisao da literatura, a inspecdo realizada numa fase final da cadeia produtiva ndo é a melhor

metodologia a adotar para a tomada de ac6es de melhoria.

A empresa onde foi realizado o presente projeto apenas realiza a inspecao dos artigos na etapa de
revista na confecdo, sendo esta uma fase muito tardia da cadeia produtiva. Os planos de controlo
desenvolvidos tiveram por base os pontos considerados mais criticos para cada fase do processo

produtivo e quando aplicados garantem o controlo do processo e do produto resultante do mesmo.

Os planos de controlo elaborados para cada fase do processo nado foram implementados, e devido ao
sistema existente na organizacdo nao foi possivel determinar o impacto monetario que esta
monitorizacdo poderia trazer para a empresa. Uma das razdes pelas quais ndo foi possivel a
implementacdo dos planos de controlo desenvolvidos deve-se ao fato da resisténcia dos operadores e
encarregados a mudanca. A recolha de dados tendo por base os planos de controlo evidenciaram que
o0 desempenho da empresa é extremamente baixo, existindo erros sistematicos e criticos nos processos
analisados. Com a implementacao efetiva dos planos, todos os problemas seriam evidenciados tendo

como consequéncia a mudanca na empresa.

Apds a recolha e analise de alguns dados do processo verificou-se que grande parte dos parametros
criticos se encontram fora das tolerancias estipuladas, levando a formacao de potenciais produtos
defeituosos. A principal conclusao a retirar com este projeto é que mesmo antes da implementacao
dos planos de controlo desenvolvidos, a empresa deve proceder a implementacao de melhorias nos

processos.

106



Para além da monitorizacdo da qualidade dos produtos resultantes de cada etapa do processo, foram
ainda construidos indicadores de performance para o processo de Bobinagem, Urdissagem e

Tecelagem.

Com a definicdo dos valores alvo a alcancar, foi possivel constatar que os processos enunciados se
encontram bastante abaixo do farget estipulado, sendo imperativo a tomada de acdes de melhoria.
Relativamente a etapa do processo de Bobinagem, nos meses analisados, verificou-se que foram
bobinados menos 18207 kg de fio. O mesmo se verificou na Urdissagem, onde o rendimento de
producao se situa nos 33,23%, rendimento este muito abaixo do objetivo definido. Por sua vez, e apos
recolha de dados, conclui-se que o OEE para o processo de Tecelagem nunca ultrapassa os 40%, a

producao de artigos defeituosos por més, so nesta etapa €, em média, de 8,3% da producéao total.

Em suma, e respondendo a questao de investigacao inicialmente colocada, existem inumeros métodos
que se podem seguir para desenvolver um plano de controlo com sucesso. Para este projeto o caminho
seguido passou pela definicdo dos parametros criticos de cada processo que afetam negativamente a

producao dos artigos.

A maior dificuldade sentida no decorrer deste projeto prendeu-se com o facto da maior parte das
etapas dos processos analisados ndo possuir um historico de informacdes de producao organizado e
completo, acabando por limitar bastante a analise de cada uma das etapas e a retirada de conclusoes

acerca dos aspetos criticos.

A obtencao de informacdes para a validacdo dos planos de controlo desenvolvidos referentes a cada
processo também foi um desafio acrescido ao projeto, tendo sido sentida uma resisténcia na passagem
de dados. Por sua vez, como a maioria dos dados disponiveis na empresa se encontram em formato
de papel a rastreabilidade dos produtos fabricados desde a chegada do fio até a expedicao das

encomendas foi extremamente dificil de efetuar.

A gestdo das etapas de producdo alvo de estudo funcionam de forma muito isolada pelos
encarregados, ndao havendo, em muitas situacOes, a passagem de informacdo de problemas
ocorrentes, que nas etapas a jusante podem resultar em problemas catastroficos para a empresa
como se verificou no decorrer do presente projeto. A implementacao dos planos de controlo ira garantir
uma rastreabilidade dos produtos fabricados, acabando por preencher de certa forma esta falta de

passagem de informacao.
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Relativamente ao trabalho futuro, e apds o desenvolvimento dos planos de controlo e todos os
documentos necessarios para a sua utilizacdo, segue-se a implementacdo dos mesmos. Esta
implementacdo deve ser acompanhada em chdo de fabrica, procedendo-se a tomada de acdes
corretiva para mitigar os problemas identificados. Em complemento aos planos de controlo, de forma
mensal, os indicadores descritos devem ser analisados pelos responsaveis destacados e mais uma vez,

caso se verifique essa necessidade, aplicar acdes de melhoria nos respetivos processos.
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Descricao da etapa do

processo

Armazenamento das bobinas
de fio
Transporte das bobinas até a
Urdissagem
Urdir teia

Colocacao da teia junto da
zona destinada ao
armazenamento dos 6rgaos
vazios
Transporte da teia para a
Tecelagem
Armazenamento da teia para
posterior utilizagdo
Tecer

Colocacéo dos rolos em
carrinhos junto dos teares
Transporte dos rolos para o
armazém de repassagem
Repassagem dos rolos

Transporte dos rolos para o
armazém de acabamentos
Tingimento da peca/
acabamentos da peca
Regresso e colocacao dos
artigos ao armazém
Transporte das pecas até a
confecéo
Revista das pecas

Colocacao dos artigos em
carrinhos localizados junto
das mesas de revista
Transporte para a seccao de
embalamento
Embalamento do produto

Transporte para o0 armazém
de expedicéo
Armazenamento dos artigos
no armazeém de cargas para
posterior carregamento dos
camides

TOTAL:

Armazenamento

V
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Atividade

Espera Transporte

D =

Operacao Inspecéo

O O



Suppliers Inputs Process Outputs Customers
-Bobinas de fio cru; - Bobinas de fio com | -Urdissagem;
-Bobinas de fio tinto; o comprimento pré- | -Tingimento do
- Fornecedores -Ordem do estabelecido; fio;
de fio. encarregado para a -Cones de cartéo; -Tecelagem.
repassagem; -Bobinas resultantes
-Cones de plastico. do
reaproveitamento.
Rececdo

da Materia- Prima

Sim

As bohinas de

Ajuste dos pardmetros
variaveis na bobinadeira

sd0 para tingir?

fio

fs bobinas de fio sao
para
eaproveitamento?

Y

Passagem do fio em cru
dos cones em cartdo para
05 cones de tinturaria

Reaproveitamento do fio

vindo do processo de
Urdissagem

Y

Envio das bobinas para a
Tinturaria (Processo
Outsource)

Armazenamento das
bobinas

Fim
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Suppliers Inputs Process Outputs Customers
- Fornecedores | -Bobinas de fio; - Teia de cima/ | -Tecelagem;
de fio cru; Rececdo . .
-Ordem de da Matéria- Prima (fio)) | Teia de baixo; -Encolagem;

- Empresas de
Tinturaria de
fio;

- Bobinagem;

Senvico;

-Carta de
Urdissagem (se
aplicavel);

-Orgao.

Sim

!

Abastecimento da

esquinadeira com as
bobinas de fio de uma

50 cor/ fio em cru

Ordem de servico

A teia a urdir é
constituida apenas por
1 cor/ fio em cru?

h 4

Abastecimento da
esquinadeira com as
bobinas de fio, tendo

em consideracdo a

sequéncia dada na
ordem de produgdo

A4

Tecelagem

h J

Controlo Visual

Nao

constituida por

constituida por 3 ou
mais cores?

Sim

Abastecimento da
esquinadeira com as
bobinas de fio, tendo em
consideracdo a
sequéncia descrita na
Carta de Urdissagem

'

Preparagio para o
inicio da producio

:

Producdo da teia

!

Passagem da teia do
tambor da urdideira
para o orgdo

Kteia urdida segue
para o processo de
engomagem?

Sim

Encolagem
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Apéndice 4 - Diagrama SIPOC para a etapa do processo de Tecelagem

Suppliers Inputs Process Outouts Customers
-Bobinas de fio
-Ficha técnica do
artigo;
-Desenho do : —
Fornecedores produto a produzir' Preenchimento da 'Ficha técnica
; ' do produto’
de fio para a | -Amostra do o proce
trama; produto aprovada \—/,r\
-Urdissagem; pelo cliente; . . -Rolos com as -Armazém de
-Encolagem. | -Orgéos da teia de olacagio desta mesima ficha pecas Felpo cru.
C|ma e da tela de ecnica Junto do tear em gue o pI’OdUZIdaS

baixo e respetivas
ordens de servico.

Y

produto sera produzido

'

Abastecimento do tear com as
teias e tramas

r

Ajuste dos pardametros
necessarios no tear, de modo a
dar inicio a producdo

v

Inicio da producdo

v

Corte de uma amostra de modo
a comparar os parametros de

producdo com os parametros

Amostra aprovada

!

Inicio da producdo

definidos pelo cliente

famostra sujeita a inspecas,
encontra-se dentro das

toleréncias para os 3
parametros definidos?

Reajuste dos pardmetros

necessarios no tear

» Conclusdo da producdo do rolo

l

Transporte dos rolos para
0 Armazém de felpo cru
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Tempo de reparagao

Tipo de Defeito

-

00:25:36
00:31:37
00:39:22
01:14:24
01:00:05
00:25:05
00:19:04
00:10:27
00:55:34
00:23:18
00:20:17
01:53:33
00:45:08
01:46:53
01:53:16
00:17:54
00:04:23
00:36:42
00:48:21
01:58:08
00:08:24
00:43:37
00:23:30
00:17:26
01:10:05
00:18:16
00:21:23
00:21:49
00:24:35
00:27:08
01:17:26
00:25:11
00:13:38
00:17:06
00:50:40
00:51:04
00:47:34
00:33:50
01:12:19
01:56:07
02:30:24
00:27:26

Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Trama)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Trama)
Sujidade
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Trama)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Trama)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Sujidade
Fios puxados
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Linhas soltas
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
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00:43:20
01:01:30
00:56:18
00:41:35
00:23:08
00:36:14
01:09:01
01:09:01
00:30:58
00:33:56
00:29:17
00:40:05
01:09:30
00:47:35
01:08:04
00:45:36
01:27:59
00:38:39
00:42:55
00:39:01
00:40:28
01:56:38
01:16:00
00:19:16
00:14:03
00:30:48
00:51:21
00:31:00
01:08:31
00:14:00
00:15:27
00:44:53
00:40:18
00:09:39
00:06:28
01:06:06
00:26:06
00:14:11
00:29:43
01:15:19
01:44:31
00:26:26
00:44:21

Rareira (Teia)
Rareira (Trama)
Rareira (Teia)
Rareira (Trama)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Sujidade
Rareira (Teia)
Rareira (Teia
Rareira (Teia
Rareira (Teia
Rareira (Teia
Rareira (Teia
Rareira (Teia
Rareira (Teia
Rareira (Teia
Rareira (Teia)
Rareira (Trama)
Rareira (Teia)
Sujidade
Rareira (Trama)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Trama)
Rareira (Teia)
Fios puxados
Rareira (Trama)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Fios puxados
Fios puxados
Fios puxados
Fios puxados
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Fios puxados
Rareira (Teia)
Fios puxados
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)
Rareira (Teia)

)
)
)
)
)
)
)
)




Tempo de reparagio ~ Tipo de Defeito ~ 00:45:23 Rareira (Teia)
00:19:19 Rareira (Teia) 03:13:02 Rareira (Trama)
00:30:32 Rareira (Teia) 00:28:29 Rareira (Teia)
00:47:23 Rareira (Teia)
00:29:13 Rareira (Teia) 2= 105:37:25
02:32:38 Rareira (Teia)
01:04:01 Rareira (Teia)
01:06:09 Fios puxados
00:23:48 Fios puxados
00:45:52 Rareira (Teia)
00:41:28 Rareira (Teia)
00:54:07 Sujidade
00:09:10 Sujidade
00:16:07 Sujidade
01:48:15 Linhas soltas
00:07:04 Sujidade
00:31:27 Sujidade
00:10:00 Sujidade
01:56:34 Rareira (Teia)
01:39:20 Rareira (Teia)
00:19:53 Rareira (Teia)
00:42:10 Rareira (Teia)
00:51:57 Rareira (Teia)
00:28:31 Rareira (Teia)
00:53:24 Fios puxados
00:59:30 Fios puxados
00:15:59 Linhas soltas
01:12:13 Rareira (Teia)
00:13:34 Fios puxados
00:15:30 Fios puxados
00:57:06 Rareira (Teia)
00:51:56 Rareira (Trama)
00:05:24 Fios puxados
00:33:50 Rareira (Teia)
03:48:09 Rareira (Trama)
00:49:01 Rareira (Teia)
01:16:21 Rareira (Teia)
00:53:39 Rareira (Teia)
00:40:27 Rareira (Teia)
00:34:58 Rareira (Teia)
02:12:45 Rareira (Teia)
00:21:52 Rareira (Teia)
00:26:56 Rareira (Teia)
00:25:39 Rareira (Teia)
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S2 S3 S4 S5
03/jan  04/jan  05/jan  06/jan 07/jan 11/jan  12/jan  13/jan 14/jan 17/jan 18/jan 19/jan  20/jan  21/jan | 24/jan  25/jan  26/jan  27/jan  28/jan
Didrio S kg 1574 2390 1670 2570 2163 1671 2316 2607 1776 3539 2975 3158 2798 2678 1402 1898 1842 2506 2093
Semanal > Kg 10367 10483 15148 9741
S6 S7 S8 S9
31/jan 01/fev  02/fev  03/fev 04/fev 08/fev  09/fev  10/fev  11/fev | 14/fev  15/fev  16/fev  17/fev  18/fev | 21/fev  22/fev  23/fev  24/fev  25/fev
Didrio Skg 1884 2415 2186 2078 1756 2354 2378 1856 2430 1810 1963 2430 2471 2314 1535 2559 3012 3214
Semanal 3 Kg 10319 11145 11104 12634
S10 S11 S12 S13
02/mar 03/mar 04/mar | 07/mar  08/mar  09/mar 10/mar 11/mar | 14/mar 15/mar 16/mar 17/mar 18/mar | 21/mar 22/mar 23/mar 24/mar 25/mar
Diario S kg 1739 3085 2928 1516 2206 2625 2415 2803 2906 2564 3021 2447 2422 2614 2606 2733
Semanal Y Kg 7752 11245 14145 12822
S14 S15 S16 S17
28/mar  29/mar 30/mar 31/mar 01/abr 04/abr  05/abr  06/abr  07/abr  08/abr 11/abr 12/abr 13/abr 14/abr 15/abr | 19/abr  20/abr  21/abr  22/abr
Didrio Skg 2940 2610 2858 3265 3168 2395 2790 3261 1654 2463 2854 2857 2534 2824 2223 3177 2584 2024 2239
Semanal > Kg 14841 12563 13292 10024
S18 S19 S20 S21
26/abr  27/abr  28/abr  29/abr 02/mai  03/mai 04/mai 05/mai 06/mai | 09/mai 10/mai 11/mai 12/mai 13/mai | 16/mai 17/mai 18/mai  19/mai  20/mai
Diario Skg 2354 2748 2366 2757 2588 2564 3284 2917 2982 2837 2918 3128 2783 3186 3237 3111 3012 2337 3085
Semanal 3 Kg 10225 14335 14852 14782
S22 S23 S24 S25
23/mai  24/mai  25/mai  26/mai 27/mai 30/mai  31/mai  01/jun  02/jun  03/jun | 06/jun  07/jun  08/jun  09/jun 13/jun 14/jun 15/jun 17/jun
Diario >kg 2251 2587 3300 2992 2945 2256 3241 2681 2860 3265 3017 2508 2252 2452 2721 2642
Semanal 3> Kg 14551 13324 11650 10067
S26 S27 S28
20/jun  21/jun  22/jun  23/jun 28/jun  29/jun  30/jun 01/jul 02/jul 03/jul 04/jul 05/jul 06/jul 07/jul 08/jul 09/jul 10/jul
Diario Skg 3662 2664 2709 2682 2707 3148 2209 2842 1294 2715 2629 2723 2493 2821 2340 1524
Semanal Y Kg 11717 17790 17245
S29 S30 S31 S32
11/jul 12/jul 13/jul 14/jul 15/jul 19/jul 20/jul 21/jul 22/jul 25/jul 26/jul 27/jul 28/jul 29/jul 0l/ago 02/ago 03/ago 04/ago 05/ago
Diario S kg 2517 2240 1811 2737 2309 2464 2568 2257 2900 3361 2579 3074 2983 2408 3175 3052 2637 3607
Semanal > Kg 11614 12720 14897 14879
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S33 S37 S38 S39
08/ago 09/ago  10/ago  11/ago 12/ago 05/set 06/set 07/set 08/set 09/set 12/set 13/set 14/set 15/set 16/set 19/set 20/set 21/set 22/set 23/set
Didrio >kg 2332 2956 2564 2381 1554 0 2571 3003 2036 2362 2527 1987 2665 2628 2379 3142 2564 2289 2067 2714
Semanal > Kg 11787 9972 12186 12776
S40 S41 S42 S43
26/set 27/set 28/set 29/set 30/set 03/out  04/out 06/out 07/out | 10/out 11/out  12/out  13/out 14/out 15/out  16/out | 17/out  18/out  19/out  20/out 21/out 22/out  23/out
Didrio Skg 2174 1912 2478 2409 2607 1495 2768 2190 2157 2669 2576 2270 2609 2563 2785 2431 1752 2609 2079 2601 1711 1913 2206
Semanal 3> Kg 11580 11279 12687 10752
S44 S45 S46 S47
24/out  25/out  26/out  27/out 28/out | 02/nov  03/nov  04/nov | 07/nov  08/nov  09/nov  10/nov  11/nov  12/nov  13/nov | 14/nov  15/nov  16/nov  17/nov  18/nov
Didrio S kg 2663 1673 1756 3255 2101 2245 2605 1878 1801 2461 1813 2492 2244 1708 2002 1869 2590 2208 893 2359
Semanal 3 Kg 11448 6728 14521 9919
S48 S49 S50 S51
21/nov  22/nov  23/nov  24/nov 25/nov | 28/nov  29/nov  30/nov  02/dez | 05/dez 06/dez 07/dez 09/dez | 12/dez 13/dez 14/dez 15/dez 16/dez
Diario >kg 2823 1964 1842 2224 2485 1404 2379 1966 1613 2025 1941 852 1575 1307 1431 1673 1505 2024
Semanal Y Kg 11338 7362 6393 7940
S52
19/dez  20/dez 21/dez 22/dez
Diario Y kg 1574 953 2082 1782
Semanal Y Kg 6391
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Logotipo da empresa

Designacao do
processo: Bobinagem

Fluxograma do Processo Produtivo Versao 0

Data: 05/04/2023

Etap
a

Descricao dos processos

Fluxograma do processo produtivo

Rececao da Matéria-Prima

A matéria-prima é rececionada
no processo de Bobinagem. As
bobinas de fio, consoante a
finalidade pretendida, podem
seguir por 2 caminhos distintos.
Dependendo se se pretende
preparar o fio para o processo
de Tingimento ou para o
processo de reaproveitamento
de fio as etapas do processo a
seguir sao distintas.

Rececdo
da Matéria- Prima

Sim

As bobinas de fio
sd0 para tingir?

N3o

Destino das Bobinas

Caso as bobinas de fio em cru,
sigam para 0 processo de
tingimento, numa primeira fase,
€ necessario proceder a troca
do cone original que vem do
fornecedor. O cone de cartdo
original, € entao substituido por
um cone de plastico com
aberturas de modo que o
processo de Tingimento seja
cumprido sem nenhum
problema. Esta transferéncia é
feita na bobinadeira, apos o
ajuste de parametros tais como:
0 numero de metros a rebobinar
por cone, Ne do fio, pressao
exercida no fio aquando da
rebobinagem, entre  outros
parametros.

Por outro lado, as bobinas
rececionadas podem ter um
destino distinto, 0
reaproveitamento. 0
reaproveitamento € o processo
de juncao de fio de tonalidades
proximas e igual Ne, resultante
de produto que sobrou no
processo de Urdissagem.

Ajuste dos pardmetros
variaveis na bobinadeira

Al bobinas de fio s&b
para
eaproveitamento?

k4

Passagem do fio em cru
dos cones em cartdo para
os cones de tinturaria

Reaproveitamento do fio
vindo do processo de
Urdissagem

122




Registo de Controlo

Finalizado o processo da
passagem do fio em cru para o
cone destinado ao processo de
Tinturaria, e tendo em
consideracdgo o documento
'Plano de Controlo', deve ser
efetuado o preenchimento da
'Folha de Registo de Controlo'.
Esta folha de registo deve ser
preenchida duas vezes por
turno (inicio e fim do mesmo)
com uma amostragem aleatoria
de 3 bobinas de fio em cru. De
modo a facilitar 0
preenchimento por parte do
operador, foi elaborado um
documento com instrucdes para
0 preenchimento, que pode ser
consultado sempre que
surgirem duvidas ('Indicacoes
para o preenchimento da Folha
de Registo de Controlo').

v

Plano de Controlo

1

Preenchimento da Folha
de Registo de Controlo

Préxima fase do processo

No final do processo de
Bobinagem, as bobinas seguem
para o processo de Tingimento,
realizado fora da fabrica, ou
entdo seguem para 0 armazém
de bobinas de reaproveitamento
de fio para mais tarde darem
origem a novas pecas.

v v

Envio das bobinas para a
Tinturaria (Processo
Outsource)

Armazenamento das
hobhinas

Fim
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Designacao do processo:

- . Bobinagem
Logotipo da empresa Folha de Registo de Controlo Versafo
Data: 05/04/2023
Dureza da Peso da Comprimento Variacao de
Data e Hora de Comprimento | bobina de . Peso do P . C Altura da bobina Operador
. NE : bobina com real de fio na comprimento s

registo Tabelado (m) fio . cone (g) Sl (il m) (cm) (rubrica)

(OK/NOK) :
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Apéndice 9 - Indicacdes para o preenchimento da folha de registo de controlo
(Bobinagem)

Designacao do

processo:
Logotipo da IndicacoOes para o preenchimento da Folha de Bobinagem
empresa Registo de Controlo Versao 0

Data: 05/04/2023

Objetivo do documento: O presente documento tem como objetivo tornar o preenchimento da

Folha de Registo de Controlo mais simples, procedendo a sua explicacdo de forma detalhada. A
folha de registo de controlo, deve ser preenchida no inicio e fim de cada turno pelo operador
responsavel pelo processo recolhendo uma amostragem aleatdria de 3 bobinas pertencentes ao
mesmo lote. Apenas as bobinas com fio cru, com destino ao processo outsource de Tinturaria
serao alvo de controlo.

Folha de Registo de Controlo com os campos enumerados, seguidos da respetiva explicacéo:

Logdtipo da empresa Operagio: Bobinagem

Folha de Registo de Controlo Verséo 0
Data: 15/02/2023
N Comprimento Dureza da bobinade | Peso da bobina com Comprimento real de Variagdo de Altura da L
DataShiorzdeleetito e Tabelado (m) fio (OK/NOK) lcone (e] (BB |~ a e || compimeroi) | tetme) (| SR
4 5 7 8 9
1 2 3 4 5 6 7 8 9
4 5 7 8 9
10

e (Campo 1: Data e Hora de controlo dos parametros;
e Campo 2: Especificacao do tipo de fio;
Neste campo deve constar o Ne correspondente ao lote que se esta a controlar, tal

como demonstrado de seguida.

Chegadado
lote com a
respetiva
identificagao

Controlo das
bobinas
selecionadas e
registo dos
parametros
obtidos

Escolha |
aleatdria de
3 bobinas

Execugaodo
processo

125




e Campo 3: Comprimento tabelado consoante o NE do fio;
Junto a bobinadeira é possivel consultar uma tabela com os comprimentos padrao
definidos. Consultando a tabela e tendo em consideracdo o exemplo anterior em
que o fio é 24/2 forte, entdo, neste caso, cada bobina de fio deve conter 14200 m

da bobina original.

Vermeiho

S Brai=o
3207 win Cn . | 12200 i
461 TelnOE. [ 18200  A-arslo
ViniAS

amarslo

Verie

[JanwoE. 16000

121TR O.E. | 12200
Fios ocasionais

e Campo 4: Uma vez selecionadas, de forma aleatdria e sem nenhum critério em
especifico, as trés bobinas do mesmo lote, o operador deve proceder a verificacao da
dureza de cada uma destas bobinas. Sempre que houver a necessidade, o operador
deve observar e proceder ao toque das bobinas “Exemplo” separadas tal como
demonstrado na representacao abaixo. Caso a bobina sujeita a controlo se assemelhe
aos exemplos das bobinas 'NOK', entdo a amostra deve ser considerada NOK. Na folha
de registo de controlo deve ser especificado o motivo do NOK, ou seja, no campo deve
constar: NOK (inferior) ou NOK (superior).

Caso a bobina seja considerada 'OK', ndo é necessario acrescentar mais informacao.

Bobinas 'Exemplo':

Dureza NOK Dureza NOK Dureza OK

(Durezainferior a especificada) (Dureza superior 3 especificada) (Dureza especificada)
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Campo 5: O peso da bobina com cone, em gramas, deve ser efetuado recorrendo a
balanca.

Neste campo deve ser registado o peso total da bobina aquando colocado na balanca
digital. Antes da pesagem, deve ser efetuado sempre o reset do peso (demonstrado

na figura a baixo). Para isso basta carregar no botdo descrito com 'C'.

Campo 6: O peso, em gramas, do cone deve ser consultando tendo em consideracao
a tabela seguinte.

A empresa possui varios tipos de cones de tinturaria. Dentro da mesma variedade de
formatos também existem diversas cores. Consoante o tipo e formato do cone, o
peso associado é variavel, tal como demostrado na proxima tabela. Sempre que o
operador proceder ao controlo aleatorio de uma bobina, deve ter em atencao o cone

presente na mesma de modo a retirar o peso correspondente.

“a

Formato dos Cones
existentes

Peso médio do cone (g) 60,63 g 68,80 g 64,49 g 63,00g

Campo 7: O comprimento real do fio deve ser calculado a partir da seguinte
expressao e tendo em consideracao os pormenores descritos.

0 comprimento real presente na bobina, pode apresentar uma variacdo em relacao
ao comprimento indicado na tabela e consequentemente o valor indicado na

bobinadeira.
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O cenario ideal ocorreria caso estes dois valores fossem iguais, contudo inerentes ao
processo de medicao estao associados erros. De modo a se calcular o comprimento

real de fio na bobina é necessario aplicar a seguinte expressao:

o Comprimento real de fio na bobina (m) = (NE*Peso da bobina sem cone (g)) /0.59

Em que:
O parametro 'NE' foi registado no campo 2;
O parametro 'Peso da bobina' é obtido através dos parametros indicados no campo 5 e

6:
Peso da bobina sem cone (g) = Peso da bobina com cone (g) - Peso do Cone (g)

O valor resultante da expressao acima descrita, deve ser registado na Folha de Registo

de Controlo.

NE: 24/2 Lasso

Comprimento expresso na tabela= 14200 m
Peso da bobina (ja sem o cone)= 696,90 g
Comprimento real de fio na bobine (m)= ?

‘Aplicando a expressao, obtemos que:

Comprimento real de fio na bobine (m) = (NE*Peso da bobina (g) ) /0.59
Comprimento real de fio na bobine (m) = (12* 696,9)/0,59
Comprimento real de fio na bobine (m) =14174,24 m

a facilitar a compreensao das expressoes indicadas, segue um exemplo pratico.
Ou seja, comparando os valores do comprimento selecionado na maquina e o
comprimento real de fio na bobina conclui-se que existe uma variacdo de 26 metros, ou

seja, a bobina possui a menos 26 metros em relacdo ao definido.

Campo 8: A variacdo de comprimento de fio resulta da diferenca de dois valores.

Variacao do comprimento do fio (m) = Comprimento tabelado (m) - Comprimento real

de fio na bobina (m)
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0 valor resultante da expressdo pode ser positivo ou negativo. Se o comprimento real
de fio na bobina for superior ao tabelado, o valor obtido sera positivo. A bobina

apresenta um maior numero de metros do que o estipulado, ndo sendo critico.

e Campo 9: A altura da bobine deve ser efetuada com auxilio de uma fita métrica.

A medicao deve ser efetuada conforme a figura abaixo:

Altura da bobina a medir

e Campo 10: Rubrica do operador que efetuou o registo de controlo.
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Logdtipo da empresa

Folha de Registo de Controlo

Operagdo: Bobinagem
Versdo 0
Data: 15/02/2023

) G Dt{reza da‘ Pe?o da Peso do cone Comprimento Varia§‘§o de Altur‘a da Operador

Data e Hora de registo NE Tabelado (m) bobina de fio bobina (g) (&) real c!e fio na | comprimento | bobina {Rabrica)
(OK/NOK) (com cone) bobina (m) (m) (cm)
oK 753,75 14018,85 -181,15 15,3
12/06/2023; 10:00 24/2 Forte 14200 oK 746,86 64,49 13878,71 -321,29 15,2
NOK (inferior) 758,81 14121,76 -78,24 15,1
OK 954,36 18099,05 -100,95 15,1
12/06/2023; 12:00 24/2 Lasso 18200 OK 960,65 64,49 18226,98 26,98 15,0
OK 946,87 17946,71 -253,29 15,2
oK 762,16 14189,90 -10,10 15,2
12/02/2023; 14:30 24/2 Forte 14200 OK 757,42 64,49 14093,49 -106,51 15,2
OK 758,33 14112,00 -88,00 15,1
oK 970,06 18418,37 218,37 15,1
12/02/2023; 16:00 24/2 Lasso 18200 OK 982,61 64,49 18673,63 473,63 15,0
oK 970,35 18424,27 224,27 15,0
oK 939,33 17705,69 -494,31 15,0
13/06/2023; 10:00 24/2 Lasso 18200 oK 966,39 68,8 18256,07 56,07 15,0
oK 948,62 17894,64 305,36 14,8
OK 934,5 17587,12 -612,88 14,8
13/06/2023; 12:00 24/2 Lasso 18200 OK 929,47 69,8 17484,81 -715,19 15,0
oK 946,63 17833,83 -366,17 15,0
oK 758,26 14002,58 -197,42 15,3
13/02/2023; 14:30 24/2 Forte 14200 OK 766 69,8 14160,00 -40,00 15,2
OK 754,22 13920,41 -279,59 15,2
oK 756,43 13965,36 -234,64 15,0
13/02/2023; 16:00 24/2 Forte 14200 OK 739,2 69,8 13614,92 -585,08 15,1
NOK (inferior) 735,42 13538,03 -661,97 15,4
oK 758,12 13999,73 -200,27 15,2
14/06/2023; 10:00 24/2 Forte 14200 OK 770,77 69,8 14257,02 57,02 15,2
oK 767,12 14182,78 417,22 15,3
OK 948,52 17872,27 -327,73 14,9
14/06/2023; 12:00 24/2 Lasso 18200 OK 943,64 69,8 17773,02 -426,98 14,9
oK 982,47 18562,78 362,78 14,9
oK 982,38 18581,29 381,29 15,0
14/02/2023; 14:30 24/2 Lasso 18200 OK 970,87 68,8 18347,19 147,19 15,0
NOK (superior) 996,61 18870,71 670,71 15,0
oK 982,77 18568,88 368,88 15,0
14/02/2023; 16:00 24/2 Lasso 18200 OK 984,04 69,8 18594,71 394,71 15,2
oK 971,33 18336,20 136,20 15,4
NOK (inferior) 996,30 18952,07 752,07 16,0
15/06/2023; 10:00 24/2 Lasso 18200 OK 960,42 64,49 18222,31 22,31 14,9
oK 962,01 18254,64 54,64 14,8
OK 966,33 18342,51 142,51 15,0
15/06/2023; 12:00 24/2 Lasso 18200 OK 970,36 64,49 18424,47 224,47 15,0
oK 976,89 18557,29 357,29 14,8
oK 1024,30 19433,90 1233,90 14,8
15/02/2023; 14:30 24/2 Lasso 18200 OK 1036,6 68,80 19684,07 1484,07 15,1
OK 1000,4 18947,80 747,80 15,3
oK 968,59 18388,47 188,47 15,0
15/02/2023; 16:00 24/2 Lasso 18200 OK 974,26 64,49 18503,80 303,80 15,3
OK 971,63 18450,31 250,31 15,3
oK 829,09 15463,53 1263,53 14,5
16/06/2023; 10:00 24/2 Forte 14200 OK 817,39 68,80 15225,56 1025,56 14,5
NOK (inferior) 838,65 15657,97 1457,97 14,5
OK 846,22 15811,93 1611,93 14,3
16/06/2023; 12:00 24/2 Forte 14200 OK 797,76 68,80 14826,31 626,31 15,2
OK 802,14 14915,39 715,39 15,0
OK 1004,70 19035,25 835,25 15,1
16/02/2023; 14:30 24/2 Lasso 18200 OK 1020,9 68,8 19364,75 1164,75 15,1
OK 1015,8 19261,02 1061,02 14,8
NOK (superior) 967,49 18366,10 166,10 14,8
16/02/2023; 16:00 24/2 Lasso 18200 NOK (superior) 972,71 64,49 18472,27 272,27 14,9
OK 977,19 18563,39 363,39 15,3
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Logotipo da empresa

Fluxograma do Processo Produtivo

Designacao do
processo: Urdissagem
Versao 0
Data: 05/04/2023

Etap
a

Descricao dos processos

Fluxograma do processo produtivo

Ordem de producao

Por producao de teia, o operador
recebe uma ordem de servico dada
pelo Encarregado. Esta ordem
contém informacdes tais como:
artigo a produzir, medidas, largura,
Ne do fio, informacdes relativas a
parametros a selecionar na
maquina entre outras. O operador
responsavel pela matéria-prima,
coloca a quantidade de bobinas de
fio necessarias para a producdo
num carrinho, junto ao local da
mesma.

Rececdo

da Matéria- Prima
(fio)

¥

Ordem de servico

Abastecimento da Esquinadeira

Os artigos em producdo podem ter
na sua constituicao fios de: 1 cor, 2
cores, 3 ou mais cores ou entdo,
serem produzidos com bobinas de
fio em cru, ou seja, bobinas que
nao passaram pelo processo de
tingimento. No caso de o produto
ser constituido por uma cor ou fio
em cru, a colocacao das bobinas
nos ramos nao requer nenhuma
atencdo em especial, uma vez que
nao existe nenhum padrao/
desenho a cumprir. Contudo, se a
teia a urdir tiver duas ou mais
cores, 0 abastecimento da
esquinadeira deve respeitar o
documento da ordem de producao
e a carta de urdissagem,
respetivamente. A Carta de
Urdissagem deve ser sempre
fornecida ao operador de modo
qgue a sequéncia de abastecimento
predefinida seja cumprida.

Abastecimento da
esquinadeira com as
bobinas de fio de uma

56 cor/ fioem cru

Ateia a urdir é
constituida apenas por
1 cor/ fioem cru?

constithida por
2 cores?

A4

Abastecimento da
esquinadeira com as
bobinas de fio, tendo em
consideragdo a
sequéncia descrita na
Carta de Urdissagem

Abastecimento da
esquinadeira com as
bobinas de fio, tendo

em consideragdo a

sequéncia dada na
ordem de produgdo
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Controlo do
Abastecimento

A verificacao da correta colocacao
das bobinas deve ser efetuada pelo
operador apo6s o término do
abastecimento na esquinadeira,
garantindo que o mesmo foi
efetuado da forma predefinida.

.

p  Controlo Visual

Producéo

Nesta etapa, o operador realiza
todas as diligéncias necessarias de
modo a dar inicio a producao da
teia, nomeadamente a colocacao
na maquina da quantidade de
metros a urdir por fita e selecédo da
tensao exercida no fio consoante o
Ne em questdo. Uma vez finalizada
a producao, o fio urdido localizado
no tambor da urdideira ¢é
transferido, por meio de rotacao,
para o0 0rgao.

v

Preparacdo para o
inicio da producio

'

Producdo da teia

}

Passagem da teia do
tambor da urdideira
para o orgdo

Registo de Controlo

Finalizado o processo produtivo, e
tendo em  consideracdo o
documento 'Plano de Controlo',
deve ser efetuado o preenchimento
da 'Folha de Registo de Controlo'.
Esta folha de registo deve ser
sempre preenchida uma vez apos a
producao de uma nova teia. De
modo a facilitar o preenchimento
por parte do operador, foi
elaborado um documento com
instrucbes para o preenchimento,
que pode ser consultado sempre
que surgirem duvidas ('Indicacdes
para o preenchimento da Folha de
Registo de Controlo').

v

Plano de Controlo

\_{_\

Preenchimento da
Folha de Registo de

Controlo

Proxima fase do processo

produtivo

Dependendo do tipo de fio (Ne)
urdido, o o6rgao ou vai para o
processo de Encolagem ou entdo
segue  diretamente para a
Tecelagem.

Kteia urdida segue
para o processo de
engomagem?

h 4

Tecelagem

Sim

A

Encol

agem
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Logdtipo da empresa

Folha de Registo de Controlo

Designacao do processo:
Urdissagem

Versao 0

Data: 05/04/2023

Data

Hora

Ordem de
servico N°

Cores do
produto

NE

Lote

Metros totais
urdidos

N° de
quebras
contabilizado
pela maquina

NO
quebras/ 1000
km

Urdidor
(Rubrica)
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Designacao do processo:
Urdissagem
Versao 0
Data: 05/04/2023

Indicacoes para o preenchimento da

Logotipo da empresa Folha de Registo de Controlo

Objetivo do documento: O presente documento tem como objetivo tornar o preenchimento da

Folha de Registo de Controlo mais simples, procedendo a sua explicacdo de forma detalhada. A
folha de registo de controlo deve ser preenchida pelo operador responsavel pela producao no final
de urdir uma teia.

Folha de Registo de Controlo com os campos enumerados, seguidos da respetiva explicacao:

Operagdo: Urdissagem

Folha de Registo de Controlo Versdo 0
Data: 15/02/2023

Logotipo da empresa

N2 de quebras
Data Hora Ordem de servio N2| Cores do produto NE Lote Metros totais urdidos| contabilizado pela Ne2quebras/1000 km Urdidor (Rubrica)
maquina

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

e Campo 1: Data de Ordem de producao;

e Campo 2: Hora correspondente a finalizacao da producéo da teia;
e Campo 3: Numero descrito na Ordem de servico;

e Campo 4: Cores descritas na Ordem de servico;

e Campo 5: Descricado do tipo de fio (Exemplo: 24/2; 16/1; 12;1);
e (Campo 6: Lote do(s) fios(s) usados no processo;

e Campo 7: Contabilizacdo total do numero de metros urdidos;
Considerando a ordem de servico abaixo:

Numero de metros urdidos = 420 fios x 6 fitas x 3 000 metros totais
Numero de metros urdidos = 7 560 000 m
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e Campo 8: Numero de quebras contabilizado pela maquina, apenas (Ndo incluir paragens

nao contabilizadas);

v

e Campo 9: Numero de quebras por 1000 km urdidos, aplicando a seguinte expressao:

Numero de quebras/ 1000 km = (N° de quebras contabilizado pela maquina/
(metros totais urdidos/1000)) *1000

Considerando o exemplo anterior, e aplicando a expressao apresentada:
Numero de quebras/ 1000 km = (10/ (7 560 000/1000)) *1000
Numero de quebras/ 1000 km = 1,32

O valor resultante deve ser colocado no campo 9

e Campo 10: Rubrica do operador encarregue pela producao da teia.

Localizacao, na ordem de producdo, da informac&o a colocar nos campos acima referidos:
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Logodtipo da empresa

Folha de Registo de Controlo

Designagdo do processo:
Urdissagem

Versdo 0
Data: 05/04/2023

Ne de quebras

Data Hora irri?;; :lz Cores do produto NE Lote Me:;zj;cc::ais contabilliza'do '\;igl(j);b:;s (:i;ii:s;)
pela maquina

17/05/2023 | 08:00 610/23 preto 24/2 forte G23 2700000 12 4,44
17/05/2023 | 22:15 615/23 preto; bege636 24/2lasso | G23;G23 | 15120000 23 1,52 | cooeeeeee
18/05/2023 | 22:30 621/23 rosal281; cinzal284 24/2lasso | G23;G23 | 15120000 24 1,59
19/05/2023 | 01:00 629/23 cru 24/2 lasso 12324/1L 4730400 11 2,33
23/05/2023 | 12:45 645/23 bege831;castanho830 | 24/2lasso | G23;G23 5532800 10 1,81 | cooooeeeee
25/04/2023 | 10:30 515/23 cru 16/1_ A23 6916000 4 [0)1:1: J ——
04/05/2023 | 11:15 555/23 cru 24/2lasso | G2324/5L | 14112000 22 1,56
11/05/2023 | 03:45 587/23 azul876; bege637 24/2 lasso | G23; G23 7884000 25 317 e
11/05/2023 | 06:45 588/23 azul876; bege637 24/2 lasso | G23; G23 2855250 12 4,20 | oo
12/05/2023 | 09:45 589/23 preto; bordeaux1384 24/2 lasso | G23; G23 7614000 18 b3 [ —
12/05/2023 | 11:45 590/23 preto; bordeaux1384 24/2 lasso | G23; G23 3261330 3 0,92
15/05/2023 | 17:45 597/23 preto;bege636 24/2 lasso | G23; G23 7534080 44 5,84 | e
15/05/2023 | 21:00 598/23 preto;bege636 24/2 lasso | G23; G23 7511040 9 1,20 | oo
26/04/2023 | 13:45 518/23 rosal281; cinzal284 24/2 lasso C23;C23 4158720 112 26,93 s
16/04/2023 | 02:00 521/23 linho;azul425 24/2 lasso | gotsC; C23 | 1987200 3 1,51 I
16/04/2023 | 05:00 | 522/23 preto:bege637 Z:r/;':izio B22,822 | 5674560 11 104 | e
26/04/2023 | 08:15 523/23 verde1216;branco 24/2 lasso G23;E23 706560 26 36,80 | -eceoeeer
28/04/2023 | 03:15 534/23 bege831;azul521 24/2lasso | G23;G23 | 11421000 20 1,75 | —eeoeeee
29/04/2023 | 09:00 535/23 bege831;azul521 24/2 lasso G23;G23 11421000 28 2,45
02/05/2023 | 06:30 549/23 cru organico 16/1_ A23 4723200 7 1,48
03/05/2023 | 01:00 553/23 azul521 24/2 forte A23 5229000 7 1,34 | e
05/05/2023 | 13:00 557/23 cru 24/2lasso | E2324/2L | 22284000 24 0 SO [—
08/05/2023 | 23:30 566/23 cru 16/1_ B22 1324800 11 8,30
09/05/2023 | 08:30 568/23 cru 16/1_ B23 15664320 10 0,64
09/05/2023 | 04:30 573/23 azul90 24/2 lasso G23 2277720 8 713 R —
10/05/2023 | 10:30 574/23 begel1311;preto 24/2 lasso | G23;G23 | 15120000 30 1,98
02/05/2023 | 13:45 547/23 rosal281; cinzal284 24/2 lasso G23;G23 12952800 25 1,93 I
10/05/2023 | 16:15 576/23 preto 24/2forte A23 8176000 23 2,81
01/05/2023 | 17:45 577/23 rosal281; cinzal284 24/2 lasso G23 15624000 49 314 | ccoeeeee
14/06/2023 | 10:30 764/23 cru 12/1 teia D23 14112000 18 1,28
14/06/2023 | 13:45 765/23 rosal281; cinzal284 24/2 lasso | H23;G23 | 11340000 15 1,32
14/06/2023 | 16:40 766/23 cru 12/1 teia D23 13248000 19 G/ T [ ——
14/06/2023 | 22:05 767/23 | begel294;meio branco | 24/2lasso | H23;H23 | 15120000 28 1,85 | coooeeee
14/06/2023 | 02:00 768/23 branco 24/2 forte A23 4088000 16 3,91
14/06/2023 | 05:30 769/23 | bege1391;vermelho1392 | 24/2 lasso E23:H23 11421000 22 1,93
15/06/2023 | 11:15 770/23 | begel391;vermelho1392 | 24/2 lasso E23;H23 | 11421000 26 2,28
15/06/2023 | 16:15 771/23 | bege1391;vermelho1392 | 24/2 lasso E23;H23 15228000 34 2,23
15/06/2023 | 20:45 772/23 bege1311;preto 24/2 lasso E23;E23 10944000 12 1,10
15/06/2023 | 01:00 773/23 bege1311;preto 24/2 lasso E23;E23 11340000 35 3,09 | oo
15/06/2023 | 05:15 774/23 begel1311;preto 24/2 lasso E23;E23 11340000 24 b3 —
16/06/2023 | 10:15 775/23 vermelho1392 24/2 forte A23 7560000 13 1,72 I
16/06/2023 | 14:00 776/23 bege831/azul495 24/2 lasso E23;E23 9446400 10 1,06 I
16/06/2023 | 17:00 777/23 preto 24/2 forte A23 6934080 14 b0y R ——
16/06/2023 | 20:45 778/23 cinzal321;bege1349 24/2 lasso B22;B22 7614000 12 1,58
16/06/2023 | 01:30 779/23 cinzal321;bege1349 24/2 lasso B22;B22 7614000 46 6,04
16/06/2023 | 06:45 780/23 preto;bege1311 24/2 lasso E23:E23 7952640 35 4,40 | oo
17/06/2023 | 11:45 781/23 preto:bege637 24/2 lasso E23;E23 15120000 48 317 | coeeeee
17/06/2023 | 14:30 782/23 preto;bege637 24/2 lasso E23 9072000 5 0,55
17/06/2023 | 17:30 783/23 | begel294;meio branco | 24/2 lasso H23 2268000 0 0,00
17/06/2023 | 20:30 784/23 Lilas1348;telhal350 24/2 lasso B22 4568400 10 219 | e
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Logotipo da empresa

Fluxograma do Processo Produtivo

Designacao do
processo: Tecelagem
Versao 0
Data: 05/04/2023

Etap
a

Descricao dos processos

Fluxograma do processo produtivo

Folha de Ordem de Producéo

Sempre que o Encarregado
responsavel pelo processo
produtivo da Tecelagem, recebe
uma ordem superior para 0 inicio
de uma producao, 0
preenchimento da 'Folha de Ordem
de Producdo' deve ser efetuado.
Esta folha ¢ um documento que
permite identificar o que se
encontra a ser produzido no tear
em questdo, e que possui
informacdes tais como: nimero da
encomenda, referéncia do produto
a produzir, quantidade total de
pecas a produzir, dimensdes do
produto, peso do  produto,
tolerancias e nimero da Ordem de
Servico das Teias. Desta forma,
cada tear deve ter afixado junto a
si, uma folha de ordem de
producao  correspondente  ao
produto em fabrico para que
qualquer pessoa que passe pela
Tecelagem consiga perceber o que
esta a ser produzido.

( Inicio )

A 4

Preenchimento da 'Ficha técnica
do produto'

%\

Colocacdo desta mesma ficha
técnica junto do tear em que o
produto sera produzido

Inicio da producao

Uma vez entregue a Folha de
Ordem de Producéo, o tear deve
comecar a ser preparado para o
arranque desta mesma producao.
O operador deve 'montar' as
respetivas teias enunciadas na
folha referida acima, assim como a
trama que ira constituir o produto
final. Para além da colocacdo das
teias e tramas, existem parametros
que devem ser ajustados no
monitor do tear, tais como o
numero de passagens e a altura da
argola (felpo). Apds toda a
preparacdo enunciada, ¢é dada
inicio a producao.

v

Abastecimento do tear com as
respetivas teias e tramas que
constam na ordem de producdo

h 4

Ajuste dos parametros
necessarios no tear, de modo a
dar inicio a produgdo

Inicio da producdo
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Inspecao da qualidade da 'amostra'’

Sempre que uma producao
arranca, seja qual for o produto em
questao, a primeira peca produzida
¢ inspecionada. Esta peca,
denominada de 'amostra', deve ser
sujeita a um controlo de qualidade
de modo a determinar se os
parametros definidos pelo cliente
se encontram em conformidade
com o0s parametros de producao
(peso, dimensdes e desenho se
aplicavel). De modo a haver um
registo fisico, os dados obtidos por
esta inspecao devem ser
transcritos para a 'Folha de Ordem
de Producdo no campo de
'Controlo da qualidade da amostra
para inicio da producao'. Caso se
verifique a necessidade, o operador
deve consultar o documento
designado de 'Indicacbes para o
preenchimento da Folha de Ordem
de Producdo no campo de
'Controlo da qualidade da amostra
para inicio da producao'.

v

Corte de uma amostra de modo
a comparar os parametros de
producao com os parametros

definidos pelo cliente

A 4
Preenchimento da Folha de
Ordem de Produgdo no campo
de 'Controlo da qualidade da
amostra para inicio da
producao’

/—‘\\
\\_\__//

Aprovacao/ Rejeicao da 'Amostra’

Apdés o  preenchimento, ¢
necessario tomar uma decisao em
relacdo a conformidade entre os
parametros definidos pelo cliente, e
0S  parametros  obtidos em
producao. Ou a ‘'amostra' &
aprovada ou entdo ¢ rejeitada por
nao cumprir as especificacoes
exigidas. Basta um parametro se
encontrar fora das especificacoes
para que esta seja rejeitada e
consequentemente se tenham de
reformular os dados inicialmente
inseridos no tear. De ressalvar que
qualquer producao s6 € iniciada
apds a aprovacao por parte do
encarregado da 'amostra’.

concordancia com o
desenho da amostra

pfoducdo, encontra-se e

wgda para o cliept@é?

Aramostra sujeitaa
inspecdo encontra-se
dentro da tolerancia
definida pelo cliente e
ermas de pesg

A‘amostra sujeitaa
inspecdo encontra-se
dentro da tolerancia
definida pelo cliente e

Amostra aprovada
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'Amostra’ rejeitada

Caso a 'amostra’ seja rejeitada, ou
Seja, caso 0Ss parametros nao
tenham sido cumpridos e o
encarregado nao aprove o inicio da
producao, entdo o operador deve
proceder  ao reajuste dos
parametros que forem necessarios
e iniciar o processo novamente tal
como representado no fluxograma
do processo. Ao iniciar o processo,
a 'Folha de Ordem de Producéo no
campo de 'Controlo da qualidade
da amostra para inicio da
producao’ deve ser novamente
preenchida. O processo a seguir é
sempre este, até que a amostra
seja aprovada, cumprindo assim
todos os requisitos impostos pelo
cliente.

v

Reajuste dos parametros
necessarios no tear

l

Inicio de uma nova producdo
com os valores corrigidos

'Amostra’ Aprovada

Se a 'Amostra' for aprovada pelo
encarregado, a producao segue
sem a necessidade de reajuste dos
parametros. Durante cada turno de
producao no setor de Tecelagem, o
encarregado fica responsavel pelo
preenchimento do  documento
denominado de 'Folha de registo de
controlo: Checkiist. Este
documento consiste numa lista de
verificacdo de varios aspetos
considerados fundamentais para o
bom decorrer do funcionamento da
producao, tais como a confirmacao
da identificacao do material a volta
do tear, e a identificacdo do
produto por cada tear. Sempre que
necessario, 0 documento
'Indicacdes para o preenchimento
da Folha de registo de controlo:
Checklist deve ser consultado.
Assim que a producdo termine, os
rolos que saem do tear devem ser
identificados com a respetiva
etiqueta preenchida, para que
possam ser transportados para o
Armazém de felpo cru, o processo
a jusante.

Continuacdo da producdo

v

Preenchimento do documento
denominado de 'Folha de
registo de controlo: Checklist'

\_/'K—\

Finalizacdo da producdo

2

Identificacdo do rolo produzido

W

Transporte dos rolos para o
Armazém de felpo cru
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Logdtipo da empresa

Folha de Ordem de Producio

Designacao do processo:
Tecelagem
Versao 0
Data: 05/04/2023

Dados da encomenda (a preencher pelo encarregado)

Tear N°:

Encomenda N° Data:
Referéncia do produto
Rolos com X Comprimentos
N° de rolos a produzir Rolos com X Comprimentos
(por ordem) Rolos com X Comprimentos
Rolos com X Comprimentos
Dimensoes do produto (+ Jem X (+ Jem
Peso por peca (+ ) g
o : Teia de cima: / N.E.
APl Qe S Teia de baixo: / N.E.
das Teias
Observacoes

Controlo da qualidade da amostra para inicio da producao

Responsavel pela inspecao: OK NOK
Peso g
13
Amostra | Dimens6es cm X cm
Desenho (se aplicavel)
Peso g
2° ) .
e Dimensoes cm X cm
Desenho (se aplicavel)
Peso g
3° . -
Dimensodes cm X cm
Amostra
Desenho (se aplicavel)
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Controlo da qualidade da amostra
Motivo da reinspecao:

Responsavel pela inspecao:

0K NOK
12 Peso g
Amostra ) B
Dimensodes cm X cm
Desenho (se aplicavel)
Peso g
2° DimensGes cm x cm
Amostra
Desenho (se aplicavel)
Peso g
3? . .
Dimensodes cm X cm
Amostra
Desenho (se aplicavel)
Controlo da qualidade da amostra
Motivo da reinspecao:
Responsavel pela inspecao: 0K NOK
12 Peso g
Amostra ) _
Dimensdes cm X cm
Desenho (se aplicavel)
Peso g
2° DimensGes cm x cm
Amostra
Desenho (se aplicavel)
Peso g
3? . -
Dimensodes cm X cm
Amostra

Desenho (se aplicavel)
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Logdtipo da empresa

Folha de registo de controlo: Checklist

Designacao do
processo: Tecelagem

Versdo 0

Data: 05/04/2023

Data de inspecao:

Responsavel pela inspegéo:

Horas de inspecao: Turno:
Encomenda n -
Tear N° Parametros a controlar Observacao
O tear encontra-se em funcionamento?
(*se sim, deve responder as questdes que se Sim Nao
seguem)
A informacao relativa a producao da encomenda
(Folha da ordem de producao) que esta a ser . -
L Sim Nao
executada, é visivel e pode ser consultada por
qualquer colaborador?
As folhas referentes a ordem de servico das teias
no processo de Urdissagem, localizam-se junto ao Sim Nao
tear de producdo e podem ser consultadas?
O.desen.ho do produto em producao, encontra-se Sim Nio
afixado junto ao tear?
0 campo 'Controlo da qualidade da amostra para
inicio da producao', presente na Folha da ordem Sim Nao
de producéo esta preenchido?
Junto ao tear existe a amostra do produto enviada . ~
) Sim Nao
e aprovada pelo cliente?
Junto ao tear existe a amostra do produto . ~
N - Sim Nao
resultante do inicio da producao?
As bobinas de fio localizadas a beira do tear estao Sim Nio
devidamente identificadas?
A zona a volta do tear encontra-se desobstruida e . ~
Sim Nao
arrumada?
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Logotipo da empresa

de Registo de Controlo

Indicacoes para o preenchimento da Folha

Designacao do
processo: Tecelagem
Versao 0
Data: 05/04/2023

Objetivo do documento: O presente documento tem como objetivo tornar o preenchimento

da Folha de Registo de Controlo mais simples, procedendo a sua explicacdo. A folha de

registo de controlo deve ser preenchida pelo encarregado responsavel pelo processo de

Tecelagem uma vez por cada turno, sempre que lhe for possivel.

Folha de Registo de Controlo para o preenchimento da Checklist, em que o encarregado

deve ter em consideracao as seguintes indicacoes:

L.

Operagdo: Tecelagem
Logétipo da . . “
otip Folha de registo de controlo: Checklist Versdo 0
empresa
Data: 10/03/2023
Data de inspegdo: Responsavel pela inspegdo:
Horas de inspegdo: ‘ Turno: ‘
Encomenda

Tear Ne Parametros a controlar Observagdo
O tear encontra-se em funcionamento? Ssim N3o
(*se sim, deve responder as questdes que se seguem)
Ainformagdo relativa a produgdo da encomenda (Folha da ordem de produgdo) que . .
esta a ser executada, é visivel e pode ser consultada por qualquer colaborador? Sim Ngo
As folhas referentes a ordem de servigo das teias no processo de Urdissagem, . .
localizam-se junto ao tear de produgdo e podem ser consultadas? Sim Néo
O desenho do produto em produgdo, encontra-se afixado junto ao tear? Sim Nio
O campo 'Controlo da qualidade da amostra para inicio da produgdo', presente na
Folha da ordem de produgio esta preenchido? Sim Nao
Junto ao tear existe a amostra do produto enviada e aprovada pelo cliente? Sim N3o
Junto ao tear existe a amostra do produto resultante do inicio da produgédo? Sim N3o
As bobinas de fio localizadas a beira do tear estdo devidamente identificadas? Sim N3o
A zona a volta do tear encontra-se desobstruida e arrumada? sim Nio

O documento apresentado € composto por cinco campo de inspecdo correspondentes a

cinco teares. Desta forma, a Checklist deve ser preenchida na totalidade das filas

compostas por estes mesmos cinco teares e uma fila composta por dois.

O local designado de 'Encomenda N°', deve ser preenchido tendo por base o documento

afixado junto ao tear alvo de analise;
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3. Os campos descritos como 'observacdo' devem ser preenchidos consoante o que se
verifique em relacdo aos parametros a controlar.
a. Se o parametro a controlar estiver em concordancia com o verificado em chao
de fabrica, o encarregado deve colocar um visto (Y) na célula descrita como
'Sim’;
b. No caso de o parametro a controlar ndo se encontrar em concordancia com a
situacdo real, o encarregado deve colocar um visto (Y) na célula descrita como
'Nao'.
4. A analise de todos os parametros deve ser efetuada em todos os teares em chao de

fabrica.
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Logotipo da empresa

Designacao do

Indicacoes para o preenchimento da Folha

de Registo de Controlo Versao 0

Data: 05/04/2023

Objetivo do documento: O presente documento tem como objetivo tornar o preenchimento

da Folha de Registo de Controlo mais simples, procedendo a sua explicacdo. A folha de
registo de controlo da qualidade da amostra para inicio da producdo deve ser preenchida
pelo operador responsavel sempre que se inicie uma nova producao, ou Seja, sempre que
se mude de um produto para outro distinto. Este preenchimento deve ser efetuado até que
a amostra seja aceite e consequentemente se dé-a inicio a producdo. O documento tem
ainda o objetivo de definir e explicar como preencher a seccdo denominada de ‘Controlo da
qualidade da amostra’.

Folha de Registo de Controlo para o preenchimento da seccdo ‘Controlo da qualidade da

amostra para inicio da producdo’. O operador deve ter em consideracdo as seguintes

indicacoes:
Controlo da qualidade da amostra para inicio da produgdo
Responsavel pela inspegdo: OK NOK
Peso
g
12 Amostra Dimensdes
cmx cm
Desenho (se aplicavel)
Peso
g
22 Amostra Dimensdes
cmx cm
Desenho (se aplicével)
Peso
g
. . ~
32 Amostra Dimensdes emx om
Desenho (se aplicavel)

1. Apos a insercao de todos os parametros necessarios para o arranque da producao, a
producdo tem o seu inicio. A primeira peca resultante deste inicio deve ser alvo de

inspecao nos parametros acima descritos.

145

processo: Tecelagem




2.

A amostra deve ser pesada, recorrendo a utilizacdo da balanca digital existente em chao
de fabrica. O valor visualizado deve ser transcrito para o campo da folha intitulado de: 12
Amostra, Peso. Apos este passo, o operador deve analisar, tendo em consideracéo a
tolerancia definida pelo cliente e descrita na folha de ordem de producao, se o resultado
obtido em termos de gramatura se encontra dentro das especificacdes estipuladas pelo
cliente. Em caso positivo, deve ser colocado um visto (V) na célula designada de 'Sim'.
No caso oposto, ou seja, se a gramatura se encontrar fora das especificacdes o visto

deve ser colocado na célula designada de 'Nao'.

A amostra deve ser ainda medida com o auxilio de uma fita métrica. Esta inspecédo deve
incluir a medicdo do comprimento e da largura da peca que posteriormente deve ser
registada no respetivo campo. A semelhanca do que foi descrito para o parametro do

peso, 0 mesmo procedimento deve ser efetuado em termos das dimensdes.

Caso o produto seja constituido por um desenho, este parametro deve ser igualmente
inspecionado. Consoante a analise do mesmo, deve ser colocado um visto consoante o
resultado obtido através desta comparacdo. Se o produto nao tiver na sua constituicao

nenhum desenho, este campo deve ficar em branco.

No final da inspecdo de todos estes parametros, deve ser tomada a decisdo de
aceitacao ou rejeicao da amostra. Basta um dos parametros inspecionados se encontrar
fora do especificado pelo cliente, para que a amostra seja rejeitada. Neste caso, os
parametros do tear devem ser reajustados de modo a iniciar uma nova producao e

posteriormente efetuar uma nova inspecao da amostra do reajuste (2% Amostra).

Quando todos os parametros se encontrarem dentro das especificacdes a amostra deve

ser aceite e a producao deve arrancar.
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Folha de Registo de Controlo para o preenchimento da seccdo ‘Controlo da qualidade da

amostra’. O operador deve ter em consideracdo as seguintes indicacdes:

Controlo da qualidade da amostra
Motivo da reinspecao:
Responsavel pela inspecao:

12 Peso g

Amostra . _
Dimensoes Cm X, cm

Desenho (se aplicavel)

Peso g
2 Dimensdes cmx cm
Amostra
Desenho (se aplicavel)
Peso g
33
Dimensoes Cm X, cm
Amostra

Desenho (se aplicavel)

1. Sempre que se inicie uma nova producdo (mudanca de produto), haja mudanca de
teia, ou haja algum tipo de intervencao no tear por avaria ou outro motivo, deve ser
retirada uma amostra e realizar uma inspecao aos trés parametros acima descritos:
peso, dimensdes e desenho. Caso se verifique alguma anomalia nos parametros, deve-
se proceder ao ajuste dos aspetos de modo a retirar uma nova amostra. Quando a
amostra tiver todos os parametros ‘OK’ o operador devera retomar a producao do

artigo.
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Logotipo da empresa

Designacéao do
processo: Armazém

Fluxograma do Processo Produtivo de Felpo cru

Verséo 0
Data: 05/04/2023

Etap
a

Descricao dos processos

Fluxograma do processo produtivo

Transporte dos rolos

Uma vez terminado o processo de
Tecelagem, o operador responsavel
pelo armazém de felpo cru dirige-
se a este mesmo processo de
modo a recolher os rolos que ja se
encontrem prontos para a proxima
etapa do processo produtivo. E de
esperar que todos os rolos estejam
acompanhados da respetiva
etiqueta de identificacdo para que,
mesmo que o operador nao tenha
conhecimento de memoria dos
parametros definidos pelo cliente
(dimensoes, peso, desenho), possa
consultala de modo a ficar
ocorrente.

Transporte dos rolos
ate ao armazem de
felpo cru

Repassagem dos tubos

Uma vez chegados ao armazém de
felpo cru, todos os rolos sao
desenrolados para que o tubo
metalico que se encontra no seu
interior seja substituido por um
tubo maleavel de plastico. Este
passo é realizado em ambas as
situacoes, quer o rolo va para o
processo de Tinturaria quer va para
0 processo de Lavagem, sendo que
0s dois processos sao realizados
fora das instalacbes da fabrica.
Logo de seguida, o rolo que
contém as pecas produzidas, é
pesado recorrendo a uma balanca
analogica industrial.

v
Troca dos tubos
metalicos dos rolos
para tubos maleaveis

h

Pesagem do rolo
repassado
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Registo de Controlo

Finalizado o processo de pesagem,
e tendo em consideracdo o
documento 'Plano de Controlo',
deve ser efetuado o preenchimento
da 'Folha de Registo de Controlo'.
Esta folha de registo deve ser
sempre  preenchida apos a
pesagem do rolo. De modo a
facilitar o preenchimento por parte
do operador, foi elaborado um
documento com instrucbes para o
preenchimento, que pode ser
consultado sempre que surgirem
duvidas  ('Indicacées para o
preenchimento da Folha de Registo
de Controlo'). Para além do seu
preenchimento, o operador deve
efetuar uma analise critica aos
resultados obtidos, e caso se
verifique que haja uma
discrepancia muito acentuada em
relacdo ao que foi definido pelo
cliente, abordar o encarregado para
que a situacao seja resolvida.

A

y

documento

de Con

Preenchimento do

de: 'Folha de Registo

designado

trolo'

Préximo processo produtivo

Consoante a finalidade pretendida
para cada produto, o processo
produtivo a jusante é distinto. Caso
as pecas tenham sido produzidas
com fio em cru, entdo o préximo
passo é o tingimento das pecas
sendo por isso necessario que 0
encarregado proceda ao
preenchimento de uma guia onde
especifica a cor e o respetivo
codigo associado a esta cor entre
outras informacdes relevantes. Se
as pecas forem produzidas com fio
que passou pelo processo de
obtencdo de cor, entdo a proxima
etapa sdao os Acabamentos. Os
acabamentos estdo relacionados
com a lavagem e amaciamento dos
produtos produzidos de forma a
conferir-lhes um toque mais suave.

Sim

As pecas do rolo
sao para tingir?

O encarregado procede ao
preenchimento de um
documento com todas as
carateristicas necessarias
para o tingimento

Os rolos com o produto,
sdo enviados para o
exterior da empresa para
gue seja efetuado o
processo de lavagem e
amaciamento do felpo

v

A J

Processo outsource de
Tingimento

Processo outsource de
Acabamentos
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Logoétipo da empresa

Folha de Registo de Controlo

Designagéo do processo: Armazém de Felpo Cru

Versao 0
Data: 05/04/2023

Data:

Tear

Referéncia do
produto

Dimensdes do
produto (cm)

Peso por
peca (g)

Total de
pecas por
rolo
(unidades)

Peso total
do rolo
(kg)

Dimensdes da
‘amostra' (cm)

Peso médio
produzido por
peca (g)

Frequéncia de
aparecimento
de defeitos

Parametros

PL/CR
OK NOK

Rubrica do
operador
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Logdtipo da empresa

de Registo de Controlo

Indicacdes para o preenchimento da Folha

Designacao do
processo: Armazém
de Felpo em Cru
Versao 0
Data: 05/04/2023

Objetivo do documento: O presente documento tem como objetivo tornar o preenchimento

da Folha de Registo de Controlo mais simples, procedendo a sua explicacao de forma

detalhada. A folha de registo de controlo deve ser preenchida pelo operador responsavel

pela repassagem do rolo. A cada repassagem dos tubos por rolo o preenchimento deve ser

efetuado. Todos os rolos devem vir do processo de Tecelagem, devidamente identificados,

possuindo o cartdo da 'ldentificacdo do produto' com todos os campos preenchidos.

Folha de Registo de Controlo com os campos enumerados, seguidos da respetiva

explicacao:
. g Processo: Armazém de Felpo Cru
Logotlpo da Folha de Registo de Controlo Versio 0
empresa Data: 05/04/2023
Data: 1
Referéncia do Dimensdes do | Peso por pega TEECRFEES Peso total do | Dimensdes da s me::dio Frequ?cia ek Parametros Rubrica do
=2 roduto produto (cm) (8) e rets rolo (kg) '‘amostra’ (cm) FELHED | pElEmeis FLER operador
P (unidades) por pega (g) | de defeitos OK [ NOK
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 11 12 13
: Identificagdo do produto
Data de produgdo:
Referéncia do produto: —1 > Cam PO 3
Tear de produgdo: —t> Campo 2
Dimensdes do produto (cm): (4 ) emx (4 )cm__> Campo 4
Peso por peca (g): —
por pega (g) (£ g —> | Campo 5
Rolo com X Comprimentos e Campo 6
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Campo 1: Colocacdo da data de preenchimento da Folha de Registo de Controlo, e
consequentemente de chegada dos rolos ao armazém. Todos os dias deve ser
preenchida uma nova folha, sendo que no caso de um tear que nédo tenha tido producéo
a linha correspondente deve permanecer em branco.

Campo 2: Colocacao, na Folha de Registo de Controlo, o numero do tear em que o rolo
foi produzido. Esta informacao encontra-se devidamente descrita no cartao da
'ldentificacdo do produto'.

Campo 3: Nome do artigo produzido, consoante o indicado no cartdo da 'ldentificacdo do
produto'.

Campo 4: Dimensdes de cada artigo, consoante o indicado no cartdo da 'ldentificacdo do
produto' com a tolerancia admitida pelo cliente. De ressalvar que estes valores sao os
valores indicados para a producdo, ndo sendo, necessariamente os valores efetivamente
produzidos.

Campo 5: Peso de cada artigo consoante o indicado no cartdo da 'ldentificacdo do
produto' com a tolerancia admitida pelo cliente. Mais uma vez, é importante referir que
estes valores sao os valores indicados para a producao, nao sendo, necessariamente os
valores efetivamente produzidos.

Campo 6: O numero total de pecas por rolo é obtido tendo em consideracéo o ultimo
campo do numero de comprimentos, indicado no cartdo da 'ldentificacdo do produto'.
Este campo é obtido, procedendo a multiplicacao dos valores descritos.

Campo 7: A medicao do peso do rolo deve ser efetuada apds o processo de repassagem
do tubo, e recorrendo a utilizacdo da balanca industrial disponivel no armazém. Neste
campo deve ser registado o valor obtido.

Campo 8: Apos a repassagem, o operador responsavel pelo registo deve medir uma das
pecas que constitui o rolo, de forma aleatoria, e registar as mesmas neste campo. Caso
este parametro se encontre dentro das tolerancias definidas pelo cliente, o operador

deve considerar que o parametro em questéo se encontra 'OK'.
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Campo 9: O peso médio produzido por peca ¢ um parametro que deve ser obtido de

forma indireta (considerando os campos 6 e 7), aplicando a seguinte expressao:

Peso médio produzido por peca (g)= (Peso total do rolo (kg)*1000) / Total de pecas por

rolo (unidades)

Campo 10: Durante a repassagem dos rolos, o operador deve analisar de forma visual o
aparecimento de defeitos notdrios. Apds a finalizacdo desta mesma repassagem, o
trabalhador deve classificar o rolo quanto ao nivel de defeitos que os produtos
apresentam havendo trés subniveis de classificacdo: aparecimento de defeitos baixa,
média e elevada.

Campo 11: Este campo tem como objetivo avaliar os parametros controlados nos
campos 8 e 9. Se ambos se encontrarem dentro das especificacdes do cliente, entdo os
parametros podem ser considerados 'OK' (colocacdo de um VY na célula com esta
designacao). Basta um parametro de encontrar fora das especificacdes definidas para
que este campo seja considerado 'NOK' (colocacdo de um VY na célula com esta
designacao).

Campo 12: Neste campo o operador deve descrever a caracteristica do felpo em
questdo, sendo que, caso o felpo tenha sido produzido com fio tinto o préximo passo do
processo € a lavagem (colocacdo da designacdo de PL). Se o felpo tiver sido produzido
com fio em cru, neste caso, o proximo processo sera o tingimento das pecas (colocacdo
da designacao de CR).

Campo 13: Rubrica do operador encarregue pelo preenchimento.
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Variagdo

Pled o X Peso Peso por | Variagdo do | maxima (g) por Para Peso total a Soma dos
Dia Tear EED bol (G UeE e total do peca peso (g) por peca: peso RIE Tingir | menos/ a mais Observagdes (em relagdo ao peso por pega) gramas gasto
peca (g) pr(oc::,l)to 0 PEEEBEErElE rolo (kg) | (produzida) peca padrdo (5%) LD (CRU) de fio amais
CLIENTE
1 900 108 x 180 68 136 122 897,1 -2,9 45,0 X -400
2 490 70x 140 122 366 178 486,3 -3,7 24,5 X -1340
4 524 70x 140 63 189 130 687,8 163,8 26,2 X 30964 Peso a mais
8 580 70X 140 151 453 264 582,8 2,8 29,0 X 1260 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2 toalhas
01/02/2023 11 910 108 x 180 71 142 129 908,5 -1,5 45,5 X -220 30424
12 860 108 x 170 108 216 185 856,5 -3,5 43,0 X -760
13 850 108 x 180 94 188 162 861,7 11,7 42,5 X 2200 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2 toalhas
16 900 108 x 180 64 128 115 898,4 -1,6 45,0 X -200
17 143 40 x 60 59 295 42 142,4 -0,6 7,2 X -185
18 298 50x 100 186 744 212 284,9 -13,1 14,9 X -9712
1 900 108 x 180 33 66 60 909,1 91 45,0 X 600
2 490 70x140 120 360 180 500,0 10,0 24,5 X 3600 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 7 toalhas
4 524 70X140 120 360 188 522,2 -1,8 26,2 X -640
5 134 50X50 380 1520 204 134,2 0,2 6,7 X 320 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2 toalhas
9 525 70X150 120 360 190 527,8 2,8 26,3 X 1000 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 1 toalha
10 657 60X100 100 300 208 693,3 36,3 329 X 10900 Peso a mais
11 911 108X180 98 196 178 908,2 -2,8 45,6 X -556
12 860 108 X 170 106 212 192 905,7 45,7 43,0 X 9680 Peso a mais
02/02/2023 13 850 108X 180 64 128 109 851,6 1,6 42,5 X 200 32084
14 743 165X100 333 333 247 741,7 -1,3 37,2 X -419
16 900 158X 180 51 102 95 931,4 31,4 45,0 X 3200 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas
17 143 40x60 172 860 122 141,9 -1,1 7,2 X -980
18 346 50X100 109 436 152 348,6 2,6 17,3 X 1144 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas
19 525 70X150 45 135 70 518,5 -6,5 26,3 X -875
20 890 108X150 229 458 408 890,8 0,8 44,5 X 380
21 685 PECA 96 96 68 708,3 23,3 34,3 X 2240 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas
22 740 108X180 41 82 60 731,7 -8,3 37,0 X -680
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2 490 70X140 120 360 178 494,4 4,4 24,5 X 1600 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas
4 524 70X140 40 120 63 525,0 1,0 26,2 X 120
7 28 31X23 1094 6564 186 28,3 0,3 1,4 2208 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 78 toalhas
9 525 70X150 119 357 192 537,8 12,8 26,3 X 4575 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 8 toalhas
1 911 108X180 97 194 176 907,2 -3,8 45,6 X -734
12 860 108X170 108 216 194 898,1 38,1 43,0 X 8240 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 9 toalhas
03/02/2023 13 290 50X80 254 1016 290 285,4 -4,6 14,5 X -4640 18805
14 743 165X100 166 166 130 783,1 40,1 37,2 X 6662 Peso a mais
16 900 108x180 62 124 113 911,3 11,3 45,0 X 1400 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 1 toalha
17 143 40X60 116 580 83 143,1 0,1 7,2 X 60
18 350 50X100 130 520 176 338,5 -11,5 17,5 -6000
19 525 70X150 12 36 19 527,8 2,8 26,3 X 100
20 890 108X150 84 168 152 904,8 14,8 44,5 2480 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2 toalhas
22 740 108X170 82 164 113 689,0 -51,0 37,0 X -8360 Peso a menos
2 490 70x140 120 360 176 4889 -1,1 24,5 X -400
4 153 70X50 264 792 120 151,5 -1,5 7,7 X -1176 Peso a menos
5 640 108X180 144 288 183 635,4 4,6 32,0 X -1320
8 525 70x140 92 276 145 525,4 0,4 26,3 X 100
11 911 108X180 141 282 256 907,8 -3,2 45,6 X -902
06/02/2023 12 860 108X170 143 286 240 839,2 -20,8 43,0 X -5960 1360
13 290 50X80 317 1268 363 286,3 -3,7 14,5 X -4720
16 810 108X180 72 144 118 819,4 9,4 40,5 X 1360 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 1 toalha
17 143 40X60 232 1160 160 137,9 -5,1 7,2 X -5880
18 350 50X100 140 560 188 335,7 -14,3 17,5 X -8000
20 890 108X150 76 152 135 888,2 -1,8 44,5 X -280
22 740 108X180 81 162 120 740,7 0,7 37,0 X 120
2 490 70x140 120 360 176 488,9 -1,1 24,5 X -400
4 153 70X50 264 792 124 156,6 3,6 7,7 X 2824 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 18 toalhas
5 640 108X180 144 288 183 635,4 -4,6 32,0 X -1320
7 28 31X23 644 3864 108 28,0 0,0 14 X 0
8 525 70X140 92 276 144 521,7 -3,3 26,3 X -900
9 525 70X150 122 366 185 505,5 -19,5 26,3 X -7150
07/02/2023 11 911 108X180 87 174 158 908,0 -3,0 45,6 X -514 39378
12 860 108X170 97 194 166 855,7 -4,3 43,0 X -840
14 743 165X100 282 282 231 819,1 76,1 37,2 X 21474 Peso a mais
15 120 70X50 494 1482 184 124,2 4,2 6,0 X 6160 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 51 toalhas
16 810 108X180 59 118 99 839,0 29,0 40,5 X 3420 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 4 toalhas
18 350 50X100 116 464 155 334,1 -15,9 17,5 -7400
20 890 108X150 125 250 228 912,0 22,0 44,5 X 5500 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 6 toalhas
22 740 108X180 41 82 60 731,7 -8,3 37,0 X -680
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4 153 70 X50 264 792 120 151,5 -1,5 7,7 X -1176
7 90 30X 50 237 1422 152 106,9 16,9 4,5 X 24020 Peso a mais
8 525 70X 150 185 555 288 518,9 -6,1 26,3 X -3375
10 657 60X227? 24 72 49 680,6 23,6 32,9 1696 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2 toalhas
08/02/2023 11 860 108X170 145 290 250 862,1 2,1 43,0 600 33836
12 860 108 X170 75 150 129 860,0 0,0 43,0 0
13 290 50X90 154 616 179 290,6 0,6 14,5 X 360 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 1toalha
20 890 108X150 104 208 189 908,7 18,7 44,5 X 3880 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 4 toalhas
21 890 108X150 104 208 189 908,7 18,7 44,5 X 3880 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 4 toalhas
4 153 70X50 132 396 60 151,5 -1,5 7,7 X -588
5 1050 108X150 160 320 322 1006,3 -43,7 52,5 -14000
10 375 60X100 98 294 110 374,1 -0,9 18,8 X -250
11 860 108X180 108 216 185 856,5 -3,5 43,0 -760
12 860 108X180 74 148 127 858,1 -1,9 43,0 -280
09/02/2023 13 428 50X100 83 332 164 494,0 66,0 21,4 X 21904 Peso a mais 49248
13 241 50X100 116 464 112 241,4 0,4 12,1 X 176
15 120 70X50 502 1506 188 124,8 4,8 6,0 7280 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 60 toalhas
16 810 108X180 66 132 106 803,0 -7,0 40,5 -920
18 278 50X100 138 552 169 306,2 28,2 13,9 X 15544 Peso a mais
20 890 108X150 98 196 177 903,1 13,1 44,5 2560 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2 toalhas
22 740 108X180 123 246 184 748,0 8,0 37,0 1960 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2 toalhas
2 490 70X140 120 360 176 488,9 -1,1 24,5 -400
4 153 70X50 264 792 122 154,0 1,0 7,65 X 824 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 5 toalhas
5 1050 108X150 80 160 168 1050,0 0,0 52,5 X 0
7 60 30X40 440 2640 160 60,6 0,6 3,0 X 1600 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 26 toalhas
10 375 60X100 191 573 214 373,5 -1,5 18,75 X -875
11 860 108x170 88 176 154 875,0 15,0 43 2640 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 7 toalhas
10/02/2023 12 860 108x170 75 150 129 860,0 0,0 43 X 0 10220
13 241 50x100 66 264 64 242,4 1,4 12,05 X 376 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 1 toalha
14 820 165X90 231 231 193 835,5 15,5 41 3580 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 4 toalhas
16 900 108X180 46 92 84 913,0 13,0 45 1200 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 1 toalha
18 332 50X100 263 1052 341 324,1 -7,9 16,6 X -8264
20 890 108X150 78 156 139 891,0 1,0 44,5 X 160
22 740 108X180 41 82 60 731,7 -8,3 37 -680
1 684 108X180 110 220 177 804,5 120,5 34,2 26520 Peso a mais
4 153 70X50 132 396 60 151,5 -1,5 7,65 X -588
5 1050 108X150 80 160 108 675,0 -375,0 52,5 X -60000 Peso a menos
8 475 70X140 120 360 171 475,0 0,0 23,75 X 0
10 375 60X100 190 570 208 364,9 -10,1 18,75 X -5750
11 860 108X180 120 240 137 570,8 -289,2 43 -69400 Peso a menos
13/02/2023 12 860 108X180 73 146 125 856,2 -3,8 43 -560 33090
13 240 50X90 182 728 174 239,0 -1,0 12 X -720
15 130 70X50 579 1737 217 124,9 -5,1 6,5 -8810
18 332 50X100 104 416 138 331,7 -0,3 16,6 X -112
19 470 70X140 123 369 180 487,8 17,8 23,5 X 6570 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 13 toalha
20 890 108X180 158 316 300 949,4 59,4 44,5 X 18760 Peso a menos
22 740 108X180 82 164 122 743,9 3,9 37 640
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1 684 108X180 88 176 120 681,8 -2,2 34,2 X -384
2 490 70X140 120 360 176 488,9 -1,1 24,5 X -400
4 153 70X50 264 792 120 151,5 -1,5 7,65 -1176
5 1050 108X150 94 188 190 1010,6 -39,4 52,5 -7400
8 475 70x140 151 453 219 483,4 8,4 23,75 3825 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 8 toalhas
9 490 70x140 142 426 205 481,2 -8,8 24,5 X -3740
1 860 108x170 102 204 175 857,8 -2,2 43 X -440

14/02/2023 12 860 108x170 32 64 55 859,4 -0,6 43 X -40 120479
13 268 50x100 141 564 151 267,7 -0,3 13,4 -152
14 820 165x90 220 220 180 818,2 -1,8 41 X -400
15 130 70x50 327 981 241 245,7 115,7 6,5 X 113470 Peso a mais
16 180 50x70 160 640 115 179,7 -0,3 9 X -200
18 332 50x100 58 232 77 331,9 -0,1 16,6 -24
19 470 70x100 128 384 180 468,8 -1,3 23,5 X -480
20 1064 108x180 92 184 198 1076,1 12,1 53,2 2224 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2 toalhas
22 740 108x180 123 246 183 743,9 3,9 37 X 960 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 1 toalha
1 684 108X180 68 136 123 904,4 220,4 34,2 X 29976 Peso a mais
2 490 70X140 120 360 176 488,9 -1,1 24,5 X -400
4 153 70X50 130 390 60 153,8 0,8 7,65 X 330 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2 toalhas
7 60 30X40 843 5058 303 59,9 -0,1 3 -480
8 475 70X140 125 375 181 482,7 7,7 23,75 2875 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas
9 490 70X140 120 360 178 494,4 4,4 24,5 X 1600 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas
10 375 60X100 190 570 212 371,9 -3,1 18,75 -1750
11 860 108X170 102 204 175 857,8 -2,2 43 X -440

15/02/2023 12 900 108X180 65 130 117 900,0 0,0 45 X 0 26739
13 268 50X100 111 444 121 272,5 4,5 13,4 2008 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 7 toalhas
14 820 165X90 120 120 98 816,7 -3,3 41 X -400
15 130 70X50 350 1050 127 121,0 -9,0 6,5 X -9500 Peso a menos
16 180 50X70 160 640 118 184,4 4,4 9 X 2800 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 15 toalhas
17 154 40X60 191 955 147 153,9 -0,1 7,7 -70
18 825 108X150 129 258 200 775,2 -49,8 41,25 X -12850 Peso a menos
20 1060 108X150 85 170 180 1058,8 -1,2 53 -200
22 740 108X180 42 84 61 726,2 -13,8 37 X -1160
1 684 108X180 132 264 180 681,8 -2,2 34,2 X -576
3 490 70X140 120 360 176 488,9 -1,1 24,5 X -400
4 153 70X50 260 780 120 153,8 0,8 7,65 660 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 4 toalhas
5 1060 108X150 100 200 207 1035,0 -25,0 53 -5000

16/02/2023 7 46 30X30 282 1692 109 64,4 18,4 2,3 X 31168 Peso a mais 55268
9 490 70X140 119 357 175 490,2 0,2 24,5 X 70
12 900 108X180 103 206 185 898,1 -1,9 45 X -400
15 130 70X50 347 1041 128 123,0 -7,0 6,5 X -7330 Peso a menos
16 180 50X70 160 640 116 181,3 1,3 9 X 800 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 4 toalhas
20 1060 108X150 78 156 188 1205,1 145,1 53 X 22640 Peso a mais
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1 684 108X180 39 78 59 756,4 72,4 34,2 X 5648 Peso a mais
4 153 70X50 130 390 60 153,8 0,8 7,65 330 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2 toalhas
7 46 30X30 350 2100 101 48,1 2,1 2,3 X 4400 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 95 toalhas
8 525 70X140 108 324 168 518,5 -6,5 26,25 -2100
9 490 70X140 120 360 176 488,9 -1,1 24,5 X -400
10 375 60X100 190 570 210 368,4 -6,6 18,75 -3750
11 860 108X130 36 72 64 888,9 28,9 43 X 2080 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2 toalhas
17/02/2023 12 900 108X180 22 44 40 909,1 9,1 45 X 400 25338
13 225 50X100 270 1080 246 227,8 2,8 11,25 3000 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 13 toalhas
16 180 50X90 160 640 115 179,7 -0,3 9 X -200
17 154 40X60 88 440 69 156,8 2,8 7,7 X 1240 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 13 toalhas
18 825 108X150 126 252 215 853,2 28,2 41,25 X 7100 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 8 toalhas
19 490 70X140 118 354 175 494,4 4,4 24,5 X 1540 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas
20 1060 108X150 46 92 93 1010,9 -49,1 53 -4520
22 740 108X180 82 164 122 743,9 3,9 37 X 640
1 767 90X150 72 144 110 763,9 -3,1 38,35 X -448
2 490 70X140 120 360 176 488,9 -1,1 24,5 X -400
3 490 70X140 119 357 174 487,4 -2,6 24,5 X -930
4 153 78X50 260 780 122 156,4 3,4 7,65 2660 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 17 toalhas
5 1260 108X180 69 138 174 1260,9 0,9 63 120
9 490 70X140 120 360 178 494,4 4,4 24,5 X 1600 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas
10 375 60X100 95 285 107 375,4 0,4 18,75 125
11 860 108X170 23 46 41 891,3 31,3 43 X 1440 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 1 toalha
22/02/2023 39106
12 225 50X90 118 472 106 224,6 -0,4 11,25 X -200
13 225 50X100 160 640 145 226,6 1,6 11,25 1000 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 4 toalhas
15 130 70X50 359 1077 124 115,1 -14,9 6,5 X -16010 Peso a menos
16 180 50X70 160 640 116 181,3 1,3 9 X 800 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 4 toalhas
17 154 40X60 100 500 77 154,0 0,0 7,7 0
18 332 50X100 163 652 246 377,3 45,3 16,6 29536 Peso a mais
19 490 70X140 119 357 177 495,8 58 24,5 X 2070 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 4 toalhas
22 740 108X180 88 176 122 693,2 -46,8 37 X -8240 Peso a menos
1 767 90X150 135 270 207 766,7 -0,3 38,35 X -90
2 490 70X140 120 360 176 488,9 -1,1 24,5 X -400
3 490 70X140 111 333 167 501,5 11,5 24,5 X 3830 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 7 toalhas
4 153 70X50 260 780 120 153,8 0,8 7,65 660 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 4 toalhas
7 175 50X70 278 1112 200 179,9 4,9 8,75 X 5400 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 30 toalhas
8 525 70X140 159 477 252 528,3 3,3 26,25 1575 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas
9 490 70X140 140 420 178 423,8 -66,2 24,5 X -27800 Peso a menos
23/02/2023 10 395 60X100 48 144 54 375,0 -20,0 19,75 -2880 Peso a menos 20370
11 518 90X180 56 112 58 517,9 -0,1 25,9 X -16
12 225 50X90 118 472 106 224,6 -0,4 11,25 X -200
13 225 50X100 160 640 146 228,1 31 11,25 X 2000 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 8 toalhas
15 130 70X50 352 1056 131 124,1 -5,9 6,5 X -6280
17 151 40X60 29 145 23 158,6 7,6 7,6 X 1105 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 7 toalhas
18 332 50X100 174 696 231 331,9 -0,1 16,6 -72
20 890 108X150 140 280 255 910,7 20,7 44,5 5800 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 6 toalhas
22 740 108X180 42 84 62 738,1 -1,9 37 X -160
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1 767 90X150 102 204 156 764,7 -2,3 38,35 X -468

2 490 70X140 120 360 178 494,4 4,4 24,5 X 1600 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas

3 490 70X140 120 360 178 494,4 4,4 24,5 X 1600 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas

4 140 70X50 147 441 62 140,6 0,6 7 X 260 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 1 toalhas

5 892 108X150 136 272 196 720,6 -171,4 44,6 -46624 Peso a menos

6 520 108X180 114 228 117 513,2 -6,8 26 X -1560

7 175 50X70 87 348 64 183,9 8,9 8,75 X 3100 Peso a mais
24/02/2023 8 474 70X140 112 336 160 476,2 2,2 23,7 736 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 1 toalhas 24892

10 405 60X100 104 312 126 403,8 -1,2 20,25 -360

11 518 90X180 171 342 188 549,7 31,7 25,9 X 10844 Peso a mais

12 225 50X90 59 236 53 224,6 -0,4 11,25 X -100

15 130 70X50 502 1506 189 125,5 -4,5 6,5 X -6780

18 332 50X100 116 464 156 336,2 4,2 16,6 1952 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 5 toalhas

19 490 70X140 120 360 179 497,2 7,2 24,5 X 2600 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 5 toalhas

20 890 108X150 110 220 198 900,0 10,0 44,5 2200 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2toalhas

22 740 108X180 42 84 61 726,2 -13,8 37 X -1160

1 767 90X150 30 60 46 766,7 -0,3 38,35 -20

3 490 70X140 170 510 179 351,0 -139,0 24,5 X -70900 Peso a menos

4 140 70X50 160 480 67 139,6 -0,4 7 X -200

5 892 108X150 90 180 160 888,9 -3,1 44,6 -560

6 520 108X180 98 196 98 500,0 -20,0 26 X -3920

7 108 30X50 246 1476 183 124,0 16,0 5,4 23592 Peso a mais

9 490 70X140 120 360 178 494,4 4,4 24,5 X 1600 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas
27/02/2023 10 518 60X100 136 408 163 399,5 -118,5 25,9 -48344 Peso a menos 246408

11 518 90X180 112 224 116 517,9 -0,1 25,9 X -32

12 119 50X68 259 1036 223 215,3 96,3 5,95 X 99716 Peso a mais

13 225 50X100 227 908 250 275,3 50,3 11,25 45700 Peso a mais

16 180 50X70 240 960 174 181,3 1,3 9 X 1200 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 6 toalhas

18 232 50X100 175 700 237 338,6 106,6 11,6 X 74600 Peso a mais

19 490 70X140 170 510 176 345,1 -144,9 24,5 X -73900 Peso a menos

20 890 108X150 110 220 156 709,1 -180,9 44,5 -39800 Peso a menos

22 740 108X180 126 252 184 730,2 -9,8 37 X -2480

1 900 108x180 129 258 233 903,1 31 45,0 X 800

2 490 70X140 120 360 178 494,4 4,4 24,5 X 1600 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 3 toalhas

3 490 70X140 120 360 176 488,9 -1,1 24,5 X -400

4 140 70X50 297 891 124 139,2 -0,8 7,0 X -740

5 892 108X150 90 180 158 877,8 -14,2 44,6 -2560

9 490 70X140 120 360 182 505,6 15,6 24,5 X 5600 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 11 toalhas
28/02/2023 11 518 90X180 112 224 58 258,9 -259,1 25,9 X -58032 Peso a menos 18936

12 119 50X68 279 1116 130 116,5 -2,5 6,0 X -2804

13 67 50X30 412 1648 116 70,4 3,4 3,4 5584 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 83 toalhas

18 332 50X100 116 464 158 340,5 8,5 16,6 3952 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 11 toalhas

19 490 70X140 120 360 176 488,9 -1,1 24,5 X -400

20 890 108X 150 110 220 198 900,0 10,0 44,5 2200 Com o fio gasto a mais, daria para se produzir mais 2 toalhas

22 740 108X180 41 82 61 743,9 3,9 37,0 X 320
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Designacao do
processo: Armazém de
Logdtipo da Fluxograma do Processo Produtivo oo Tio e
Acabamentos
empresa Versdo 0
Data: 05/04/2023
Etap Descricao dos processos Fluxograma do processo produtivo
a
Apods toda a linha de processos a
montante, as pecas seguem para o
armazém de felpo tinto e
acabamentos. Efetuada a chegada
§ ao armazém o responsavel pela
8 rececao do produto deve proceder
§ as diligéncias necessarias de modo
gel a enviar as pecas para o Ultimo roduto chega 40 armazé
8 | processo produtivo, o tingimento de felpo tinto e
® |ou a lavagem e acabamentos, acabamentos

ambos realizados no exterior da
empresa.

Registo de Controlo (Entrada)

Aquando da rececdo dos carrinhos
com as pecas produzidas, o
documento designado de 'Folha de
Registo de Controlo”, deve ser
preenchido até ao campo 4. Desta
forma, a entrada das pecas fica
registada.

Preenchimento da Folha
de Registo de Controlo

Proxima etapa do processo produtivo

Como referido, as pecas que
chegam ao armazém de felpo tinto
podem ter dois destinos diferentes,
ou vdo para 0 processo de
tingimento da peca de modo a lhes
ser dada a cor pretendida, ou vao
para o processo de acabamentos
gue engloba a lavagem do produto
entre outros procedimentos. Apos a
conclusdo do processo no exterior
das instalacdes da Belfama, os
produtos regressam a empresa.

Sim As pecas sdo Ndo
para fingir?

Y

A4

Processo de
tingimento

Processo de
Acabamentos

A 4

Regresso a
empresa
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Registo de Controlo (Saidas)

Regressado o  produto  as
instalacdes da fabrica, e tendo em
consideracdo o documento 'Plano
de Controlo', deve ser efetuado o
preenchimento  dos  restantes
parametros em falta da 'Folha de
Registo de Controlo'. Nesta etapa,
a folha de registo deve ser sempre
completada com a restante
informacdo em falta. De modo a
facilitar o preenchimento por parte
do operador, foi elaborado um
documento com instrucdes para o
preenchimento, que pode ser
consultado sempre que surgirem
duvidas  ('Indicacées para o
preenchimento da Folha de Registo
de Controlo').

v

Plano de Controlo

\_,{'—‘\

Preenchimento da
Folha de Registo de
Controlo

Préxima etapa do processo

A proxima etapa do processo
produtivo, vai depender da
finalidade que se prende dar as
pecas produzidas como
representado no esquema
elaborado a direita.

Sim

k.

Rolos armazenados
para posteriormente
constituirem robes

fs pegas que
chegam vém
em rolos?

v

Pecas enviadas para a
confecdo
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Apéndice 25 - Folha de registo de controlo (Armazém de felpo tinto e acabamentos)

Logotipo da empresa

Folha de Registo de Controlo

Operacao: Armazém de Felpo

Versao O

Data: 05/04/2023

Encomenda n°

Ordem de
fabrico
(O.F)

Data de
saida da
fabrica

Proximo fase

Tingir

Lavar

Laminar

kgs a
saida

Data de
entrada

Aspetos a inspecionar

Uniformidade
da Cor

Pilling
(Borboto)

Manchas

OK | NOK

OK | NOK

OK | NOK

kgs a
entrada

Perda de
peso (%)

Rubrica do
responsavel

162




Designacao do
processo: Armazém

Logdtino d Indicacoes para o preenchimento da de Felpo Tinto e
0801IP0 da empresa Folha de Registo de Controlo Acabamentos
Versao 0

Data: 05/04/2023

Objetivo do documento: O presente documento tem como objetivo tornar o preenchimento

da Folha de Registo de Controlo mais simples, procedendo a sua explicacdo de forma

detalhada. A folha de registo de controlo deve ser preenchida pelo responsavel do

armazém sempre que cheguem novos carrinhos com produto.

Folha de Registo de Controlo com os campos enumerados, seguidos da respetiva

explicacao:
Operacao: Armazém de Felpo
Logotipo da empresa Folha de Registo de Controlo Versao 0
Data: 05/04/2023
Aspetos a inspecionar
Encomen etz 6tz Dgta ke Proximo fase kgs a Data de |Uniformidade Pilling kes a Perda de | Rubrica do
o fabrico saida da X Manchas o ,
dan 0.F) — saida entrada da Cor (Borboto) entrada | peso (%) |responsavel
Tingr | Lavar | Laminar 0K [Nok | oK [Nok | ok [ Nok
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Campo 1: O numero da encomenda que vem descrito no documento que
acompanha o carrinho com o produto, preenchido pelo encarregado do processo
anterior, a Tecelagem.

Campo 2: O numero da ordem de fabrico que vem descrito no mesmo documento
em que consta o numero da encomenda.

Campo 3: Data em que os carrinhos com o produto saem das instalacdes da fabrica
para efetuar servicos externos.

Campo 4: Indicacdo de qual sera a proxima fase do processo da cadeia de valor do
produto: o tingimento, a lavagem ou a laminagem (colocacdo de um X na célula
correspondente).

Campo 5: Transcricao dos kgs totais do produto, indicados na folha entregue pelo
encarregado da Tecelagem.

Campo 6: Sempre que o carrinho regresse a fabrica, apos a execucdo do processo
no exterior, deve ser pesado recorrendo a balanca industrial. O valor obtido deve ser

registado neste campo.
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e Campo 7: A uniformidade da cor é o primeiro parametro visual a ser inspecionado.
Este parametro pode ser considerado como 'OK', se o responsavel pela inspecao,
ndo visualizar diferencas em termos de tonalidade nas varias pecas que se
encontram dentro do carrinho. Se existir uma diferenca bastante acentuada e
bastante visivel entdo o parametro encontra-se 'NOK' (colocacdo de um X na célula
correspondente).

e Campo 8: O piflling ou a formacao de borboto é igualmente um ponto critico, sendo
por isso um parametro alvo de controlo. Se o responsavel pela inspecéo visualizar a
ocorréncia deste defeito em varias pecas do carrinho, deve proceder a colocacado de
uma cruz na célula correspondente a 'NOK'. Caso contrario, se a presenca do pilling
nao se verificar numa quantidade significativa de felpo o parametro deve ser
considerado 'OK' (colocacdo de um X na célula correspondente).

e Campo 9: Este parametro pode ser considerado como 'OK', se o responsavel pela
inspecdo, ndo visualizar manchas de cores no produto presente no carrinho. Se as
manchas de cor forem visiveis em muitos produtos, o parametro deve ser descrito
com 'NOK'. A inspecdo deste parametro, & semelhanca de todos os outros, deve
ser efetuada de forma visual e superficial ndo estando definido nenhum tamanho
de amostragem (colocacdo de um X na célula correspondente).

e Campo 10: Apds a chegada do carrinho com os artigos, 0 mesmo deve ser pesado
na balanca industrial de modo a se determinar o peso apds o respetivo processo. O
valor visualizado deve ser colocado na folha de registo de controlo, neste mesmo
campo.

e Campo 11: A percentagem de perda de peso é obtida aplicando a seguinte

expressao, e tendo em consideracdo o campo 3 e o campo 10:

((kgs a saida- kgs a entrada) / (kgs a entrada)) *100%

e Campo 12: Rubrica do responsavel que efetuou a inspecao dos parametros.
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Apéndice 27 - Dados recolhidos no Armazém de felpo tinto e acabamentos

Logétipo da empresa

Folha de Registo de Controlo

Operagdo: Armazém de Felpo
Tinto e Acabamentos

Versdo 0

Data: 05/04/2023

Aspetos a inspecionar Rbrica
Encomend OrderT] de Data de saida da Préximo fase kgs a Uniformida |  Pilling kgsa |Perdade| do
an? fz:(l;rch)o fabrica saida Datadeentrada | 4 45 cor (Borboto) Manchas entrada | peso (%) |responsé
; Tingir| Lavar [Laminar OK | NOK | OK | NOK | OK | NOK vel
3956 415 18/04/23 - ter X 395,0 | 09/05/23 - ter X X X 376 500N -
3943 445 27/04/23 - qui X 1293,0| 08/05/23 -seg | x X X 1163 112% | -
3927 453 02/05/23 - ter X 224,0 | 09/05/23 - ter X X X 178 PO ———————
442 04/05/23 - qui X 565,0 | 10/05/23 -qua | x X X 541,5 43% |-
3899 458 04/05/23 - qui X 717,0 | 08/05/23 - seg X X X 694,5 BI20GH -
3927 454 04/05/23 - qui X 231,0 | 09/05/23 - ter X X X 185 2459900 ---——--——--
3922 447 05/05/23 - sex X 222,0 | 10/05/23 -qua | x X X 194 14,4% | -
3923 450/1 05/05/23 - sex X 243,0 | 10/05/23 -qua | x X X 208 GRERO ——————
3927 463 05/05/23 - sex X 229,0 | 10/05/23 -qua | x X X 190 20,5% |-
3955 466 08/05/23 - seg X 272,0 | 15/05/23 - seg X X X 263 3,4%
4003 472 08/05/23 - seg X 194,0 | 12/05/23 - sex X X X 190 PRI -
4003 473 08/05/23 - seg X 932,0 | 11/05/23 - qui X X X 882 57% |-
4003 481 09/05/23 - ter X 446,0 | 12/05/23 - sex X X X 419 6,4% |-—
3921 470 10/05/23 - qua X 517,0 | 12/05/23 - sex X X X 434,5 [EOEC -
4003 483 10/05/23 -qua | x 426,0 | 16/05/23 -ter | x X X 394 8,1% | ---e-
e 491 10/05/23 - qua X 370,0 | 12/05/23 - sex X X X 345,5 71% | ----mmmmeee
3995 494 11/05/23 - qui X 355,0 | 17/05/23 -qua | x X X 326 8,9%
3995 495 11/05/23 - qui X 358,0 | 26/05/23 -sex | x X X 324 10,5% | -
3924 507 15/05/23 - seg X 705,0 | 22/05/23 - seg X X X 580 21,6% |-
3924 508 15/05/23 - seg X 314,0 | 18/05/23 - qui X X X 268 (N2000 -
4005 520 16/05/23 - ter X 243,0 | 22/05/23 -seg | x X X 208,5 16,5% |-
3946 521 16/05/23 - ter X 799,0 | 22/05/23 - seg X X X 735 87% |-
3846 519 16/05/23 - ter X 271,0 | 19/05/23 - sex X X X 262 S
- 511 16/05/23 - ter X 329,0 | 19/05/23 - sex X X X 316 1% -
e 538 17/05/23 -qua | x 30,0 | 22/05/23 -seg | x X X 26,5 13,2% |-
3988 489 19/05/23 - sex X 114,0 | 31/05/23 -qua | x X X 109 256900 -
3920 532 19/05/23 - sex X 469,0 | 24/05/23 -qua | x X X 389 2OIGION -
3926 529 17/05/23 - qua X 806,0 | 24/05/23 -qua | x X X 685 17,7% | -
3994 569 24/05/23 - qua X 168,0 | 26/05/23 - sex X X X 165 HBCEO ———————
3887 572 25/05/23 - qui X 587,0 | 29/05/23 - seg X X X 577 L7
———————— 573 25/05/23 - qui X 518,0 | 31/05/23 -qua | x X X 474,9 9,1% |-
77777777 576 26/05/23 - sex X 2141,0| 02/06/23 - sex X X X 1962,5 ENEO ——————
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De seguida proceder-se-a a explicacao mais pormenorizada das consideracoes levadas a cabo

para a definicdo do objetivo a alcancar no processo de Bobinagem.

1. Definicdo do tempo efetivo de trabalho por cada turno:

O processo de Bobinagem é constituido por 3 turnos de trabalho, cada um deles com 8 horas
(480 minutos). Retirando 30 minutos a cada turno relativos ao periodo de pausa para

almoco/jantar, o tempo efetivo de trabalho fica reduzido a 450 minutos.

2. Definicdo da velocidade média de repassagem por fuso, e capacidade do processo:

Apds analise de uma grande quantidade de dados, foi possivel perceber que a quantidade de
fusos destinado a repassagem por cada tipo de Ne de fio se encontra bem estipulado.
Relativamente ao parametro da velocidade de repassagem (metros/ minuto), este esta
dependente da espessura do fio bem como se este é tinto ou cru. A velocidade inserida na
bobinadeira deve ser sempre adaptada ao tipo de fio, caso contrario se a velocidade for
demasiadamente elevada o fio ndo aguenta a tensado exercida estando sempre a quebrar,
traduzindo-se na diminuicdo do rendimento/ eficiéncia da bobinadeira e consequentemente no

nao alcance do farget definido.

Na tabela 36 encontram-se as velocidades usadas para a definicdo do fargef e consideradas
aceitaveis para o bom funcionamento do processo, assim como o numero de fusos destinados a
cada espessura (Ne) de fio. Ainda na mesma tabela e tendo por base esta informacdo foi
possivel concluir, de forma tedrica, a capacidade maxima de metros que neste momento o
processo consegue produzir por cada turno de trabalho, para cada Ne assim como a conversao

para a quantidade de quilogramas bobinados.
Para a construcao da Tabela 36, considerou-se a seguinte informacao:

° Capacidade maxima (metros) = 450 min x N° fusos destinados a repassagem X
Velocidade de repassagem

° Capacidade maxima (Quilogramas) = [Capacidade maxima (metros) x Peso médio da
bobina] / Comprimento tedrico da bobina apds o processo de repassagem (metros)

- Para um comprimento teorico de 18200 metros, considerou-se o peso médio de 0.960 Kg;

- Para um comprimento tedrico de 14200 metros, considerou-se o peso médio de 0.760 Kg;
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Tabela 36: Consideracdes para a definicdo do Target para o processo de Bobinagem por cada turno de trabalho

Comprimento

N° fusos Velocidade de teorico da bobina Capacidade Capacidade
Ne destinados a repassagem apds o processo de maxima maxima
repassagem (m/min) repassagem (metros) (Quilogramas)
(metros)
24 Lasso 23 1000 18200 10350000 545,93
24 Lasso 1 900 14200 405000 21,68

24 Singelo 2 250 18200 225000 11,87
24 Forte 9 900 18200 3645000 192,26

¥.14625000 771,74

3. Aprimoramento das capacidades maximas resultantes, comtemplando eventuais

paragens de producao:

No decorrer do turno, a bobinadeira nao esta continuamente a trabalhar existindo sempre
algumas paragens. Estas paragens consideradas normais podem ser justificadas por: operador
necessitou de se deslocar a casa de banho, fusos parados devido & quebra de fio a espera de
serem emendados, tempos de sefup, operador deslocar-se ao armazém para ir buscar nova
palete de fio para rebobinar entre outros aspetos. Tendo em consideracéo todas estas paragens,
as capacidades maximas foram recalculadas, e aos valores obtidos anteriormente foram

retirados 15% (valores a verde), obtendo-se os dados da Tabela 37.

Tabela 37 - 7arget a alcancar por turno no processo de Bobinagem

Capsflc.idade Cepaeter Capellc.idade Capz’:lc.idade
maxima P R -— maxima maxima
(metros) (Quilogramas) (Quilogramas)

14625000 12431250 771,74 656,0
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Apéndice 29 - Evolucao do KPI desenvolvido para o processo de Bobinagem (Dados de 2023)

maio
Semana 18 Semana 19 Semana 20 Semana 21
01/mai 02/mai 03/mai 04/mai 05/mai 08/mai 09/mai  10/mai  11/mai  12/mai [ 15/mai  16/mai 17/mai 18/mai  19/mai | 22/mai 23/mai 24/mai 25/mai 26/mai
Turno 1 495,1 501,5 537.3 445 544 620 573 509 304 567 549 507 559 569 542 460 546 559 288
Turno 2 600,8 589 563 509 586 610 515 574 607 584 585 597 587 538 4628 642 624 606 600
Turno 3 372,5 385,2 414 444 586 610 515 574 607 584 585 597 587 538 462,8 642 624 606 400
Didrio S Kg 0 1468,4 1475,7 1514,3 1398 1716 1840 1603 1657 1518 1735 1719 1701 1733 1645 1467,6 1744 1794 1771 1488
Semanal | SKg 5856,4 8334 8533 8264,6
junho
Semana 22 Semana 23 Semana 24 Semana 25 Semana 26
29/mai - 30/mai 31/mai O1/jun  02/jun | 05/jun  06/jun  07/jun  08/jun  09jun | 12/jun  13/jun  14/jun  15/jun  16/jun | 19/jun  20/jun  21/jun  22/jun  23/jun | 26/jun  27/jun  28/jun  29/jun  30/jun
Turno 1 317 423 547 573 612 491 611 551 0 0 0 51 515 514 612 494 448 0 0 0 558 531 550 524 541
Turno 2 486 440 591 601 613 570 603 571 0 0 329 555 532 607 544 610 598 546 588 566 609 551 604 603 98
Turno 3 486 440 591 618 605 612 557 588 0 0 574 537 544 546 580 620 556 602 592 584 573 566 581 571 568
Didrio SKg | 1289 1303 1729 1792 1830 1673 1771 1710 0 0 903 1603 1591 1667 1736 1724 1602 1148 1180 1150 1740 1648 1735 1698 1207
Semanal | SKg 7943 5154 7500 6804 8028
Kg bobinados / més
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Para a definicdo do valor alvo a atingir (fargef), foram tidas em consideracdo algumas

informacdes que passam a ser enunciadas.

1. Definicdo do tempo util, por turno, em que a Urdideira podera estar continuamente

a urdir.

Cada turno de trabalho tem a duracéo de 8 horas, existindo sempre um intervalo de 30 minutos
para que o operador possa almocar ou jantar consoante o turno em que se encontra.
Relativamente ao processo em si, e como referido numa fase inicial da presente dissertacdo, em
média por turno, sdo produzidas cerca de 2 teias. Inerente a producéo é expectavel que ocorram
algumas paragens da urdideira, na Tabela 38 encontram-se os motivos relacionados com as
mesmas assim como a duracdo média em que ocorrem. Como resultado foi obtido o tempo Util

de trabalho da bobinadeira.

Tabela 38 - Tempo das paragens expectaveis na Urdissagem

Tempo util para o

Motivo Tempo descontado
processo
Almoco/Jantar 30 minutos 450 minutos
Montagens de sefup,
Paragens para atar as fitas produzidas e
finalizadas;

' . . * [ 360 minut
Colocacao e adaptacao do 6rgao a teia produzida; 2745 minutos minutos
Emenda de fios ao longo da esquinadeira que
sofreram quebra; entre outros.

I,?ep~assagem do fio do tambor da Urdideira para o %45 minutos 970 minutos
orgao

Eventual auxilio no abastecimento dos ramos da

esquinadeira com as bobinas de fio 45 minutos 225 minutos

Quer isto dizer que num turno de 450 minutos (exclusdo da pausa de meia hora), em média, a
urdideira devera estar em funcionamento durante 225 minutos correspondendo a 50 % do

tempo total do turno despendido para funcdes inerentes ao processo produtivo.
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2. Definicdo da capacidade da urdideira.

A velocidade inserida no monitor da urdideira pode variar consoante o tipo de fio que se esta a
urdir e o tipo de produto que se pretende fabricar, contudo a maior parte das teias produzidas
sdo urdidas a uma velocidade de 550 m/min. Por cada minuto do turno, sado urdidos 550
metros de fio, fio este transferido das bobinas que se encontram nos ramos para o tambor da

urdideira.

Obtendo esta informacao é possivel inferir os metros, médios, que sao possiveis urdir por cada
turno de trabalho e por sua vez ao fim de um dia de trabalho, encontrando-se esta informacao

na Tabela 39 apresentada abaixo.

Tabela 39 - Capacidade maxima de metros a urdir por cada turno de trabalho

Velocidade média Tempo util para o Capacidade maxima

(m/min) processo (min) urdida (m)
Por cada turno 550 225 550*225 = 123750
Porum dia de 550 3225 = 675 550*675 = 371250

trabalho (3 turnos)

As células representadas a verde, correspondem ao farget definido e utilizado para a analise dos

KPI desenvolvido para o processo de Urdissagem.
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Apéndice 31 - Evolucao do KPI desenvolvido para o processo de Urdissagem (Dados de 2023)

maio
Semana 18 Semana 19 Semana 20 Semana 21
01/mai 02/mai 03/mai 04/mai 05/mai 06/mai 08/mai 09/mai 10/mai 11/mai 12/mai 13/mai 15/mai  16/mai  17/mai  18/mai 19/mai  20/mai | 22/mai  23/mai  24/mai  25/mai  26/mai  27/mai
Turno 1 45220 39160 47268 36000 9600 28100 21920 84500 37700 36300 53840 0 43680 126960 49050 53900 37995 36000 | 37300 36000 46620 36000 41770 62800
Turno 2 70700 58000 35800 15000 48000 17000 34200 58000 50920 42650 20600 0 37860 182310 70100 53600 48400 23590 | 32000 63715 47570 48485 54010 60640
Turno 3 0 72000 50000 19500 27900 0 63740 39950 50770 38350 37800 0 45500 34840 22000 36000 41920 0 22040 9720 57000 20800 39270 0
¥ metrosdidrios | 115920 | 169160 | 133068 [ 70500 | 85500 [ 45100 [ 119860 | 182450 | 139390 [ 117300 [ 112240 [ 0 [ 127040 | 344110 [ 141150 [ 143500 [ 128315 59590 | 91340 | 109435 [ 151190 [ 105285 | 135050 | 123440 |
i digio | 31% | 46% | 3% | 19% | 23% | 12% | 3% | 49% | 38% | 32% | 30% | 0% | 34% | 93% | 38% | 39% | 35% | 16% | 25% | 29% | 41% | 28% | 36% | 33% |
[ 5 mefros semanais | 819248 [ 671240 [ 943705 [ 715740 |
|_Rendiment 1 27,80% [ 36,16% | 42,37% | 32,13% |
junho
Semana 22 Semana 23 Semana 24 Semana 25 Semana 26
29/mai 30/mai  31/mai  Ol/jun  02/jun  03/jun 05/jun 06/jun 07/jun__ 08/jun  09/jun 10/jun 12/jun 13/jun 14/jun 15/jun 16/jun 17/jun 19/jun 20/jun 21/jun 22/jun _ 23/jun 24/jun 26/jun 27/jun 28/jun 29/jun _ 30/jun 01/jul
Turno 1 27840 = 0 17400 30900 58500 51275 | 40720 36550 38800 48500 54790 52250 | 49000 54320 43000 55800 32000 55270 | 55300 63120 57780 50000 60000 48000 48750 69000 99248 61000
Turno 2 0 5900 18600 42420 48500 49395 | 34500 21190 43040 50000 22650 © 43000 | 53400 41600 60000 44300 38580 48000 | 36220 44300 28495 29250 46260 37320 53060 40300 59661 32000
Turno 3 o 18800 47300 37800 33500 0 9600 19800 50000 43000 26290 0 32000 95000 32000 27700 27950 0 61720 48000 16000 36750 9810 37110 43000 35024 48311 32000
> metrosdidrios | 27840 [ 24700 | 83300 [ 111120 | 140500 [ 100670 [ 84820 | 77540 | 131840 | 141500 [ 103730 | 95250 | 134400 | 190920 [ 135000 [ 127800 | 98530 | 103270 | 153240 [ 155420 [ 102275 | 116000 | 116070 [ 0 [ 122430 | 144810 | 144324 | 207220 [ 125000 [ 0 |
diério 7% 7% 22% | 30% 38% 27% | 23% | 21% | 36% | 38% 28% | 26% | 36% | 51% | 36% 34% 27% 28% | 41% 42% 28% 31% 31% 0% | 33% | 39% 39% 56% 34% | 0% |
> metros [ 488130 [ 634680 [ 789920 [ 643005 [ 743784 |
i | 2191% | 28,49% | 35,46% | 34,64% | 40,07% |
Metros urdidos/ més
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Legenda (marca do tear):

[tema
Dornier
Sulzer

Analise efetuada
individualmente por
tear

Analise efetuada a
globalidade do
processo produtivo

margo (01/03/2023 a 31/03/2023)

N N° N® Pecas Rendimento Rendimento Defeito PPM de
Quepros Quepros Quebras produzidas prdtico (%) tedrico (%) | produzido (%) defeito OEE
dateiade dateiade datrama
Tear 1 249 941 263 10716 71,93 75,12 10,24 102398,28 48,5
Tear 2 154 856 1 6599 59,69 62,74 13,78 137763,30 32,3
Tear 3 203 754 2030 7262 68,28 69,81 14,66 146557,42 40,7
Tear 4 216 513 161 5932 47,38 80,34 11,33 113317,60 338
Tear 5 180 1332 671 7130 62,35 64,8 20,03 200266,48 323
Tear 6 60 104 1926 2244 41,51 70,35 15,16 151604,28 24,8
Tear 7 9 50 3269 16752 54,69 62,27 2,27 22683,86 33,3
Tear 8 0 255 1424 5885 35,69 82,29 6,32 63194,56 27,5
Tear 9 156 1467 2501 4579 45,38 55,32 37.36 373618,69 15,7
Tear 10 256 1230 231 19150 35.15 56,78 7,10 71044,39 18,5
Tear 11 176 372 211 3369 53,43 78,49 15,27 152656,57 35,5
Tear 12 0 54 350 10726 53,05 81,37 0,78 779415 42,8
Tear 13 332 1 2980 16989 55,43 57,28 3,52 35181,59 30,6
Tear 14 158 122 830 1986 43,32 87,53 16,87 168680,77 31,5
Tear 15 316 626 0 6454 27,93 70,6 13,14 131360,40 17,1
Tear 16 286 1276 1103 13037 51,9 53,34 11,63 116292,09 24,5
Tear 17 314 277 107 1186 15 73,05 45,75 457504,22 59
Tear 18 388 705 2375 13415 63,74 64,5 9,10 91032,43 37.4
Tear 19 213 1191 2601 5924 56,16 58,8 25,72 257207,97 24,5
Tear 20 306 786 742 4184 64,2 67,26 25,26 252629,06 32,3
Tear 21 866 371 94 2741 43,03 73,55 40,96 409595,04 18,7
Tear 22 263 266 580 , 2570 85,92 94,6 20,78 207821,01 64,4
marc¢o (01/03/2023 a 31/03/2023)
N° N° ) )
Quebras  Quebras ° Pecas Rendlm.emo Rendlm.emo Defeito PPM de
dateiade dateiade Quebras produzidas rln.ed|o r’n.edlo produzido (%) defeito OFE
) ) da frama pratico (%) tedrico (%)
cima baixo
Tear 1 a 22 5101 13549 24450 168830 51,60 69,96 11,39 113901,56 31,99
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abril (01/04/2023 a 30/04/2023)

NO

N° Quebras

NO

Rendiment

Defeito

. Pecas o Rendimento . PPM de

Quepros da ’re.|o de Quebras produzidas o pratico tedrico (%) produzido defeito OEE
da teia de baixo da trama (%) (%)
Tear | 217 218 383 15313 78,85 80,99 2,81 28067,65 62,07
Tear 2 143 449 723 6004 64,85 67,86 10,08 100782,81 | 39,57
Tear 3 90 504 983 4667 54,57 75,20 13,56 135611,74 | 35,47
Tear 4 173 404 197 5067 57,43 79,51 10,64 106374,58 | 40,81
Tear 5 230 467 373 3612 65,66 77.23 18,40 183997,79 | 41,38
Tear 6 120 262 2285 3132 56,72 60,64 18,27 182726,69 | 28,11
Tear 7 176 501 1009 6319 52,63 70,39 11,24 112391,20 | 32,88
Tear 8 0 111 1828 5108 67,89 74,05 5,53 55344,56 47,49
Tear 9 156 2164 1160 4696 56,26 67,86 46,93 469335,60 | 20,26
Tear 10 266 659 289 52401 70,06 76,44 1,64 16438,62 52,67
Tear 11 647 474 396 2763 56,72 69,14 37,95 379478,83 | 24,33
Tear 12 35 620 476 2909 59,12 69,64 21,90 219009,97 | 32,15
Tear 13 281 95 2439 11640 62,31 68,82 5,00 50025,77 40,74
Tear 14 106 134 930 867 22,27 79.61 35,64 356401,38 | 11,41
Tear 15 49 188 29 36554 71,51 84,43 0,59 5914,54 60,02
Tear 16 106 202 960 9208 44,39 66,91 4,05 40529,97 28,50
Tear 17 270 74 58 10926 26,19 88,5 2,89 28866,92 22,51
Tear 18 258 152 2625 11271 63,66 67,94 5,60 56028,75 40,83
Tear 19 151 1177 2225 4359 52,51 54,01 32,52 325235,15 | 19,14
Tear 20 138 379 233 16455 57,92 78,01 2,97 29693,10 | 43,84
Tear 21 174 176 55 1763 34,32 85,76 18,18 181792,40 | 24,08
Tear 22 182 374 175 1850 73,18 84,57 27,99 27994595 | 44,56
abril (01/04/2023 a 30/04/2023

Querros N° Quebras N° Pecas Rendiment Disponibilida| Defeito PPM de
. dateiade Quebras . o médio de média | produzido . OEE

da teia de . produzidas defeito

. baixo da tframa (%) (%) (%)
cima

Tear 1 a 22 3968 9784 19831 216884 56,77 73,94 6,62 66210,05 39,20
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maio (01/05/2023 a 31/05/2023)

N° ngbros N° ngbros N° Quebras Pecas Rendimento  Rendimento DefelTo PPM de
dateiade dateiade . " L. produzido . OEE

. . datrama produzidas  prdtico(%) tedrico(%) defeito

cima baixo (%)
Tear 1 194 303 363 14646 63,05 80,20 3,30 33019,25 48,90
Tear 2 138 1881 1891 4912 52,98 54,83 40,84 408428,34 17,18
Tear 3 162 478 1749 6719 65,34 75.72 11,18 111757,70 43,95
Tear 4 242 806 431 5853 57,98 68,43 16,85 168511,87 32,99
Tear 5 176 377 650 4791 56,85 76,84 11,74 117449,38 38,55
Tear 6 88 200 2399 1757 23,74 57,19 28,41 284063,75 9,72
Tear 7 140 769 889 27646 50,97 72,44 3,28 32807,64 35,71
Tear 8 0 557 2241 5748 60,89 62,13 12,62 126200,42 33,06
Tear 9 133 992 1351 6572 64,43 72,00 17,46 174619,60 38,29
Tear 10 241 645 850 35135 47,47 67,01 2,51 25114,56 31,01
Tear 11 457 398 323 7431 62,10 71,49 10,79 107899,34 39,61
Tear 12 345 378 485 4492 64,32 71,38 15,57 155654,50 38,77
Tear 13 154 387 2847 15717 57,44 64,23 491 49093,34 35,08
Tear 14 154 162 549 1083 23,71 80,90 31,33 313296,40 13,17
Tear 15 209 301 235 23394 47,92 69,95 2,06 20624,95 32,83
Tear 16 262 377 1032 13906 50,26 60,34 4,88 48777,51 28,85
Tear 17 104 478 256 4498 52,28 75,53 12,21 122143,17 34,66
Tear 18 480 253 1032 28327 53,85 69,90 2,69 26931,90 36,63
Tear 19 11 356 1939 6282 60,60 66,38 9,78 97771,41 36,29
Tear 20 134 475 456 3584 61,15 71,61 16,57 165652,90 36,54
Tear 21 224 328 46 1810 29,55 62,18 27,70 277016,57 13,28
Tear 22 580 362 847 2541 62,56 67,69 36,70 366981,50 26,81
maio (01/05/2023 a 31/05/2023)

N ngbros N QU.GerS N° Quebras Pecas Rendimento  Disponibilida DefeVro PPM de
dateiade dateiade . L . . produzido . OEE

) . datframa produzidas médio (%) de média (%) defeito

cima baixo (%)

Tear 1 a 22 4728 11263 22861 226844 53,16 69,02 7.35 73521,89 33,99
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junho (01/06/2023 a 30/06/2023)

Ne° N° Quebras Ne° Rendiment . Defeito
. Pecas . Rendimento . PPM de

Quepros da ’re.|o de Quebras produzidas o pratico tesrico(%) produzido defeito OEE

da teia de baixo da trama (%) (%)
Tear 1 290 413 626 15749 62,06 75,55 4,41 44148,83 44,82
Tear 2 142 433 1899 7142 68,55 68,95 9,90 99047,89 42,58
Tear 3 223 409 1743 6127 59,71 68,13 12,13 121282,85 35,75
Tear 4 214 480 135 5976 56,65 75,69 10,68 10677711 38,30
Tear 5 650 596 1332 5521 40,24 49,85 22,72 227241,44 15,50
Tear 6 435 644 2113 2454 32,74 46,91 48,18 481825,59 7.96
Tear 7 154 140 1000 21936 52,76 66,21 1,66 16621,08 34,35
Tear 8 0 261 3057 6278 61,28 62,27 8,61 86110,23 34,87
Tear 9 163 337 1649 12340 69,33 74,63 4,98 49829,82 49,16
Tear 10 366 328 477 16484 47,30 69,42 4,08 40785,00 31,50
Tear 11 210 285 276 18190 73,18 73,69 2,60 26008,80 52,52
Tear 12 153 414 350 8115 47,57 70,35 6,72 67196,55 31,22
Tear 13 229 324 1882 13203 60,93 65,95 5,20 51950,31 38,10
Tear 14 82 273 433 5229 16,04 81,83 6,94 69382,29 12,21
Tear 15 170 559 771 2166 65,29 70,76 33,85 338504,16 30,56
Tear 16 193 224 935 16759 63,38 66,34 2,80 27973,03 40,87
Tear 17 506 398 146 5686 60,96 70,82 14,57 145656,00 36,88
Tear 18 224 327 1588 13907 69,48 71,96 4,71 4707701 47,64
Tear 19 124 562 1707 6645 65,15 68,69 11,86 118600,45 39,44
Tear 20 140 749 623 2463 70,10 71,12 35,01 350142,10 32,40
Tear 21 965 263 114 3325 52,75 70,94 33,58 335819,55 24,85
Tear 22 | 90 154 201 1167 29,20 84,26 20,54 205398,46 19.55

junho (01/06/2023 a 30/06/2023)
Ne° . .
Quebras N Qu.ebros N Pecas Rend|,m.en’r Disponibilidad DefelTo PPM de

da teia de da Te.|c| de  Quebras produzidas o medio e meédia (%) produzido defeito OEE

. baixo da trama (%) (%)

cima

Tear 1 a 22 | 5723 8573 23057 196862 55,67 69,29 7.71 77069,72 35,60
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PPM de defeito estimado produzido
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Velocidade

) hora Nome ; . de ) Tempo de . Quantidade |Rendimento | Quantidade
Diade L. Numero da Area de Comprimento N Tempo de |Rendimento ~ L. ~
trabalho (término| Turno da artida trabalho Ne | repassagem tedrico Produgdo turno (min) | da maquina de produgdo [ médio por |de produgao
do turno) partida & do fio (min) g (kg) turno (%) (kg)
(m/min)
lasso repassar 1-10 24 1000 18200 407 480 84,90% 194,01
lasso repassar 11-20 24 1000 18200 374 480 81,20% 178,32
lasso fundos 21-23 16 1000 70200 349 480 73,40% 38,77
20/03/2023( 22:00 |2°Turno 70,97% 592,37
singelo fundos 24-25 24 700 18200 283 480 60% 19,28
lasso repassar 26-26 24 600 14200 259 480 54% 7,58
forte |repassar/fundos| 27-35 24 1000 14200 345 480 72,30% 154,41
lasso repassar 1-10 24 1000 18200 400 480 84,10% 190,89
lasso repassar 11-20 24 1000 18200 410 480 86,40% 195,52
lasso fundos 21-23 16 1000 62000 362 480 76,80% 40
21/03/2023( 22:00 |2°Turno 75,72% 616,65
singelo fundos 24-25 24 700 18200 355 480 74,00% 24,58
lasso repassar 26-26 24 600 14200 281 480 59,30% 8,24
forte | repassar/fundos| 27-35 24 1000 14200 351 480 73,70% 157,42
lasso repassar 1-10 24 1000 18200 397 480 82,90% 189,37
lasso repassar 11-20 24 1000 18200 403 480 84,20% 192,38
lasso fundos 21-23 16 1000 18200 337 480 71,90% 37,19
22/03/2023| 22:00 |2°Turno 72,88% 608,97
singelo fundos 24-25 24 700 18200 299 480 64,90% 20,57
lasso repassar 26-26 24 600 14200 258 480 59,00% 10,69
forte | repassar/fundos| 27-35 24 1000 14200 354 480 74,40% 158,77
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Anexo 2 - Explicacado da ordem de servico da Urdissagem

A Figura 59 representa uma ordem de servico entregue ao operador fornecida pelo encarregado

do processo de Urdissagem.

Figura 59 - Ordem de Servico do processo de Urdissagem

De seguida, serdo explicados em maior pormenor alguns dos campos presentes na ordem de

servico representada:

Urdissagem ordem de servico n°: todas as teias produzidas que saem do processo,
apresentam um numero Unico de servico, permitindo a sua rastreabilidade.

Marca do tear: na tecelagem, existem 3 marcas distintas de teares. Consoante a marca,
0s oOrgaos de encaixe apresentam carateristicas distintas, assim sendo, cada tear
apresenta especificidade em termos do 6rgao a inserir. Antes do inicio do processo de
Urdissagem, a marca do tear em que se fard a producéo tem de estar estipulada, para
que o 6rgdo em que se colocara o fio urdido coincida com a marca do tear em que se
executara a producao.

Medida: a medida descrita diz respeito a largura e comprimento de cada artigo a
produzir.

Largura: este parametro indica ao urdidor a largura que o 6rgao deve possuir. De
ressalvar, que os 6rgaos sao ajustaveis, pelo que esta largura deve ser sempre verificado

e comparado com o descrito na ordem de servico.
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Fios da teia: neste caso especifico, o presente campo indica ao urdidor que, com a
respetiva largura do 6rgao, serdo produzidos 3 toalhdes e que cada um deles sera
constituido por 840 fios da teia de cima.

Cores: indica a(s) core(s) que estardo presentes no artigo final e que darado origem ao
desenho definido pelo cliente. Nesta situacdo em especifico, o operario sabe que deve
colocar nos ramos, na primeira fila bobinas de cor preta, na segunda fila bobinas de cor

bege e seguir esta sequéncia ao longo das restantes filas.

Relativamente as bobinas de fio a colocar nos ramos, estas bobinas podem ser de:

- Uma Unica cor de fio tinto ou simplesmente fio em cru, sendo estes 0os casos mais
simples uma vez que nao existe qualquer critério para a colocacdo das bobinas nos
ramos:

- Duas cores, sendo este 0 caso do exemplo apresentado anteriormente;

-Trés ou mais cores, representando o caso mais complexo uma vez que exige a
colocacdo exata das bobinas das diferentes cores consoante a Carta de Urdissagem
(Figura 60). Caso a Carta de Urdissagem nao seja seguida, e a posicdo da colocacao

das bobinas for, por engano, alterada o desenho do produto pedido pelo cliente ficara

alterado.
= o
(7)] 80 Fios .
“ 106 Fios e
m 48 Fios e
40 Fios
g 5
40 Fios
= 246 Fios
® F
-

Figura 60 - Exemplo de uma Carta de Urdissagem

Ramo: os fios da teia expressos na ordem de producdo, ndo sdo urdidos todos ao
mesmo tempo, sdo urdidos de forma desfasada por fitas. Este 6rgdo possuira 6 fitas
com 420 fios cada uma.
‘Datos de Mando’: toda a informacdo abaixo desse campo ¢ referente a parametros de
ajuste na urdideira.

o ‘Long de la urdimbre’: comprimento total de fio presente no 6rgao

180



Anexo 3 - Documento de registo da producao do processo de Urdissagem
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Anexo 4 - Documento de registo de saida das teias produzidas
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Anexo 5 - ‘Ficha técnica do artigo’ utilizado na identificacao dos produtos em producao
no processo produtivo da Tecelagem
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Anexo 6 - Documento de registo dos rolos que passam pelo armazém de felpo em cru

De seguida, na figura 61, encontram-se explicados, de forma pormenorizada, todos os parametros

presentes na folha de registo do presente no Armazém de Felpo Cru designada de ‘Producao’:

Peso total do rolo

Nome d0§ artigos Data da chegada do rolo
que conttuem 0 Medidas padrao a0 armazem

Numeracao Peso padréo Comprimentos Outras carateristicas
dos teares de producéo produzidos do produto

Figura 61 - Documento de registo da producdo no Armazém de felpo cru

e Data de chegada do rolo ao armazém: Permite saber quando é que os rolos entraram no

armazém de felpo cru. Existe sempre uma folha para cada dia da semana.

e Numeracdo dos teares: Indica em que tear é que foi produzido o produto em questao. Apesar

de a fabrica possuir um total de 22 teares, a folha de registo é constituida por 50 linhas.

e Nome dos artigos que constituem o rolo: Todos os artigos produzidos, para determinado

cliente, possuem um nome/ referéncia que os carateriza.

e Peso padrdo de producdo: Este ¢ um parametro fulcral para a verificacdo da qualidade do

produto. O peso padrdo de producdo é o peso que é estipulado na ordem de encomenda
enviada para o encarregado e que é suposto produzir. De ressalvar que o peso padrao de
producdo, na maior parte das vezes, nao coincide com o verdadeiro peso das pecas
produzidas. Contudo, a diferenca entre estes dois valores nunca pode ser muito dispar, caso

contrario pode-se estar a produzir produto ndo conforme.
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Medidas padrao de producao: Mais uma vez, este € um parametro que a semelhanca do peso

padrdo de producao, é estipulado na ordem de encomenda enviada para o encarregado da
Tecelagem. O comprimento e largura de cada peca é colocada no documento dizem respeito
as medidas a cumprir na Tecelagem, ndo significando que sejam as medidas produzidas. De
maneira geral existe sempre uma pequena variacao em relacao aos valores descritos na ordem
de encomenda e os valores resultantes da producao efetiva.

Comprimentos produzidos: No tear, as pecas sdo produzidas em linha, e cada linha ¢

constituida por um numero de pecas pré estipulado. Dependo do tear em que a producao se
esteja a realizar, o numero de pecas em fabrico pode ser par ou impar, como referido
anteriormente. Os ‘comprimentos’ sdo o nome utilizado pela organizacdo para o numero de
linhas por cada rolo produzido. Contudo, para se saber o numero total de pecas produzidas
por rolo, os comprimentos tém de ser multiplicados pelo nimero de pecas por linha.

Peso total do rolo: Este parametro é medido recorrendo a balanca industrial que se encontra

no armazém. Todos os rolos repassados, sdo pesados sendo efetuado, um registo.

Outras carateristicas do produto: Neste campo estdo contempladas informacdes tais como se o

rolo produzido é constituido por pecas em fio cru (CR), sendo, neste caso, o tingimento a
proxima etapa do processo da cadeia produtiva, ou se o rolo € um pré-lavado (PL) sendo
enviado para o processo outsource de lavagem e amaciamento. Neste campo ainda estéao
descritas outras informacdes consideradas relevantes tais como se o rolo foi produzido com
uma teia nova, ou se a teia produzida foi formada recorrendo a utilizacdo de fio de

reaproveitamento.
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