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Analise e implantacao de melhorias no processo produtivo e controlo de qualidade no

fabrico de fachada modular

RESumo

A presente dissertacdo de mestrado foi realizada no ambito do mestrado em Engenharia e Gestéo
Industrial da Universidade do Minho, numa empresa multinacional dedicada a concecao e montagem de

fachadas de edificios, no departamento de producéo industrial da Bystee/ fs.

Este projeto surgiu com o arranque da obra de fachada modular, Worship Square. O principal objetivo
consistiu na analise e implementacao de melhorias nos processos do sistema produtivo e realizacao do
controlo de qualidade do Worship Square. nicialmente, realizou-se um estudo acerca das fachadas
modulares, para uma melhor percecao acerca da dinamica da empresa, e aprofundar o conhecimento

relativo a este tipo de construcao.

Em seguida, procedeu-se ao estudo e analise da situacao atual da empresa. A metodologia adotada neste
projeto foi a metodologia PDCA, para além de um grande envolvimento dos intervenientes no processo
conjugando com a observacao direta, para entender com clareza a situacao atual pela o6tica do chao de
fabrica. Consequentemente, foi possivel reconhecer lacunas e identificar areas que careciam de
melhorias, tendo em conta o processo produtivo, nomeadamente a presenca de nao conformidades
durante a assemblagem dos moédulos, falta de desenvolvimento da plataforma de controlo da qualidade

e a desorganizacao do espaco na logistica de expedicao.

Posteriormente, foram apresentadas quatro propostas de melhoria, das quais duas foram
implementadas. A primeira consistiu na elaboracao de uma checkiist detalhada para a verificacao dos
maodulos, visando a prevencao de nao conformidades durante o processo produtivo. A segunda envolveu
aprimoramentos na plataforma de CQ. Ambas evidenciaram resultados positivos. A checklist representou
uma poupanca de 2 minutos por modulo verificado, enquanto as melhorias na plataforma de CQ
incrementaram a satisfacdo dos trabalhadores e melhoraram a usabilidade do sistema de controlo de

qualidade.

Foram ainda deixadas algumas sugestdes para trabalho futuro.

PALAVRAS-CHAVE

Controlo de qualidade, Fachada modular, Ndo conformidades, PDCA



Analysis and implementation of improvements in the production process and quality

control in the manufacture of modular facade

ABSTRACT

This master's thesis was carried out as part of the master’s in industrial engineering and management
at the University of Minho, in a multinational company dedicated to the design and assembly of building

facades, in the industrial production department of Bysteel fs.

This project came about with the start-up of the modular facade project, Worship Square. The main
objective was to analyse and implement improvements to the production system processes and carry out
quality control on Worship Square. nitially, a study of modular facades was carried out, in order to gain

a better understanding of the company's dynamics and deepen our knowledge of this type of construction.

After that, the company's current situation was studied and analysed. The methodology adopted in this
project was the PDCA methodology, in addition to the extensive involvement of those involved in the
process, combined with direct observation, to gain a clear understanding of the current situation from the
perspective of the shop floor. As a result, it was possible to recognise gaps and identify areas that needed
to be addressed, taking into account the production process, namely the presence of non-conformities
during the assembly of modules, the lack of development in the quality control platform and the

disorganisation of space in shipping logistics.

Subsequently, four proposals for improvement were put forward, two of which were implemented. The
first consisted of drawing up a detailed checklist for checking the modules in order to prevent non-
conformities during the production process. The second involved improvements to the quality control
platform. Both showed positive results. The checklist saved 2 minutes per module checked, while the
improvements to the QC platform increased worker satisfaction and improved the usability of the quality

control system.

Some suggestions for future work were also made.

KEYWORDS

Quiality control, Modular facade, Non-conformities, PDCA

vi



INDICE

AZIAAECIMENTOS. ...ttt ettt et et e ettt e e te e e etb e e e etbeeebeeeeabeeesabeeeaeeeanbeeeaateeeaneaeans iii
I T F SRS PRTRRRRPPRS Vv
ADSTIACT. ...t e et e et e e e ta e e abe e e aareeaaaeeanraeaans Vi
VICE ettt ettt ettt ettt et ettt r et en e Vii
INAICE 8 FIGUIAS ...ttt ettt ettt e e sttt e e eeen e e eeeen e en e X
INAICE 8 TADRIAS ...ttt ettt ettt ettt et n et ee e et en e e ees e e en s e Xii
Lista de Abreviaturas, Siglas € ACIONIMOS .....c..eiiuiiiiie ettt ettt e e eanas Xiii
| 101 1T [N ot o RSSO 1
1.1 ENQUAAIAMENTO ...veee e e e 1
| O o)1= 110 LSOO 2
1.3 Metodologia de iNVESHIZACAD ......eiiiiieeiiie ettt e e e s ebaee e 3
1.4 Estrutura da DISSEITACAD ......cvveeirieeceie ettt et 4

R o - Yo [o Y - AV (TSRS 5
2 R O 0= 1 F=To =TSRSS 5
2.1.1 070 (oL (o FO R STRRRN 5
2.1.2 Qualidade do ProdUtO .........cueiiieiecce et 11
2.1.3 Sistema de Gestao da Qualidade segundo a norma ISO 9001:2015.........ccveeeveennee. 12
2.14 Ferramentas da QUalidade...........ocueeieuieiiiee e 14

2.2 MEOOIOZIA PDCA.......ooo et et e et ete e ete e e tee et e 17
G T VU (o o70] 111 (o) [0 TR 18
2.4 ConSrUCE0 MOAUIAY ......occviiieiece ettt sae e eaae e 18
2.4.1 Principais Tipologias de Fachadas Modulares..........cccecoveuieiiiiiiie i 20
2.4.2 Vantagens da Pré-fabriCacan..........ccooueeiiii i 20
2.4.3 Principais Problemas da Construcao Tradicional ............cccceoviiiiiiiiiiiieicec e, 21

3. APreSentaCa0 0@ BMIPIESA. . .ciuiieiiei et ettt ettt ettt ettt et e e et e e et e e et e et e e e eate e e ae e e ente e e eaaaeeaes 22
Bi1  GIUPO STttt ettt e e et e e et e e aarea e 22

vii



3.2 BYSIEOI IS oottt et 22

3.2.1 07T 01} Tor= or= o N RS TROURROUURROURRROPRRRI 23
3.2.2 OFZANOGIAMA ...ttt ettt e ettt e et e e ettt e e etb e e e et e e e ebeeeenbeeesabeeabaeesnbeeesnreeas 23
3.2.3 Plano EStrate@IiCO....uuiiiiiiiii i 24
3.2.4 MiSSE0, VISA0 € VAIOIES .....vvveeieeeee it 24
3.2.5 POIItiCa A& GESIAO ... it 25
3.2.6 ODJEEIVOS ettt ettt ettt e et e ebe e enae e 26
3.2.7 Projetos deSENVOIVIAOS........cocuuiiiiiiiiee e e e 27

4. PLAN - Caracterizacao da Situagao atual ............ccooiiiiiiiiiiiiiie s 30
4.1  Descricao do processo ProAULIVO .....ueeecveieieiee ettt ettt erre e e bee e et 30
41.1 Centro de Logistica de RECECAD .....ccuviiiiiiiciie ettt 31
412 Centro de Operacies PriNCIPAIS .....ccuveeiveeecie ettt ettt 32
4.1.3 Centro de Operac0es SECUNANIAS .....ccveeeiuieeieiie et et 35
4.1.4 Centro de Caixilharia € Fachada............cccooiiiiiiiiie e 38
415 Centro de Preparac@o para EXpediCa0........cueoiueiiiuii i 38
4.1.6 Centro de Logistica de EXPeAICA0 ........couiiiiiee e 39
4.2 ADOIdAagem POF PrOCESSOS ....uvveeirreeeitiee et e ettt e etteeeeteeeeteeeetteeeeteeeesteeeesteeeeseeesbeeessteeanseeeans 39
G T o 0 (ol e (o [ 4] (014 0 F- [or- [0 HO PSSR UPPSPPR 40
431 Preparac@o da ProdUGA0..........cuuiiiiee i sttt e e e snaee e 40
4.3.2 FADIICO .. et 40
4.3.3 (0L =To [T Lo T PSPPSR 40
4.4 Planos de Medicao € MONItOrIiZACA0 .......vvieiiee ittt 41
4.5 Problemas NCONTIAOS ... ......oiuiiiiiiiieie e 41
TR D USSP 42
5.1 Descricao do processo de controlo da qualidade..........ccveeeiiiiiiiiiiiiicece e, 42
5.1.1 NGO CONFOIMIAAAES ... 43

viii



6.1  Controlo de qualidade Worsfip SQUAIE .............c.cccceieiieeiiieeeiie e, 52

6.2  Propostas de acdes de MelNoria..........ooouiiiiiiiiiii e, 60
R 1O PSRRI 63

7.1 ReSUItAA0S € DISCUSSDES ....evveuviiiieiiiiiesiesiie sttt sttt sttt sttt sttt 63
8. CONCIUSOES ...ttt bbbt b e st b et h et h bRt bt st bt nae e 67

8.1  Recomendacdes para trabalno fULUIO .........cocviiiiiiiie e 68
Refer&ncias BibOGIAICAS ......c.veiiiie ettt 69
Apéndice 1 - Fluxograma do funcionamento do centro de logistica de rececao..........coeeeevvrevveeennenn. 73
Apéndice 2 - Fluxograma do funcionamento do centro de operacdes principais .........ccccceeveeeeveeeennenn. 74
Apéndice 3 - Fluxograma de informacao do processo de preparacdo da producao..........ccceceevveennee. 75
Apéndice 4 - Fluxograma de informac&o do processo de fabriCo.........cocvvviiieiieiiiiiiec e, 76
Apéndice 5 - Fluxograma de informacao da expediCa0 .........ccovieiiiiiiiie i 77
Apéndice 6 - Excel de registo das ndo conformidades dos VIdroS ........ccuevevecviieiiciie e, 78
Apéndice 7 — Checklist de verificacdo dos MOAUIOS ..........oocuiiiiiei it 79
ANEXO 1 = OFZAN0ZIAMA ...eccvveietie ettt ettt e et e et e e et e e et e e sbe e e sateeeebeeesabeeeetteeeeaeeeenbeeesneeeas 82
Anexo 2 — Layout ChB0 de fADIICA ........coveiiie e 83
Anexo 3 — Fluxograma de producdo para a CaiXilnaria ............cocvveeiueiieie e 84
Anexo 4 — Fluxograma de producdo para a fachada ...........cceeovieiiiiiiiie i 85
Anexo 5 — Plano de Medicao € MONITOriZaCa0...........coiuiiiiiiiiiee et 86
ANEXO 6 = COQ.....eiiiceie ettt ettt et e ettt e e et e e et e e et e e et e e et e e e et e e e e e e ebeeearraeeaneas 90
Anexo 7 — NGO CONFOrMIAAAE .....c.viiiieee ettt ene e 92
Anexo 8 — Excel Mod.113 de registo de fachadas...........oooivovieiiiiiei e, 93
Anexo 9 — Excel Mod.004 de registo de CaiXilNOS ......ccvveeiiiieiiie e 94
Anexo 10 — Excel Mod.114 de registo de Chapas .......ccuuveiiieeeiii e 95
ANEXO 11 — CAECK LISEVIAIOS ...ttt 96
Anexo 12 - Instrucdo de trabalho da Terracotta ..........covveiiiviiiiiiciee e 101



INDICE DE FIGURAS

Figura 1 - Trilogia da qualidade de JUran............coueiiiiiiiiii et et 9
Figura 2 - Qualidade do ProdUtO........cc.eiiiiiiiiie ettt et 11
Figura 3 - SImbologia flUXOZIamMa ......c.uviiiiiiiiie et ettt 15
FIGUIA 4 - CICIO PDCA ...ttt ettt ettt ettt eaeas 17
Figura b — Fachada modular em Betao e Madeira, respetivamente.........ccccccoviieeiiiiiiee e, 20
Figura 6 - Fachada Modular em Aco, Aluminio e Combinacdo, respetivamente ............cccceceevveeeneennne. 20
Figura 7 - EQIfiCIO BYSIEEI 15.....uueiuieeiee ettt 22
Figura 8 - Grand Central SQINT-LAZAre.............cc...coeouviueiiie it 27
FIGUIA O = PariSLONGCAGITID.........ccvveieieiee ettt ettt et 27
Figura 10 - TAE MAYDOUIIE RIVIEIA. ..........c.ccccveeeiieeeiieeeee e eiee ettt 28
FigUra 11 - Urbo BUSINESS COMIEL ..........cccueeeieeeiieee e eeee ettt ettt et 28
FIGUIA 12 = TAE BOIKEIEY ...ttt ettt ettt et 29
Figura 13 - Aing’s CroSS QUAITES .............ccueeeee ettt 29
Figura 14 - FIUXO A€ PrOAUGAOD ...couvveiiiiee ettt ettt ettt e e eaae e et e e enae e e enaeeeees 30
Figura 15 - Perfis armazenados, de acordo com a sua tipologia € 0bra ...........ccceveeeeeeeiieieciee e 31
Figura 16 - Layout 10giStiCa d& rECECAD ......eiiuieeieiii ettt 32
FIGUIA 17 = COMIDI c.c..eoe ettt ettt eaeas 33
FIGUIA 18 = COMBE TE ..ottt e ete ettt e e eaeas 33
FIGUIA 19 = S@IEMITE KT ...ttt et e e 34
(VT WA R O 1o - I SRR 34
(VT I R 7 o o R 35
FIGUIA 22 = VIFGIBIIA ...t etaea e 35
Figura 23 - Equipamento de insercao de vedante e Fresadora de Copia, respetivamente ................... 36
Figura 24 - Fresadora e Prensa, reSpetivamente..........oocveviiiiviiieiiiieee et 36
Figura 25 - Maquina de Cravacao e Furadora, respetivamente.........cccccoeviiiieiiiiiciiie e 37
Figura 26 - Layout centro de operag0es SECUNANIAS ......c..eeeivieeiiiiieiiec et ettt 37
Figura 27 - Centro de caixilharia € fachada............coooiiiiiiiiii e 38
Figura 28 - Rede de ProCESSOS BYSIEEI S ....cccueiiiii ettt 39
Figura 29 - Excel de nd0 conformidades........c.ueoiuiiiiii it 45
Figura 30 - Homepage - Plataforma NCR...........ooiiiiii et 46


file:///C:/Users/Geral/Downloads/Tese%20Marta%20Lima%20(2).docx%23_Toc149507777
file:///C:/Users/Geral/Downloads/Tese%20Marta%20Lima%20(2).docx%23_Toc149507778
file:///C:/Users/Geral/Downloads/Tese%20Marta%20Lima%20(2).docx%23_Toc149507781

Figura 31 - Excerto da plataforma NCR — abertura nova NC ..........ccccoviiiiiiiiie e 46
Figura 32 - Excerto da plataforma NCR = Tipo de NC ........coooiiiiiiiiiicce e 47
Figura 33 - Excerto da plataforma NCR - categoria da NC..........c..coooiiiiiiiiiiiiicec e 47
Figura 34 - Excerto da plataforma NCR — @rea..........cccoooiiiiiiiiiiiie e 48
Figura 35 - Excerto da plataforma NCR — obra da NC..........cccooiieiiiiiiiiie e 48
Figura 36 - Excerto da plataforma NCR - descricdo da NC ........cc.cooviiiiiiiiiiice e 49
Figura 37 - Excerto da plataforma NCR — Estado atual da NC...........cccoooveiiiiiiiiececeeee 49
Figura 38 - Excerto da plataforma NCR - resolucdo da NC ........cc.cooveiiiiiiiiiecccie e 50
Figura 39 - Excerto da plataforma NCR — custos da NC..........cccoveviiiiiiiiicic e 50
Figura 40 - Excerto da plataforma NCR —causas da NC ..........ccccooviiiiiiieiieceeceece e 51
FIGUIA A1 - WOISAID SQUAIE ..ottt ettt e 52
Figura 42 — Tabela do relatorio com a situacao atual de producdo ........cceeevvveeiiieiiiieccieeecee e 53
Figura 43 - APlICACAO AE SITELISE ......c.vveeeeee ettt ettt 54
Figura 44 - Vidros em cavaletes para iNSPECAD ........ocueiiiuie i ittt 54
Figura 45 - Nao conformidade vidro - residuos pontuais na zona E ..........ccccoevveieiiiciic i 55
Figura 46 - Grafico de barras com o nimero de ocorréncia de defeitos da TIA ......ccoveiiciiiiiieecieennee, 56
Figura 47 - Grafico de barras com o nimero de ocorréncia de defeitos da TIB.......cccocoevviiviiiinnnnnne 57
Figura 48 - Diagrama de causa e efeito para 0 tipo de NC FiSCOS .....cuvvivviieiieiiiiec e 57
Figura 49 - Grafico de barras com o nimero de ocorréncia de cada tipo de defeito nas telhas ........... 59
Figura 50 - Pontos pretos nas telhas e curvatura central+4.5mm, respetivamente ............ccccceeveeennee. 59
Figura 51 - Preparacao boxes para eXPEAICAO ......ccuuiieeiiiiee ettt e e et eaaee e 60
Figura 52 - MOAUIOS @ VEFIICA ... ..ueiiiieiiei et e 61
Figura 53 - Excerto da plataforma CQ - lista de trabalhadores..........cccooevvveieeieciee e 61
Figura 54 - Etiqueta de identificacdo iNdIVIAUAL ...........coovviiiiiiiiie e 63
Figura 55 - Registo VErIfICACA0 SITEFISE ........ccuveeiiei ettt 64
Figura 56 - Excerto da plataforma CQ - Cargo "Operator’ ... 65
Figura 57 - Excerto da plataforma CQ - VerifiCagao .........ccccovuiiiiiiiiiii e 65
Figura 58 - Excerto da plataforma CQ - Anexar imagens ..........ccocueieiieeeiiee i 66

Xi



INDICE DE

Tabela 1 -
Tabela 3 -
Tabela 4 -
Tabela 5 -
Tabela 6 -
Tabela 7 -
Tabela 8 -
Tabela 9 -

TABELAS

NC Perfil Tabela 2 - NC Chapa.............. 43
NC MONTAZEM ..ttt et e e et e e et e e eabe e e ette e e eaaeeeabeeesareeas 43
Causas Perfil (corte € MaguUINACA0)......c.ueiiiiiiiii ettt et 44
Causas Chapa (Corte € QUINAZEIM) ..vvviiiceriiee it s ettt e ete et e e s st e e e e erae e e s eaane e 44
CaUSAS MONTAZEIM . ...ttt et e et e e et e e eabe e e ebeeeeabeeeeaeas 45
Numero de ocorréncias de cada tipo de defeito nos vidros TIA ...ccvveiiicieie e, 55
Numero de ocorréncias de cada tipo de defeito nos vidros T1B .....c.eeeivcviveiiiiiieiiciieeee 56
Numero de ocorréncias de cada tipo de defeito nas telhas ........coocvvvveviciiee e, 58

Xii



LISTA DE ABREVIATURAS, SIGLAS E ACRONIMOS

APQ - Associacao Portuguesa para a Qualidade
ASQC - American Society for Quality Control
BIM - Building Information Modelling

BSC - Balanced Scorecard

CCF - Centro de Caixilharia e Fachada

CCS - Construction Computer Software
CNC - Computer Numeric Control

COP - Centro de Operacdes Principais

COQ - Controlo Operacional Qualidade

CQ - Controlo de Qualidade

NC - Nao Conformidade

NCR - Non-Conformities Registration

PDCA - Plan, Do, Check, Act

PMM - Plano de Medicédo e Monitorizacédo
SG - Sistema de Gestéao

SGQ - Sistema de Gestao da Qualidade

SST- Saude e Seguranca do Trabalho

Xiii



1. INTRODUCAO

A presente dissertacdo foi desenvolvida no ambito do curso do mestrado em Engenharia e Gestao
Industrial da Universidade do Minho. O projeto de dissertacdo foi desenvolvido na empresa Bystee! s,
tendo como tema a analise e implantacdo de melhorias no processo produtivo e controlo de qualidade

no fabrico de fachada modular.

Neste capitulo, é feito um enquadramento do tema em estudo, assim como a apresentacédo dos objetivos
e uma breve explicacdo da metodologia de investigacdo utilizada ao longo do projeto. Por ultimo, é

descrita a estrutura da dissertacao.

1.1  Enquadramento

A presente dissertacdo decorreu na cidade de Braga, Portugal, na empresa Bysteel fs, do dst group,
especializada na concecao, producao e montagem de solucdes integradas de estruturas metalicas e

sistemas de fachadas.

Na industria da construcao civil, fatores como a sustentabilidade, otimizacao operacional e tempo de

producao sao cruciais (Reis, 2020).

Atualmente, a construcdo modular é ainda um mercado incipiente em Portugal, mas com potencial
desenvolvimento, face as orientacdes do mercado global. Existe uma tendéncia para a industrializacao e
a coordenacao modular ser utilizada na procura da racionalizacdo e da reducao do desperdicio, sendo

este um dos fatores de sustentabilidade (Ferreira, 2020; Sacht, 2013).

Em geral, varias investigacbes concluiram que as técnicas de construcdao modular podem ser uma

solucao econdmica e ecologicamente sustavel para a habitacao de baixo custo.

A pré-fabricacao, segundo alguns, tem o potencial de fazer a diferenca na industria da construcdo em
termos econdmicos, sociais e ambientais. Esta permite a implementacdo de processos eficazes e
racionais, bem como a aplicacéo de um sistema de controlo de qualidade mais rigoroso. Como resultado,
niveis mais elevados de precisao e supervisao vigilante da fabrica resultardo na producao de produtos

finais de melhor qualidade (J. A. Costa, 2013).

Do ponto de vista da engenharia, a fachada tem um impacte significativo na eficiéncia energética. Outras

vantagens incidem na diminuicdo de riscos de acidentes de trabalho, reducao de custos e tempo de



execucdo e maior flexibilidade, uma vez que existe total liberdade e criatividade na concecdo e

modificacao deste tipo de construcao (Alves, 2021; Kalthoum, 2019).

Nas ultimas décadas, as tecnologias de fachada registaram avancos significativos nao s6 na qualidade
dos materiais/componentes, mas também em todo o conceito de concecao do sistema de fachada,
combinando aspetos especializados para conciliar as circunstancias exteriores com os requisitos dos
ocupantes. E desenvolvida producdo sustentavel do ponto de vista ambiental, recursos materiais e
equipamentos e materiais de engenharia de ponta, permitindo a modernizacdo dos sistemas modulares

e a sua utilizacdo na construcdo em grande escala (Generalova et al., 2016).

Num ambiente cada vez mais dinamico e complexo, satisfazer continuadamente os requisitos e ter em
consideracdo as necessidades e expectativas futuras constitui um desafio para as organizacées (CT 80

(APQ), 2015).

A qualidade esta a tornar-se cada vez mais importante como um fator de distincdo para as empresas.
Neste sentido, é fulcral que as organizacdes respondam, num curto periodo, as necessidades/requisitos,
para alcancar a satisfacao do cliente, pois s6 assim poderdo garantir a sua permanéncia num mercado
que se tem revelado cada vez mais competitivo e exigente. Nesta medida, os colaboradores tornam-se
assim agentes ativos na melhoria continua, ja que sdo capacitados para melhorar a forma como o

trabalho é realizado (Tari & Sabater, 2006).

E muito importante que as ferramentas, metodologias e técnicas sejam devidamente selecionadas de
acordo com as necessidades e exigéncias da equipa, e sejam aplicadas corretamente ao processo e

abordagem adequados na organizacao (Sokovic et al., 2010).

Para Hagemeyer et al., (2006)a complexidade dos problemas exige a utilizacdo de ferramentas da
qualidade para auxiliar a organizacao. E através destas que as empresas podem verificar e controlar se

0S Seus processos e atividades estao de acordo com o esperado.

1.2 Objetivos
A questao de investigacao deste projeto, para a qual se pretende obter resposta é:

Como podem ser escolhidas e aplicadas as ferramentas e técnicas da qualidade, a fim de otimizar o

processo produtivo?

Este trabalho tem como objetivo, analisar e implantar melhorias nos processos do sistema produtivo e

realizar o controlo de qualidade do Worship Square, com o auxilio da metodologia PDCA (do inglés “ Plan,



Do, Check, Act’) e também através da participacao dos intervenientes no processo, de forma a recolher
0 seu contributo para a melhoria da qualidade, tendo em vista a reducao de custos, prazos de execucao

(producdo e montagem), riscos associados e melhoria da qualidade do produto final.
Para cumprir este objetivo, no ambito do aumento da sua eficacia e eficiéncia, foi necessario:
= Descrever e analisar detalhadamente o sistema produtivo atual da empresa;
= Realizar o processo de controlo de qualidade;
=  Envolver os intervenientes no processo para recolher /nsightsvaliosos para melhorar a qualidade;
= Desenvolver melhorias na plataforma de controlo de qualidade;
= Elaborar uma checklist com as etapas a verificar em cada modulo;
= Conceber uma proposta de melhoria para a organizacdo do espaco de logistica de expedicao;
= Sugerir a criacdo de uma caixa anonima de sugestoes.

A melhoria nos seus processos de producao, resulta em aperfeicoamentos organizacionais, operacionais

e financeiros (Resende, 2020).

1.3  Metodologia de investigacdo

Para atingir os objetivos planificados, foi necessario 0 uso da metodologia PDCA e a participacdo dos
intervenientes no processo. Foi utilizada uma abordagem qualitativa e quantitativa, que permitiu uma

compreensao aprofundada dos processos produtivos e de controlo de qualidade da empresa.

A abordagem qualitativa implicou a analise de dados como, entrevistas aos trabalhadores e observacoes
diretas no chao de fabrica para avaliar o fluxo de trabalho, identificar problemas e areas a melhorar. Ja
0 método quantitativo implicou a recolha e avaliacao de dados numeéricos, tais como medidas de eficacia,

eficiéncia e tempos de producao.

Foram elaborados planos de acdo com base nas areas de melhoria identificadas, apds a analise de
dados. Neste sentido, a /nnovation Point foi uma colaboracdo necessaria com a finalidade de introduzir

as melhorias necessarias na plataforma de CQ.



1.4  Estrutura da Dissertacéo

O presente documento inclui oito capitulos: Introducao; Estado da arte; Apresentacao da empresa; Plan
- caracterizacao da situacao atual; Do — descricdo do processo de controlo da qualidade, Check; Act -

resultados e discussdes; Conclusoes.

Na introducado, ¢ feita uma abordagem geral dos temas que irdo ser descortinados ao longo da
dissertacao, onde se insere também a questédo de investigacdo e a metodologia utilizada, assim como o

enquadramento, objetivos e estrutura deste projeto.

0 segundo capitulo assenta numa base tedrica, onde se abordam os temas que irdo, de alguma forma,

fazer parte deste projeto, com conceitos, historia, principios, ferramentas e metodologias.

De seguida, é apresentada a empresa aonde foi realizado o projeto, a sua historia, certificacoes,
organograma, o plano estratégico, missao, visao e valores, a politica de gestao, objetivos e mostram-se

alguns dos projetos desenvolvidos.

No quarto capitulo, é iniciada a fase p/an do ciclo PDCA, onde se realiza a caracterizacdo da situacao
atual. Primeiro, é descrito o trabalho e funcionamento dos varios centros, desde o centro de logistica de
rececao até ao centro de logistica de expedicdo, assim como o fluxo da informacéo. Posteriormente,

apresentam-se os problemas diagnosticados.

Na segunda fase do ciclo PDCA, na fase do, & explicado o controlo de qualidade, abordando as nao

conformidades.

De seguida, é apresentada a terceira fase do ciclo PDCA, o check, onde se aborda o controlo de qualidade
realizado no Worship Square, assim como as propostas de melhoria que se consideraram importantes

para colmatar os problemas detetados.

No sétimo capitulo, considera-se a ultima fase do ciclo PDCA, a fase act na qual se discutem os
resultados obtidos com a implementacao das propostas de melhoria, analisando-se também o seu

impacto.

No ultimo capitulo, mostram-se as conclusdes, que incluem algumas recomendacdes para trabalhos

futuros.



2.1.1

2. ESTADO DA ARTE

Neste capitulo, realiza-se uma apresentacao da revisao de literatura, que serve de base para o

desenvolvimento dos varios topicos abordados.

2.1  Qualidade

Conceito

A qualidade é um conceito subjetivo que esta intimamente ligado a forma como cada individuo encara o
ambiente. Muitos elementos influenciam a definicao de qualidade, como a cultura, o tipo de produto ou

servico fornecido, as necessidades e as expectativas dos consumidores (Costa, 2013).

A qualidade é fundamental para o sucesso de uma organizacao, pois permite-lhe destacar-se da
concorréncia e atrair a atencao dos clientes, uma vez que todas as organizacdes tém acesso a mesma

tecnologia e conhecimento (De Sande & Lemos Costa, n.d.).

Segundo a Associacdo Portuguesa para a Qualidade (APQ), a “qualidade inicia-se pela identificacdo das
necessidades dos clientes”, “o que podemos chamar de expressao funcional da necessidade (0 que o
produto/servico deve fazer)” (Manual de Boas Praticas: Ferramentas de Apoio a Inovacdo Empresarial,

2018).

A American Society for Quality Control (ASQC) aponta este conceito como “as caracteristicas de um
produto ou servico que influenciam a sua capacidade de satisfazer necessidades expressas ou

implicitas” (ASQ, 2023).

Deming foi um dos principais antagonistas da revolucao da qualidade. Para ele, “qualidade é tudo o que
o cliente necessita e quer”, “as necessidades e expectativas dos consumidores sao o ponto de partida
para a melhoria da qualidade”. Em 1950, recomendou que se examinassem e avaliassem 0s processos
empresariais, a fim de identificar as causas de variacdo que levam os produtos a nao corresponderem
as necessidades dos clientes. Consequentemente, recomendou que 0s processos empresariais fossem
colocados num ciclo de feedback continuo para que os gestores pudessem descobrir e melhorar as
falhas dos processos. Deming desenvolveu assim o ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) (Arveson Paul,

n.d.; S. P. A. Da Costa, 2013).



Este acreditava que a qualidade de um produto ou servico s6 podia ser determinada pelo cliente,
tornando-a um conceito relativo cuja definicdo mudava a medida que as necessidades do cliente evoluiam

(Vilar, 2013).

Os 14 Principios da Qualidade de Deming, dirigidos principalmente aos gestores, sao os seguintes (De

Sande & Lemos Costa, n.d.; Deming, 2018; Gomes, 2004):

1° Principio: Efetuar alteracdes aos produtos e servicos para se manter competitivo, continuar em

atividade e criar emprego.

2° Principio: Adotar uma nova mentalidade em que os erros e a negatividade nao sejam tolerados, mas
vistos como possibilidades de progresso. Os lideres ocidentais devem enfrentar o desafio, aceitar os

seus deveres e liderar a transformacéo.

3° Principio: Para evitar depender da inseminacdo em massa para obter qualidade, criar produtos e

processos com qualidade inerente.

4° Principio: Reduzir o custo global. Criar ligacdes fiaveis e de longo prazo com um Unico fornecedor

para cada artigo.

5° Principio: Melhorar constantemente os sistemas de producdo e de servicos, reduzindo os custos e

aumentando a qualidade.

A qualidade deve ser incorporada no processo e cada componente da organizacdo deve ser considerada
como distinta. E também necessaria uma melhoria continua dos procedimentos, bem como uma maior

compreensao do consumidor.

6° Principio: Instituir uma formac&o no local de trabalho.

As necessidades dos clientes devem ser constantemente comunicadas na formacao.
7° Principio: Adotar e estabelecer a lideranca.

Os lideres da organizacdo devem ter uma visdo clara e ideias Unicas. Devem também tomar a iniciativa
e reconhecer que a exceléncia organizacional se baseia na inovacao, em funcionarios motivados e na

atencéao aos seus clientes.
8° Principio: Acabar com o medo e fomentar a confianca.

Deming acredita que, para que os parceiros da instituicao funcionem eficazmente, é necessario eliminar

0 medo e criar um ambiente que apoie a comunicacao livre.



9° Principio: Eliminar as barreiras entre os departamentos.

Todas as partes da organizacao devem colaborar para prever os problemas de producéo e de utilizacdo
que possam surgir durante a utilizacao do produto ou do servico. Por outro lado, devem ser criados

métodos para aumentar a cooperacao coletiva e individual.
10° Principio: Eliminar os slogans, exortacdes e metas.

Estas exortacoes sé tém efeitos negativos, pois a grande maioria dos elementos que contribuem para a

baixa qualidade e produtividade do sistema estédo fora da alcada dos operarios.
11° Principio: Eliminar as quotas de trabalho; a lideranca efetiva tomara o seu lugar.

As quotas e outros objetivos quantitativos, na opinido de Deming, sdo mais prejudiciais para a qualidade

do que qualquer outra situacao de trabalho. Os objetivos de qualidade e monetarios nao coincidem.
12° Principio: Fomentar o orgulho pelo trabalho.
13° Principio: Automelhoria.

Deve ser implementado um programa de educacao robusto para ajudar a compreender e sentir a
necessidade de progredir como pessoas e funcionarios, bem como para gerar mais e um melhor
trabalho. “N&o ¢ suficiente ter pessoas competentes na organizacdo. Elas devem adquirir continuamente
novos conhecimentos e novas capacidades para lidar com novos materiais e novos métodos. A educacao

€ um investimento nas pessoas, necessario para o planeamento a longo prazo”.
14° Principio: A transformacao é da responsabilidade de todos.

0 envolvimento de todos é essencial para o planeamento e a prestacdo de um servico bem-sucedido. As

melhorias ndo sao simplesmente definidas no topo da instituicao.

Deming (1986) define a qualidade como a conformidade de um produto com os seus critérios técnicos.

A qualidade deve ser determinada pelos requisitos atuais e futuros do cliente (Romano, 2015).

Este acredita que a gestao, e nao a tecnologia ou as pessoas que trabalham para ela, é responsavel por

85% dos problemas de qualidade (De Sande & Lemos Costa, n.d.).

Crosby (1979) criou o conceito de " Quality is Free", aderindo as normas e fazendo as coisas na perfeicao
a primeira. Também sublinhou a importancia do envolvimento da direcao de topo e o custo da medicao

da qualidade (Fonseca, 2015).



Crosby (1979) define a qualidade como a conformidade com os requisitos. Promove a ideia de que a
qualidade é sempre compensatdria e gratuita para a empresa, devendo produzir bem a primeira. Acredita
no "zero defeitos" ou na "producdo sem defeitos", e também que produtos de baixo custo podem ser de

grande qualidade (Bowen & Dean, 1994; Rolddo & Ribeiro, 2007; Romano, 2015).

Para Téboul (1991), “a qualidade é a capacidade de satisfazer as necessidades das pessoas, tanto na
hora de compra, como durante a sua utilizacao, ao melhor custo possivel, minimizando as perdas, e

melhor do que os concorrentes”.

Segundo Shigeru Mizuno (1988), “a qualidade de um produto compreende todas as suas caracteristicas,
nao apenas as suas qualidades técnicas. Um produto nao precisa necessariamente de ter a melhor

qualidade possivel. O tnico requisito é que o produto satisfaca as exigéncias do cliente para o seu uso”.

Deste modo, o principal objetivo da qualidade é assegurar a satisfacdo e o bem-estar do cliente
excedendo as suas expectativas, prestando gradualmente servicos mais complexos, com o objetivo de

fidelizar os clientes (Teixeira & Saraiva, 2009).

Feigenbaum afirma que o Unico objetivo da organizacao é a qualidade definida pelo cliente; trabalho de
grupo; empenho da direcdao e o empowerment que implica o aumento da capacidade de decisao dos

trabalhadores e a reducao dos niveis hierarquicos.

Isto significa que, em vez de se basear na impressao do utilizador, a qualidade deve ser projetada e
incluida nos produtos. De facto, um produto ou servico de alta qualidade recebe toda a atencdo durante
todo o seu ciclo de vida, participa em todas as fases do processo de producdo, comecando por
determinar as necessidades do cliente e traduzindo-as em especificacdes, passando pelo
desenvolvimento do projeto, producéo, transporte e instalacao do produto, incluindo o servico no terreno

para garantir a satisfacdo do cliente com o produto (De Sande & Lemos Costa, n.d.).

Em 1956, Feigenbaum cunhou a expressao "controlo da qualidade total", sublinhando que a qualidade
de uma organizacao € o resultado do trabalho de todos os seus membros e nao apenas de um grupo de
projeto, permitindo que os bens e servicos satisfacam as expectativas dos consumidores. O marketing,
a engenharia, a producao e a manutencao sao exemplos dessas caracteristicas (Gomes, 2004; Romano,

2015).

Na é6tima de Juran, a qualidade & um conceito que tem multiplas definicbes e, para ele, duas sdo

fundamentais (Juran & Godfrey, 1998):



1. A "qualidade" refere-se as caracteristicas de um produto que satisfazem as necessidades dos
seus clientes e, por conseguinte, contribuem para a sua satisfacdo. A definicdo de qualidade
neste contexto é o desempenho. Uma maior qualidade tem como objetivo aumentar a satisfacdo
do cliente e, de preferéncia, o seu rendimento. No entanto, a oferta de mais e/ou melhores
qualidades implica, frequentemente, um investimento e, consequentemente, um aumento dos

custos.

2. "Qualidade" refere-se a auséncia de falhas, especificamente a auséncia de erros que resultam

em trabalho repetido (retrabalho), problemas ambientais, insatisfacao do cliente ou reclamacdes.

De acordo com Juran, a qualidade deve ser uma componente significativa da estratégia da empresa,
sendo o controlo da qualidade uma parte integrante da gestao a todos os niveis e nao apenas o dominio
dos profissionais do controlo da qualidade. O autor define a qualidade como "adequacédo ao uso" e
defende que as preocupacdes com a qualidade ndo sao apenas técnicas, mas afetam a estratégia da

empresa, pelo que devem ser tratadas ao nivel da gestao de topo (De Sande & Lemos Costa, n.d.).

Juran acreditava que nenhuma organizacdo podia mudar até que alguém se queixasse dela. O primeiro
passo seria compreender e acreditar que uma mudanca é desejavel e alcancavel em todos os aspetos
do funcionamento de uma organizacdo a longo prazo, em vez de se concentrar em objetivos de curto

prazo (Costa, 2013).

A Trilogia de Juran, muitas vezes conhecida como a Trilogia da Qualidade, ¢ composta por trés
procedimentos que funcionam em conjunto para formar todo o processo de gestao da qualidade (JURAN,

n.d.).

PLANEAMENTO DA QUALIDADE CONTROLO DE QUALIDADE (DURANTE AS OPERACDES)
P . MEHORA
PICO ESPORADICO -
40 ' Da
1 QUALIDADE
ZONA ORIGINAL

20 DE CONTROLO DE QUALIDADE

CUSTOS DE UMA
MA QUALIDADE

NOVA ZONA

DESPERDICIO CRONKO DE CONTROLO DE QUALIDADE

(Ume aportunidade pare melhoria)

wico pas operaclss ©

t LICOES APRENDIDAS

Figura 1 - Trilogia da qualidade de Juran
(Campos, 2015)




Planeamento da qualidade ¢é o processo através do qual uma organizacao compreende as necessidades
dos seus clientes, define as caracteristicas e especificacdes de um produto ou servico e concebe 0s

processos que irdo satisfazer essas necessidades.
De acordo com Juran & Godfrey, (1998) o planeamento da qualidade inclui:
a) Identificar os clientes;
b) Determinar as necessidades dos clientes;
c) Estabelecer as caracteristicas dos produtos que podem satisfazer as necessidades dos clientes;

d) Estabelecer os processos que sejam capazes de produzir as caracteristicas do produto sob as

condicOes operacionais;
e) Transferir os processos para a zona operacional.

Controlo da qualidade implica a realizacao de verificacdes periddicas, inspecdes e monitorizacdo de
métricas para garantir que o processo esta sob controlo e satisfaz as normas. Identificar as fontes de

raiz em circunstancias em que existem falhas é essencial para atividades de reparacdo e prevencao.

Através do controlo, & possivel eliminar problemas esporadicos, repondo a normalidade, quando se

verifica algo anormal (Romano, 2015).

Melhoria da qualidade - Apesar do facto de as empresas poderem pretender obter melhorias através de
técnicas banais, a melhoria da qualidade implica encontrar locais onde os processos podem ser
melhorados e organizar modificacdes benéficas para obter um desempenho mensuravel (Costa, 2013;

JURAN, n.d.).

Um produto de qualidade que é desenvolvido, planeado, fabricado e comercializado para ser mais
pratico, rentavel e consistentemente agradavel para o cliente é o que Ishikawa define como ""bom controlo

de qualidade" (Pires Antonio Ramos; Saraiva Margarida; Rosa Alvaro, 2012).

A ideologia de Ishikawa promove o desenvolvimento de circulos de qualidade, ou seja, pequenas equipas,
normalmente da mesma area de trabalho, que se relinem regularmente para, de forma voluntaria,

descobrir, investigar, analisar e resolver problemas que surjam no trabalho.

Segundo Taguchi, a concecéo e os processos de fabrico de um produto tém um grande impacto no seu
custo e na sua qualidade. Ele relaciona a qualidade com todas as perdas sociais causadas por um
produto, desde que essas perdas nao sejam causadas pelos atributos inerentes ao produto e esta

normalmente associado a quatro conceitos de qualidade, (S. P. A. Da Costa, 2013; Romano, 2015):
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= A qualidade nao deve ser adicionada a um produto mais tarde, mas deve ser incorporada desde
o inicio. Um produto ou processo deve ser melhorado ao longo das fases de concecao e fabrico.

Os procedimentos de inspecdo tradicionais sdo incapazes de corrigir a ma qualidade.

= A estratégia mais eficaz para alcancar a qualidade é eliminar os desvios do objetivo. O produto
deve ter uma concecao sélida e ser resistente a circunstancias ambientais imprevisiveis. Os
valores dos parametros criticos devem ser especificados e o fabrico deve ser assegurado para

atingir estes objetivos com o0 minimo desvio.

= A funcionalidade ou as caracteristicas de um produto ndo devem ser utilizadas para avaliar a
sua qualidade. Com isto, é alterado o mercado e/ou o preco do produto, mas ndo a sua
qualidade. Apesar de a qualidade e o desempenho serem conceitos que estdo relacionados, nao

s30 a mesma coisa. O desempenho é uma medida do potencial de um produto.

= (Os custos da qualidade devem ser ponderados em relacdo as diferencas de desempenho do
produto. Isto inclui custos de "tornar a fazer", de inspecdo, garantias, reembolsos e

substituicoes.

2.1.2  Qualidade do Produto

A qualidade global das atividades desenvolvidas durante o ciclo de producao determina a qualidade final

de um produto, como é apresentado na figura 2.

Qualidade de projeto
do produto

Qualidade de projeto

do processo \
Qualidade do
roduto
Qualidade de / g

conformacao

Qualidade dos servigos
associados ao produto

Figura 2 - Qualidade do produto

A qualidade de projeto do produto é determinada pela sua estratégia de mercado, sendo esta influenciada
pelo nicho de mercado escolhido, assim como pela sua capacidade de definir as necessidades do
mercado e atingir os objetivos do projeto. O nivel de pesquisa de mercado, o nivel de conceptualizacdo

e 0 nivel de especificacdes, estao incluidos no processo do projeto.
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Os principais fatores que influenciam a conformidade sdo a qualidade do processo de fabrico, a

capacidade de gestao e a utilizacao dos recursos.

Por ultimo, mas nao menos importante, a qualidade dos servicos associados ao produto € determinada

pelo método de instalacao, pela orientacéo do utilizador e pelo apoio técnico prestado pela empresa ao

cliente.

Seguem-se 0s componentes que contribuem para a qualidade global do produto (Almeida & Toledo,

1992):

As caracteristicas funcionais especificas do produto incluem o desempenho, a facilidade de

utilizacao e a conveniéncia;

As caracteristicas operacionais temporarias incluem a disponibilidade, a fiabilidade, a

capacidade de manutencao e a durabilidade;
Caracteristicas de conformacao;

Caracteristicas dos servicos associados ao produto, como a instalacao, a orientacdo do utilizador

e 0 apoio técnico;
Caracteristicas do contacto do produto com o ambiente;
Caracteristicas subjetivas associadas ao produto, como a estética e a imagem de marca;

Caracteristicas de custo do ciclo de vida do produto para o utilizador.

2.1.3  Sistema de Gestdo da Qualidade segundo a norma ISO 9001:2015

O desenvolvimento e implementacdo do sistema de gestdo, de acordo com a Norma NP EN ISO

9001:2015, ¢ assegurado através do estabelecimento de processos que sdo devidamente caraterizados

face a:

Determinacdo e monitorizacao das questdes externas e internas que sejam relevantes para o
proposito da organizacao e a sua orientacao estratégica, permitindo conhecer o contexto da

organizacao;
Identificacdo das partes interessadas e dos seus requisitos;

Definicao das intencdes e orientacdes para com a qualidade;
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=  Consolidacdo da cultura de inovacdo na organizacado, protecdo e valorizacdo do conhecimento,

assegurando a sua coeréncia com a estratégia da empresa;

=  Determinacdo e monitorizacao dos riscos e oportunidades decorrentes do contexto da

organizacao para assegurar o seu tratamento e melhoria do desempenho dos processos;
= Estabelecimento, planeamento e monitorizacdo dos objetivos da qualidade;
= Estabelecimento dos processos;

= |dentificacdo das infraestruturas, do ambiente de trabalho, das pessoas, dos equipamentos e do
conhecimento organizacional necessario para garantir a eficacia dos processos e a satisfacédo

dos clientes.
A'1SO 9001:2015 ¢é apoiada nos seguintes sete principios da gestdo da qualidade:

=  Foco no cliente - O principal objetivo da gestdo da qualidade é satisfazer as necessidades dos

clientes e exceder as suas expectativas;

= |ideranca - Os lideres a todos os niveis geram unidade de propésito e direcdo, bem como as

condicdes para que os individuos se empenhem em atingir os objetivos da organizacao;

= Comprometimento das pessoas - Pessoas competentes, habilitadas e dedicadas sao

fundamentais para reforcar a capacidade de proporcionar valor;

=  Abordagem por processos - Resultados consistentes e previsiveis sao atingidos de forma mais
eficaz e eficiente quando as atividades sdo entendidas e geridas como processos interligados,

que funcionam como um sistema coerente;
= Melhoria - As organizacdes de sucesso estao permanentemente focadas na melhoria;

= Tomada de decisdes baseada em evidéncias - As decisdes baseadas na analise e avaliacdo de

dados e informacdes tém maior probabilidade de produzir os resultados pretendidos;

= (Gestdo das relacdes - As organizacdes gerem as suas relacdes com partes interessadas

importantes, tais como os fornecedores, a fim de alcancar o sucesso a longo prazo.

Os fatores externos que afetam uma organizacao podem incluir, por exemplo, o0 ambiente cultural, social,
politico, legal, regulamentar, financeiro, tecnologico, econdmico, natural e competitivo internacional,
nacional, regional ou local. A cultura empresarial, gestdo, estrutura organizacional, funcdes e
responsabilidades, politicas, objetivos e recursos estratégicos, sistemas de informacdo, fluxos de

informacao e processos de tomada de decisao, sao exemplos de fatores internos.
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O objetivo principal de um SGQ deve ser a prevencao de problemas e este conceito esta agora incluido
em toda a norma no “pensamento baseado em risco”, em que os riscos devem ser considerados numa

base continua e mitigados conforme necessario para evitar nao conformidades (APCER, 2015).

2.14 Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade sdo estratégias que podem ajudar a identificar causas, compreender
processos, recolher e analisar dados, gerar ideias, acompanhar projetos e tomar decisdes para regular
e melhorar os processos em geral. Apesar de ajudarem na resolucdo do problema, tendo por base
acessibilidade por parte de todos os trabalhadores e o trabalho em equipa, nao podem resolver todas as

questdes de qualidade (APCER, 2015; Sokovic et al., 2010).

De acordo com McQuater et al. (1995), existem varios obstaculos a utilizacdo e implementacdo de
ferramentas, incluindo a falta de apoio, formacao inadequada, incapacidade de aplicar a informacao,
ferramentas mal escolhidas, resisténcia a utilizacdo de ferramentas e falta de comunicacédo sobre os

beneficios da utilizacdo de ferramentas.

No entanto, os beneficios sdo inegavelmente maiores, o uso destas ferramentas desempenham um papel
muito importante na melhoria continua das organizacées, uma vez que as tecnologias modernas facilitam
a digestdo do conhecimento, a organizacdo dos dados e a transmissao de ideias de uma forma clara e

grafica.

Cada ferramenta tem propriedades Unicas e pode realcar a mesma informacdo de formas diferentes
(Bamford & Greatbanks, 2005).

As ferramentas utilizadas na presente dissertacao foram:

=  Fluxograma

O fluxograma é uma representacdo grafica sequencial e analitica de cada etapa de um determinado
processo. E utilizado para descrever um processo existente, para projetar um novo processo ou para
descobrir irregularidades no processo, sendo fundamental para simplificar e racionalizar o trabalho,
enquanto facilita o conhecimento dos processos produzidos numa empresa (Roldao & Ribeiro, 2007;

Seleme, 2008).

A sua construcao requer a utilizacdo de uma simbologia distinta, apresentada na figura 3, que representa

a sequéncia de etapas de um processo.
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Algumas das suas vantagens passam pela padronizacdo da apresentacdo dos métodos e procedimentos

administrativos, facilitando a leitura e a compreensao das acdes envolvidas (S. P. A. Da Costa, 2013).

O | @
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operagdo manual diregao de fluxo cartao perfurado disco magnético
decizdo anatagao documento operagao auxiliar
modificagao programa BLOErE fita magneética sub-rotina
preparagan fita papel perfurada arguivo ofif-line COMEXAD &/OU OpEeradan

[ermina “au” entrada manual Arquiso on-line

[ /| &

conexdo de paginas jumgao inputfoutout sort

_

|

Figura 3 - Simbologia fluxograma
(Seleme, 2008)

= Diagrama de Causa e Efeito (ou Diagrama de Ishikawa)

Um diagrama de causa e efeito ou diagrama de Ishikawa foi desenvolvido por Kaoru Ishikawa, em 1943,
E considerada uma ferramenta visual de categorizacdo das causas, raiz de um problema. Este combina
com o brainstorming, onde existe um levantamento de potenciais causas para um determinado
problema, tendo como principal objetivo sistematizar a discussao das causas de um problema, a fim de
clarificar a relacdo entre as dispersdes de um processo e as consequéncias que delas emergem

(Hekmatpanah, 2018; Ishikawa, 1985).
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Uma das técnicas mais comumente utilizadas para a analise da causa raiz, na industria, sdo os 6M'’s:
Mao-de-obra, Métodos, Meio ambiente, Maquinas, Material e Medicdes, que, de acordo com o contexto

e proposito do problema, podem ser adaptadas (Coutinho, 2013; Doshi et al., 2012; JURAN, n.d.).

Este modelo apresenta algumas desvantagens, nomeadamente o facto de sé ser possivel abordar um

problema de cada vez e a falta de um quadro evolutivo para comparacoes.
= Histograma

Com o uso de histogramas ou graficos de barras para representar dados agrupados ou categorizados, é
possivel compreender o fenomeno como um todo, bem como a relacdo entre 0s outros componentes

sob investigacdo e a frequéncia com que esses valores ocorrem (Rolddo & Ribeiro, 2007).

Estes dados podem ser classificados em dois tipos: contagem de defeitos ou atributos e categorizacao

de medidas.

Os acontecimentos sdo separados em categorias ao longo de um determinado intervalo numa escala
continua, facilitando a compreensao da distribuicdo de uma determinada recolha de dados através da
apresentacao da distribuicdo da ocorréncia de acontecimentos em varias colunas ou categorias de

acontecimentos.
= Folha de Verificagao (Checklis)

A checklist & uma ferramenta bastante simples, tendo como funcéo predominante a recolha do maximo
de informacao/dados acerca de um determinado acontecimento. Esta é a base para a construcao de

outras ferramentas, podendo ser classificada das seguintes formas:
o Lista de condicdes que devem ser cumpridas, normalmente a resposta ¢ Sim/Nao;
o Lista de verificacao de contagem de quantidades;
o Lista de verificacao da categorizacdo das medidas;
o Lista de controlo para detecao de falhas.

A principal vantagem desta ferramenta é a sua simplicidade e facilidade de utilizacao, dando a conhecer,
com clareza, a situacdo atual da empresa e, assim, determinar a eficacia de uma acao de melhoria

(Ozeki & Asaka, 1990).
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= Brainstorming

O brainstorming é uma das abordagens para incentivar a criatividade do grupo, em que os elementos da

equipa partilham livremente ideias e pensamentos para resolver problemas praticos (Gogus, 2012).

O processo envolvido no trabalho do desenvolvimento de ideias pode desempenhar um papel notavel no
aumento das capacidades dos individuos para criar solucées inovadoras, que podem depois ser avaliadas
e, eventualmente, utilizadas na pratica. Todos os pensamentos devem ser anotados, sendo bastante util
para categorizar conceitos e encontrar areas que precisam de ser melhoradas (Bamford & Greatbanks,

2005; Hurmuzan & Al-Samarraie, 2017).

2.2  Metodologia PDCA

0O ciclo PDCA, também conhecido como ciclo de Shewart ou ciclo de Deming, foi criado por W. Edwards
Deming, em 1950, e esta associado ao planeamento, implementacao, controlo e melhoria continua de
cada processo do SGQ implementado. Procura tornar os processos mais claros e ageis, nunca tendo fim

(S. P. A. Da Costa, 2013; Sokovié et al., 2009).

Este é caracterizado pela sua dinamica de Plan (Planear), Do (Executar), Check (Verificar) e Act (Agir),

como ilustra a figura 4.

Art Plan

Check| Do

e

Figura 4 - Ciclo PDCA
(Sokovic et al., 2010)

O ciclo inicia-se no plan, onde sdo identificados e analisados os problemas, também sdo definidos os
objetivos e 0s processos necessarios para atingir os resultados, tendo em conta as areas onde existem
oportunidades de melhoria. Segue-se 0 do, onde ocorre a execucado das tarefas e o levantamento de

dados para o controlo do processo. No check, existe uma monitorizacao e medicao dos processos. Por
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ultimo, o actf tem como objetivo a padronizacdo das mudancas realizadas e empreender acoes para
melhorar continuamente o desempenho dos processos e da organizacao e, com base nos resultados,

comecar um ciclo novo (Cerqueira, 2022; Romano, 2015; Sokovi¢ et al., 2009; Sokovic et al., 2010).

Com o uso continuo do ciclo PDCA, é possivel obter, rapidamente, grandes aumentos de desempenho

com pequenas alteracdes (Kolarik, 1999).

Este ciclo mostra-se mais eficaz em comparacdo com abordagens de “right at fisrt time" (certa a
primeira), pois ndo se concentra apenas em planos de falhas, uma vez que outros fatores externos ao
processo podem, por vezes, modificar os resultados e tornar a padronizacao praticamente impossivel. A
utilizacao deste método implica uma procura continua de métodos de melhoria, mesmo que o plano seja

praticamente perfeito (Romano, 2015; Sokovic et al., 2010)

2.3 Autocontrolo

As crescentes restricdbes em matéria de qualidade deram origem ao conceito de autocontrolo do
desempenho. Do ponto de vista industrial, é definido como a atribuicdo ao operador da autoridade para
determinar se a producao cumpre as normas predefinidas. Considera-se que os trabalhadores devem
controlar a sua propria “performance’, visto que sdo 0s responsaveis pela qualidade e nao

conformidades (Faye & Falzon, 2009).

De acordo com Rot, (1998), esta ferramenta de gestao tem trés objetivos tedricos centrados na melhoria

da qualidade:

= De um ponto de vista preventivo, visa manter os operadores em alerta e encoraja-los a realizar

a operacao correta a primeira tentativa (Faye & Falzon, 2009);

= De um ponto de vista reativo, espera-se que os operadores reajam imediatamente quando ocorre

um problema;

= De um ponto de vista analitico, manter um registo das disfuncdes ajuda na sua resolucao.

2.4  Construcao Modular

O conceito de fachada esta em constante mutacao, pelos avancos tecnoldgicos. Definida como uma
barreira entre o exterior e o interior, atualmente, funciona como um modulo ativo que deve lidar, da
melhor forma possivel, com as condicoes climaticas extremas, com os efeitos da transparéncia, da

ventilacdo, do calor e da poluicao sonora, sendo fundamental para produzir conforto e qualidade de vida
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nos edificios, uma vez que funcionam como verdadeiros filtros fisicos entre o interior da estrutura e o
exterior, tendo em consideracéo os principios de poupanca de energia(Ochoa & Capeluto, 2009; Sacht,

2013).

As fachadas modulares sao constituidas por seccées modulares que incluem todos os componentes
necessarios para a sua producao e instalacdo. Os entalhes de fixacdo estao integrados no perimetro,
permitindo um manuseamento facil, durante o transporte e a descarga na obra, cumprindo um controlo
rigoroso durante a fase de producdo. O método de instalacdo é menos demorado do que os tipos
tradicionais de fachadas, as unidades tém de ser icadas por grua e colocadas no local, sendo mais

eficiente do que os andaimes(Andrade, 2010; Hovels, 2007; Kalthoum, 2019).
As necessidades essenciais das obras sdo as seguintes (Sacht et al., 2015):

= Resisténcia mecanica e estabilidade;

= Seguranca contra incéndio;

= Higiene, saude e ambiente;

= Seguranca na utilizacao;

= Protecao contra o ruido;

= Economia de energia e isolamento térmico.

Nos tempos atuais, os projetos modulares demoram mais tempo a desenvolver, comparativamente com
os tradicionais, uma vez que os projetistas aprendem a alinhar-se com o processo de fabrico. As decisdes
de fabrico devem ser tomadas desde o inicio do processo, uma vez que, tardiamente, tem implicacoes

de custo e dificuldade.

Sobre o controlo da qualidade, a facilidade e a qualidade diferem, significativamente, entre uma fabrica

e um estaleiro de construcéo, o que pode resultar em retrabalho (Bertram et al., 2019).

Nos dias que decorrem, estao a ser desenvolvidos recursos materiais, producao sustentavel do ponto de
vista ambiental e equipamentos e materiais de engenharia de ponta, permitindo a modernizacao dos

sistemas modulares e a sua utilizacao na construcdo em grande escala (Generalova et al., 2016).
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2.4.1 Principais Tipologias de Fachadas Modulares

Figura 6 - Fachada Modular em Aco, Aluminio e Combinacao, respetivamente

2.4.2  Vantagens da Pré-fabricacéo

Verificaram-se vantagens, nomeadamente (Andrade, 2010; Kalthoum, 2019; Kamrani, 2002):

Reducéo das despesas de méao de obra, dos desperdicios e do tempo de inatividade;
Padronizacao de processos;

Simultaneidade de fases de construcao, diminuindo o tempo de desenvolvimento do produto;
Utilizacdo de tecnologia CNC;

Aumento da qualidade e do controlo da mesma;

Reducéo e reciclagem de residuos;

Reducéao dos acidentes de trabalho;

Reforco e melhoria da aplicacao da utilizacao de EPIs;
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Flexibilidade na satisfacdo das necessidades de alojamento temporario;

Diversidade de produtos, (combinacdo de componentes de varias formas resulta numa elevada

variacdo com o mesmo numero de médulos);
Adaptabilidade através da flexibilidade de layout e generalidade de aplicacéo;

Excelentes propriedades de desmantelamento, que reduzem os custos e aumentam o valor de

fim de vida;

Vedacao e protecao eficaz entre as pecas.

2.4.3  Principais Problemas da Construcao Tradicional

Dos problemas da construcao tradicional consideram-se (Kalthoum, 2019):

Restricdes de espaco;

Tempos de construcéo longos;

Utilizacao de recursos dispendiosos;

Dependéncia significativa das condicdes meteoroldgicas;
Requisitos de andaimes e/ou plataformas;

Necessidade de armazenamento no local;

Fixacao exterior do vidro.
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3. APRESENTACAO DA EMPRESA

No presente capitulo, sera feita a apresentacao da empresa onde o projeto foi desenvolvido, a Bystee! fs

e do grupo a que pertence a empresa, dst group.

3.1  Grupo dst

0 grupo dsttem estado em atividade desde o inicio dos anos 40, reunindo muitos conhecimentos numa
variedade de areas de atividade, enquanto procura continuamente manter-se atualizado com as
tendéncias do mercado. Este atua em 6 setores: Engenharia & Construcdo, Ambiente, Energias

Renovaveis, Telecomunicacoes, Real Estate e Ventures.

3.2  Bysteel s

A Bysteel fs, sediada em Braga, foi construida em 2016 com o objetivo de dar resposta as necessidades
do mercado da construcao civil, no que se refere a engenharia de fachadas. Esta dispde de tecnologias

de ponta e revolucionarias.

E uma empresa especialista em engenharia de fachadas que se concentra na concecdo,
desenvolvimento, fabrico e montagem de envelopes arquitetonicos e sistemas de fachadas para
satisfazer as necessidades mais avancadas da arquitetura e engenharia modernas. Oferece solucdes
para fachadas de edificios de grande escala e/ou complexos, aliando arquitetura a engenharia, para

resolver eficazmente questdes energéticas, acusticas, térmicas e de impermeabilizacao.

Figura 7 - Edificio Bysteel fs
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A organizacdo tem acesso as mais avancadas e inovadoras tecnologias, ferramentas e softwares de
construcao civil (BIM - Building Information Modeling, Autocad, Product Design Suite, CCS, Project,

FPPro), apostando ainda mais na qualificacdo dos recursos humanos.

A capacidade da marca Bystfee/em responder de forma integrada as tendéncias do design arquitetonico
para o vidro, aluminio e aco, bem como as novas normas do sector ambiental, é um fator fundamental
para o seu reconhecimento global como lider na execucao de projetos de elevada complexidade e escala.
Com escritorios no Reino Unido, Franca, Monaco, Holanda e Angola, a Bysteel s quer “vestir as obras
dos grandes arquitetos e ser a Gucci da engenharia de revestimentos e fachadas de edificios”, (bysteel,
n.d.).
3.2.1 Certificacao
A Bysteel s dispde de varias certificacdes como:
= Certificacdo do Sistema de Gestdo da Qualidade ISSO 9001:2015;

= Certificacdo do Sistema de Gestdo Ambiental ISO 14001: 2015;

= Certificacdo do Sistema de Gestao de Saude e seguranca ocupacionais 1ISO 45001: 2018.

3.2.2 Organograma

A empresa tem uma organizacdo interna bem definida e suficientemente flexivel, para permitir e

promover o cumprimento dos objetivos ambiciosos.

O organograma presente no anexo 1, estabelece a autoridade e a relacdo mutua das varias unidades

operacionais. Sao alguns os servicos partilhados pela empresa e pelo grupo dst, nomeadamente:
= Financas;
=  Administracao;
= Recursos Humanos;
= Sistemas de Informacéo;
= Gestdo Ambiental;
= Marketing;

= |nformacdo de Gestao.
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3.2.3

3.2.4

Plano Estratégico

A Bysteel fs aposta numa estratégia de crescimento centrada na inovacdo e na internacionalizacéo,
oferecendo solucdes inovadoras que transcendem o significado arquiteténico, procurando solucdes de
engenharia que reinventam de forma inovadora os materiais convencionais para satisfazer as exigéncias

de seguranca, sustentabilidade, conforto térmico e acustico.
Neste sentido, a Bysteel fs elege os seguintes objetivos estratégicos:

= Reunir o Anow-how e competéncias técnicas adequadas através de uma equipa de recursos

humanos experiente e alinhada com aquele que é o core business da empresa;

= Possuir o poder de producao que lhe permita dar resposta em tempo util as solicitacées do
mercado que pretende abordar, especificamente, grandes obras, quer em quantidade quer em

complexidade;

= Fazer da Inovacao o seu ADN, apostando continuamente no desenvolvimento de solucées para
fachadas que aliem arquitetura e engenharia como forma de reinventar os materiais utilizados,
com vista a resolucdo eficiente de problemas comuns a edificios, sejam eles energéticos,

acusticos, térmicos ou impermeabilizacéo;

= Afirmar-se como lider no mercado nacional e, sobretudo, internacional na area de engenharia

de fachadas, de forma a destacar-se como um dos "p/ayers" essenciais do mercado;

= Garantir a sustentabilidade da seguranca da empresa, promovendo locais de trabalho seguros e

saudaveis;

= Garantir que as suas atividades sdo ambientalmente sustentaveis.

Missao, Visao e Valores
Como missao, a Bysteel s considera:

= Criar, fabricar e construir fachadas e envelopes arquitetonicos, em conformidade com os mais

elevados padrdes da industria, a um preco competitivo;

= Atrair, reter e inspirar os melhores talentos enquadrados pela paixdo da arquitetura, pelo rigor e

eficiéncia organizativa;

= Valorizar todos os ativos da marca, de modo a maximizar os retornos para os stakeholders, a

curto e a longo prazo.
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Assume como visao:

= Ser uma das empresas de fachadas e envelopes arquiteténicos mais fidveis da Europa,
conhecida como o parceiro de referéncia para os projetos mais desafiantes e ideias inovadoras,
onde a eficiéncia dos processos e a certeza dos resultados determinam a exceléncia das relacoes

criadas e o valor entregue ao mercado.
Ancorada pelos valores:

=  Ambicdo, Bom Gosto, Coragem, Lealdade, Paixdo, Respeito, Responsabilidade, Rigor e

Solidariedade.

3.25 Politica de Gestao

Para atingir os seus objetivos estratégicos, a Bystee/ fs, no ambito do design e desenvolvimento, fabrico
e montagem de sistemas de fachadas e caixilharias, criou as seguintes orientacdes na sua Politica de
Gestdo. Estas sdo enquadradas por uma dedicacdo a exceléncia da qualidade do produto, conseguida
em simultaneo com o rigoroso controlo de custos e a orientacao para o cliente, salvaguardando a

sustentabilidade ambiental e a seguranca e saude no trabalho de todos:

= Cumprir os requisitos e expectativas do cliente, bem como as obrigacdes legais e estatutarias
dos varios mercados onde a Bysteel fs atua, garantindo a conformidade dos produtos fornecidos,

maximizando a capacidade operacional e 0 cumprimento dos prazos;

= Gerir, com rigor e inteligéncia, os projetos em que se envolve, focando-se nos requisitos do
cliente e outras partes interessadas relevantes, na qualidade do produto e na remuneracao

financeira esperada;

= Definir e rever, sempre que necessario, um conjunto de objetivos monitorizaveis e/ou

mensuraveis, visando a melhoria do desempenho do seu sistema de gestao;

=  Acrescentar valor ao seu produto, através da procura constante de maior qualidade e de solucoes

inovadoras;

=  Fomentar a formacao continua da equipa, capturar e reter talentos e destacar-se pela exceléncia

técnica dos seus quadros;

= Promover o alinhamento organizacional através da implementacao do novo modelo de gestao

baseado no Balanced Scorecard — BSC;
= Cumprir as obrigacdes de conformidade ambiental e de SST;
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= Consumir os recursos naturais de forma responsavel, reduzir a utilizacdo de produtos perigosos

e diminuir a producao de residuos, contribuindo para a protecao do ambiente;

=  Proporcionar condicdes de trabalho seguras e saudaveis para a prevencao de lesdes e problemas

de saude relacionados com o trabalho;

=  Promover e mitigar as barreiras a consulta e participacao dos trabalhadores e sensibiliza-los para

as implicacdes do incumprimento das definicées do sistema;

= Analisar e controlar as atividades desenvolvidas pela Bysteel fs, procurando adotar medidas para

eliminar os perigos e reduzir os riscos para a SST dos trabalhadores;

= Providenciar todos os recursos necessarios a manutencao e melhoria continua do sistema de

gestao;

=  Procurar a melhoria continua do seu sistema de gestdo, de forma a assegurar a melhoria do

desempenho dos processos/servicos, do ambiente e da seguranca.

3.2.6  Objetivos

A empresa tem objetivos bem definidos e quantificaveis que se alinham com as politicas de gestao
existentes. A Bysteel fs concentra os seus esforcos na melhoria continua da satisfacdo dos seus clientes,
através da implementacdo de um SG adequado e eficaz, no qual participam todos os seus trabalhadores.
O seu alinhamento, planeamento e motivacdo permanente para a qualidade, protecdo ambiental,
seguranca, investigacdo, desenvolvimento e inovacdo sdo fundamentais, razdo pela qual a gestdo de
topo investe na comunicacao e formacao dos seus recursos humanos, privilegiando sempre a qualidade
e procurando implementar praticas e procedimentos que conduzam a uma adequada gestao ambiental

das suas atividades, servicos e produtos.

Sendo uma empresa dedicada a melhoria continua, as suas atividades, desempenho e resultados sdo
avaliados de forma ciclica e continua, tendo em conta a analise dos resultados, a verificacdo das

atividades/praticas e a identificacdo de areas/oportunidades de melhoria.

Um dos pilares fundamentais da sua atuacao é a seguranca do seu pessoal e de todos os intervenientes,

procurando evitar e, se possivel, eliminar os fatores de risco que as suas principais atividades implicam.
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3.2.7  Projetos desenvolvidos

Alguns dos projetos desenvolvidos foram:

= Grand Central Saint-Lazare - Paris, Franca — 2020

Figura 8 - Grand Central Saint-Lazare

= Parislongchamp - Paris, Franca — 2018

Figura 9 - ParisLongchamp
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= The Maybourne Riviera - Cote d "Azur, Franca -

Figura 10 - The Maybourne Riviera

= Urbo Business Center — Porto, Portugal - 2019
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Figura 11 - Urbo Business Center
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= The Berkeley — Londres, Reino Unido - 2023

Figura 12 - The Berkeley

»  King's Cross Quarter - Londres, Reino Unido - 2017

Figura 13 - King's Cross Quarter
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4. PLAN - CARACTERIZACAO DA SITUACAO ATUAL

Este capitulo examinara a situacdo atual da empresa, descrevendo o processo de fabrico, assim como a
abordagem por processos, o fluxo de informacao, os planos de medicao e monitorizacdo e os problemas

encontrados.

4.1 Descricao do processo produtivo
O sistema produtivo da Bysteel fs esta organizado nas seccdes seguintes:
1. Centro de Logistica de Rececao;
2. Centro de Operacdes Principais;
3. Centro de Operacdes Secundarias;
4. Centro de Caixilharias;
5. Centro de Fachadas;
6. Centro de Preparacéo para Expedicao;
7. Centro de Logistica de Expedicéo.

O layout da fabrica pode ser observado no anexo 2. O fluxo de producéo segue a seguinte representacao,

figura 14.

Figura 14 - Fluxo de producao
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4.1.1 Centro de Logistica de Rececao

Todo o processo tem inicio na logistica de rececdo, com uma area de 1300mz, onde o material é
rececionado, inspecionado e verificado numa primeira fase, durante a qual é validado o tipo de material,
as quantidades mencionadas na guia de remessa e na ordem de compra, assim como 0 seu estado

aparente. Incluem-se perfis de aluminio, acessorios, chapas e vidro.

Os perfis sdo examinados a 100% antes de serem plastificados pela Pellicolatrice Dual-Skin e etiquetados

com o codigo do projeto e do perfil, sendo, posteriormente, armazenados por tipo ou obra, figura 15.

A Dual-Skin ¢ um equipamento de aplicacdo de pelicula protetora em perfis de aluminio.

Figura 15 - Perfis armazenados, de acordo com a sua tipologia e obra

No caso da detecdo de uma ndo conformidade, a anomalia é fotografada e a referéncia do material é

utilizada para registo na plataforma, permitindo ao fornecedor a reposicdo do mesmo.

A configuracdo da instalacéo da logistica de rececao esta representada na figura 16. O fluxo do processo

pode ser observado no apéndice 1.
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4.1.2
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Figura 16 - Layout logistica de rececéo
Legenda:
R1 - Box de rececdo de perfis a inspecionar e plastificar;
R2 — Box de rececao de acessoérios ou perfis secundarios;
01 e 02 - Box de armazenamento de material a expedir diretamente para obra;
L1 - Box de inspecao de perfis;
L2 - Box de plastificacao dos perfis;
L3 a L10 - Box de armazenamento de material, separado pelas respetivas obras;

L11 e L12 - Box de armazenamento de chapa.

Centro de Operacoes Principais

E no centro de operacdes principais, onde o material é transformado pela primeira vez, que séo efetuadas
as operacdes de corte e maquinagem de perfis, assim como as operacdes de corte, fresagem e quinagem
de chapas. Os preparadores de fabrico ddo apoio técnico aos operadores, atualizam a base de dados de

maquinacao, inspecionam os processos de fabrico e coordenam as ligacdes dos equipamentos.
A empresa possui equipamentos para efetuar todas estas operacdes, tais como:

= Combi

A combi é uma maquina de corte eletrénica de 5 eixos com duas cabecas. Tem um disco de corte com

um didametro de 500 mm.
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Figura 17 - Combi

=  Comet 76

A Comet 76 & um equipamento de maquinacao com CNC, tem 4 eixos controlados especificos para a
transformacao de barras ou pecas de aluminio, PVC, ligas leves e aco. Oferece uma area Unica para

barras até 7,7 m de comprimento ou duas areas de trabalho independentes (trabalho pendular).

Figura 18 - Comet T6

= Safellite XT

A Satellite XT é uma maquina de corte e maquinacdo com CNC. Possui 5 eixos com portal movel para
fresar, furar, roscar e cortar barras ou pecas de aluminio, PVC, ligas leves e aco. Pode processar barras
até 15 metros de comprimento em modo pendular, produzindo grandes resultados em termos de

velocidade e precisao.
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Figura 19 - Satellite XT

= Quadra L2

A Quadra L2 é uma maquina automatica de corte e maquinacdo com CNC, com 18 eixos para fresar,
furar e cortar barras de aluminio e ligas leves. Tem capacidade para maquinar perfis até 7,5 metros de

comprimento.

Figura 20 - Quadra L2

= Compact

A Compact é um equipamento de corte de chapas e compositos com dimensdes até 6x2 metros, tem 3

€ixos e & uma maquina robusta com bom desempenho e facilidade de operacao.
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Figura 21 - Compact
»  Viradeira

A Viradeira € um equipamento de corte e quinagem de chapas de varios tamanhos até 6 metros de

comprimento.

“hys eelld

Figura 22 - Viradeira

0 funcionamento do centro de operacdes principais estd representado no fluxograma presente no

apéndice 2.

4.1.3  Centro de Operacdes Secundarias

Este segmento é responsavel por operacdes secundarias de maquinacado, cravacao (caixilharia), corte e

colocacéo de vedante. Estes processos sao realizados em perfis ja transformados. Para estas atividades,

35



sdo utilizadas prensa, maquina de cravacao, fresadora, furadora, fresadora de cdpia, maquina de corte

e um equipamento de insercao de vedante.

Figura 23 - Equipamento de insercéo de vedante e Fresadora de Copia, respetivamente

Figura 24 - Fresadora e Prensa, respetivamente
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Figura 25 - Maquina de Cravacéo e Furadora, respetivamente

O layout desta seccao esta representado na seguinte figura 26.

Figura 26 - Layout centro de operacdes secundarias

Legenda:

= (OS] - Operacdes Secundarias de Maquinacao;

= (0S2 - Operacdes Secundarias de Cravacao;
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= (0S3 - Operacdes Secundarias de Corte;

= (0S4 - Operacdes Secundarias de Colocacao de Vedante.

4.1.4 Centro de Caixilharia e Fachada

Apos a primeira transformacao, as pecas sao entregues ao centro de caixilharia e fachadas, onde as
estruturas sdo montadas de acordo com as suas especificacdes. Pode-se encontrar o fluxograma de

producao para a caixilharia no anexo 3 e o fluxograma de producédo para a fachada no anexo 4.

0 responsavel do CCF trabalha com o responsavel do COP, para coordenar o planeamento da producéo.
0 departamento de qualidade controla as dimensdes exteriores da caixilharia e cria registos de controlo

visual e dimensional durante o acompanhamento do fabrico.

Figura 27 - Centro de caixilharia e fachada

4.1.5  Centro de Preparacao para Expedicédo

Nesta seccdo, o responsavel pelo centro de logistica de expedicao esta encarregue de garantir a
preparacao do material a ser expedido. Para tal, cria-se uma packing /ist, para garantir que todo o material
¢ expedido e assegura-se a qualidade da embalagem e a identificacdo da carga, para evitar danos durante
o transporte. O departamento de qualidade é também responsavel por fazer um controlo qualitativo de

20% do material e registar este controlo visual e dimensional.
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416

Centro de Logistica de Expedicéo

Por ultimo, o responsavel do centro de expedicédo assegura o controlo e coordenacao do material a

expedir com a gestao de projeto.

4.2  Abordagem por processos

Todas as atividades da Bysfee/ fs e 0s recursos que as acompanham estao integrados numa rede de

processos que interagem e se relacionam entre si, conforme demonstrada na figura 28.

partes interessadas

necessidades
]

(————b- €« — — — —

concecio e
desenvolvimento

requisitos e
espedficacdes

producio
industrial

comercial

planeamento e
controlo de
empreitada

(%]
Q
-
o
2
v

clientes

compras

—

processos niicleo exceder expectativas

gestio de
gestio de topo gestio do SG equipamentos e
infraestruturas

processos de apoio

Figura 28 - Rede de processos Bysteel fs

Cada processo é analisado através de uma matriz que descreve o0s /nputs e oufputs, assim como as

principais atividades associadas e as funcdes que executam e/ou participam em cada uma.

S&o ainda definidos indicadores de desempenho para cada processo, de forma a monitorizar a eficiéncia
e eficacia dos processos e do sistema de gestdo, sendo realizada uma avaliacdo dos riscos e
oportunidades associados, com base na qual sdo definidos planos de acéo para cada risco e identificadas

potenciais oportunidades para aumentar o sucesso da empresa.

O objetivo desta metodologia é aumentar a satisfacdo dos clientes através da adequacdo das suas

necessidades e expectativas.
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4.3.1

4.3.2

Uma abordagem baseada em processos permite a criacdo de um ambiente propicio a inovacdo e a
melhoria continua. Como resultado, torna-se evidente a concentracao na eficiéncia do processo e nao

apenas no produto ou resultado (Vilar, 2013).

4.3  Fluxo de Informacéao

O fluxo de informacéo inclui trés processos: Preparacao da producao, Fabrico e Expedicao.

Preparacao da producao

Quando se inicia um novo projeto, este € encaminhado para o departamento de Gestao de Projetos e

para a Concecéo & Design, apéndice 3.

Durante este procedimento, o departamento de Concecao & Design determina os materiais necessarios
para a realizacdo do projeto e compila uma lista de matérias-primas. O departamento de Gestao de
Projetos revé o orcamento e o MCI, depois executa o planeamento da producdo tendo em conta o
orcamento, MCI, ordens de compra e o processo de producao, por ultimo ocorre a producao efetiva. O
departamento de Logistica de Rececéo recebe o material adquirido no fabricante, sendo este seguido de

uma inspecao/verificacdo e armazenado no respetivo local alocado a obra e/ou tipologia.

Fabrico

No processo produtivo, a Preparacao envia os desenhos técnicos, assim como a ordem de producao

para o departamento de Producao Industrial, para dar inicio a producao, apéndice 4.

Os materiais armazenados sao transportados para o centro de operacdes principais, onde sao cortados
e maquinados, em conformidade com a ordem de producao e a documentacao de apoio. Posteriormente,
sao realizadas as operacdes secundarias antes de serem enviados para os centros de caixilharia e

fachada, onde ¢ efetuada a assemblagem de acordo com os desenhos.

4.3.3  Expedicao

Apods a conclusao do fabrico, procede-se a preparacao para expedicdo, apéndice 5. O material é
embalado e contado, de acordo com a “packing /ist”, antes de ser inserido no transporte e um aviso de

expedicdo é enviado a Gestao de Projeto quando o mesmo ¢ expedido.
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4.4  Planos de Medicao e Monitorizacao

Um Plano de Medicao e Monitorizacao (PMM) é um documento que especifica uma metodologia de
trabalho consistente que, quando aplicada em cada centro, resulta num plano de acao abrangente com

resultados de monitorizacéo que sao avaliados, utilizando as mesmas normas.

Estes planos constituem um mecanismo de previsdo, de acompanhamento e de documentacéo do
trabalho a executar, devendo ser considerado um instrumento dindmico de melhoria da qualidade e de

controlo operacional (Ribeiro, 2018).

O plano de acao para cada centro inclui uma descricado do material, os parametros a controlar, onde,
por quem, com que frequéncia e a forma como devem ser controlados, os critérios de aceitacao, a forma

como devem ser registados e, finalmente, as medidas a tomar em caso de nao conformidade, anexo 5.

4.5 Problemas encontrados
1. Nao conformidades durante a assemblagem dos médulos.
2. Falta de desenvolvimento da plataforma de controlo de qualidade, no chéo de fabrica.

3. Desorganizacdo do espaco fabril na logistica de preparacdo para expedicdo e logistica de

expedicao.
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5. DO

Nesta seccao, é fornecida uma visao geral do controlo de qualidade realizado no processo, destacando

as ndo conformidades.

5.1  Descricdo do processo de controlo da qualidade

No controlo de qualidade, esta inerente um controlo visual € dimensional do produto, durante as varias

etapas do processo produtivo.

Este controlo inicia-se no centro de logistica de rececdo, onde os operadores fazem uma verificacao
primaria individual de alguns materiais. No caso de ser detetada alguma anomalia na matéria-prima, os
técnicos da qualidade verificam o respetivo material, de modo a averiguar se a nao conformidade esta,
ou nao, dentro das normas. No caso de nao estar dentro das normas, a equipa administrativa da logistica
de rececao, em conjunto com o departamento de qualidade, realizam uma reclamacao para a entidade
responsavel pelo material, com a finalidade da reposicao do material, sem implicar atrasos no processo

produtivo.

No centro de operacdes principais e secundarias, € feito um controlo de qualidade por parte dos
trabalhadores em conjunto com os técnicos de qualidade. Estes tém que verificar, por exemplo, as

dimensdes, maquinacdes e se 0s acessorios e esquadrias estao corretos.

Quando o produto final se encontra pronto no centro de preparacao para expedicao, realiza-se uma
verificacdo de 20% da quantidade final. Esta verificacao engloba uma verificacao visual, dimensional e
especial atencdo aos pormenores que a peca tenha denominados no seu desenho técnico, como

furacdes, quinagem, lacagem, soldadura, entre outras.

Todas as verificacbes de cada processo de fabrico sao inseridas no Excel denominado por “COQ”",
presente no anexo 6. Preenche-se, em primeiro lugar, o “Plano de Atividades”, no qual se indica o
numero da operacao de fabrico, numero do projeto, nome da obra, fase, referéncias de todas as pecas
do processo, quantidade de cada uma, quantidade real produzida, quantidade a verificar, a verificada,
data de verificacdo e o controlador. Posteriormente, preenche-se o “Planeamento” que calcula
automaticamente, consoante os dados inseridos no Excel anterior, a percentagem da quantidade total

verificada de cada processo, que nao pode ser inferior a 20%.
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5.1.1 Nao conformidades

Durante o controlo de qualidade, nao conformidades podem ser detetadas, tanto nos perfis como nas
chapas e na sua montagem. Nas seguintes tabelas, estdo os tipos de anomalias possiveis e as respetivas

causas, respetivamente.

Tabela 1 - NC Perfil Tabela 2 - NC Chapa
| herm | [ wecwe ]
NCP1. | Empeno do perfil NCC1. | Maquinacao
NCP2. | Maquinacéao NCC2. | Dimensional
NCP3. | Dimensional NCC3. | Corte irregular
NCP4. | Corte irregular NCC4. | Quinagem
NCP5. | Acabamento superficie riscado NCC5. | Acabamento superficie riscado
NCP6. | Anodizacao escura NCC6. | Anodizacao escura
NCP7. | Anodizacéo irregular NCC7. | Anodizacéo irregular
NCP8. | Lacagem irregular NCC8. | Lacagem irregular

Tabela 3 - NC Montagem

NCM1. | Bites com demasiada folga

NCM2. | Montagem do vidro irregular

NCM3. | Acessorios em cor diferente da caixilharia

NCM4. | Acessorios nao conformes com a séria de perfil(is) a utilizar

NCM5. | Vedante errado

NCM6. | Esquadria mal cravada

NCM7. | Acessorios mal aplicados (vedantes, pecas)

NCM8. | Vedacoes mal efetuadas (silicone)
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Tabela 4 - Causas Perfil (corte e maquinacéo)

CP1 Erro na leitura do desenho

CP2 | Erro no posicionamento/orientacéo do perfil

CP3 | Erro no setfup e/ou introducéo dos dados

CP4 | Erro da preparacéo e/ou passagem de dados para a maquina

CP5 | Falha/deficiéncia do equipamento

CP6 | Empeno do perfil

CP7 | Erro ao colocar no ponto zero

CP8 | Erro no aproveitamento de perfil ndo conforme

CP9 | Corte irregular devido a poliamida (série oculta)

CP10 | Material nao conforme para corte

CP11 | Maquinagem irregular devido a limalha nas morsas

CP12 | Maquinagem irregular devido a poliamida (série oculta)

CP13 | Material ndo conforme para maquinar

Tabela 5 - Causas Chapa (corte e quinagem)

CC1 | Erro na leitura do desenho

CC2 | Erro no posicionamento/orientacao da chapa

CC3 | Erro no setup e/ou introducao dos dados

CC4 | Erro da preparacao e/ou passagem de dados para a maquina

CC5 | Falha/deficiéncia do equipamento

CC6 | Erro no aproveitamento de chapa nao conforme

CC7 | Erro no sentido de quinagem

CC8 | Falha ao encostar a chapa ao batente
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Tabela 6 - Causas Montagem

CM1 | Erro na leitura do desenho

CM2 | Erro na cravacao dos esquadros/esquadrias desalinhadas

CM3 | Erro da preparacéo

CM4 | Bites com demasiada folga

CM5 | Vidro com muita folga perimetral

CM6 | Vidro sem folga perimetral

CM7 | Espessura excessiva do vidro e/ou bite

CM8 | Vedante alto para espessura do vidro e/ou bite

CM9 | Vedante baixo para espessura do vidro e/ou bite

Quando se verifica uma nao conformidade, primeiro realiza-se uma analise, de modo a perceber se é
possivel resolver a mesma. Se ndo for, € aberta uma ndo conformidade no Excel de registo das néo
conformidades. Neste Excel, é inserida a obra a que pertence a ndo conformidade, o fornecedor, a data
de detecdo da mesma, o tipo de nao conformidade, o seu nimero, designacdo, procedimento, se é

“aceite” ou “ndo aceite”, a resolucdo, estado da NC e notas. Na figura 29, encontra-se um excerto do
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Figura 29 - Excel de nao conformidades
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Existe também a plataforma de registo de ndo conformidades, onde ha um registo e monitorizacao das

mesmas, como se verifica na seguinte.

© NeR @

NOVONC
2 PENDENTES €3

MENSAGENS

&) Q A @ N ©
FAVORITOS
0 138 406 308 824 86

MENSAGENS PENDENTES SEM ANALISE SEMCUSTOS ACGOES CORRECTIVAS VALIDAGOES PENDENTES

.

6 248
ALERTAS DE BUDGET

567

Figura 30 - Homepage - Plataforma NCR

Para abrir uma nao conformidade na plataforma, & um processo simples, segue-se um exemplo de uma

NC aberta, relativamente aos vidros.
1. Comeca-se por abrir “Novo NC” e da-se inicio ao preenchimento da nao conformidade, figura
31.

© ner

= crIA

NOVO NC STO Ql S DA PLATAFORMA. POR FAVOR CONTACTE © DEPARTAMENTO DE RECURSOS HUMANQS PARA QUE DEFINAM ESTA INFORMAGAQ EM SAP ATRAVES DE TICKET.
£ pEnDENTES
= CEEEED DATA DEDETEGAD

REGISTOS

FAVORITOS EMPRESA TIPO DENC

LoGouT

CATEGORIA
AREA DEPARTAMENTO
OBRA PLANO DEFABRICO
PECA

FORNECEDOR / SUBEMPREITEIRO

NIF NOME

DESCRICAO
ANEXOS

CORRIGIDO?

sim ®

EUMA NCPOS OBRA?

REGISTAR

Figura 31 - Excerto da plataforma NCR — abertura nova NC
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2. Seleciona-se o tipo de ndo conformidade, neste caso sera “Rececdo de Material/Fornecedores”,

figura 32.

DATA DE DETECAO

EMPRESA TIPODENC

CATEGORIA Nenhum seleccionado
Auditorizs

AREA Avaliagio de satisfagiodo cliente
Recepgio de Material/Fornecedores
Reclamagio do diente

OBRA
Resultado da Revisio do Sistema
Verificacio de PIE/PMM

PECA Outros

Figura 32 - Excerto da plataforma NCR - Tipo de NC

3. Escolhe-se a categoria — “Material ndo conforme”, figura 33, e a area a que corresponde a nao

conformidade - “Qualidade”, figura 34.

DATA DE DETEGAOD
EMPRESA TIPODE NC

CATEGORIA

l [ ]

Nenhum seleccionada DEPARTAMENTO

| Erros administratives Gestao da encomenda |
Falta documentos PLANO DE FABRICO
Materizl Entregue diferente do pedido
Materizl nZo conforme
ncumprimento de identificagdo/rastreabilidade do material

Embalamento do Material
FORMNECEDOR 7 SUBEMPHETTEIRO

Figura 33 - Excerto da plataforma NCR - categoria da NC
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DATA DE DETEGAOD

2208-2023
EMPRESA TIPO DENC

bysteel f5, s.0. Recepedo de Material/Formecedores
CATEGORIA SUBCATEGORIA

. PLANO DE FABRICO
Menhum seleccionado

Ambiente
CQualidade

Segurangz

FORNECEDOR / SUBEMPREITEIRO

Figura 34 - Excerto da plataforma NCR - drea

4. Seleciona-se a obra a que pertence o vidro ndo conforme, figura 35.

SELECIONAR OBRAS

RF-0033 - WORSHIP SQUAREUK

Figura 35 - Excerto da plataforma NCR - obra da NC

5. Posteriormente, insere-se o NIF e automaticamente o nome da empresa é preenchido. Aqui é

também feita uma descricao detalhada da nao conformidade, figura 36.

48



PECA

N®PEDIDO

FORNECEDOR / SUBEMPREITEIRO

NIF

DESCRICAO

NOME

Fornecedor: Astiglass

Orvidro GLO1_MV1 (635352 chegou s nossas instalag@es com descascamento da capa do vidro {linha vermelha) e com sujidade no interior {residucs

manchas).

ANEXOS

CORRIGIDO?

O Sim @ Nao

E UMA NC PGS OBRA?

O sim @ Nao

REGISTAR

Figura 36 - Excerto da plataforma NCR — descricdo da NC

6. Por fim, é criada a ndo conformidade, presente no anexo 7.

Também existe uma seccao para se analisar o estado atual da nao conformidade, figura 37.

NOVONC AFORMA POR FAVOR CONTACTE O DEPARTAMENTO DE RECURSOS HUMANOS PARA QUE DEFINAM ESTA INFORMAGAO EM SAP ATRAVES DE TICKET.

L. pENDENTES €D
CJ MENSAGENS
REGISTOS

FAVORITOS

LoGoUT

RF-0033#NC-22

Recepcao de Material/Fomecedoras

BY-0132#NC-4

Recepcao de Material/Fomecedores

FILTRAR

RF-0044 #NC-6

Recepcao de Material/Formecedores

EXPORTAR

( Lista )

BY-0132#NC-3

Recepcao de Material/Formecedores

bysteelfs,sa. bysteel, sa. bysteelfs,sa. bysteel, sa.

'WORSHIP SQUAREUK. DROMELFRANCA SMEG DROMELFRANCA.
i 1509 sexates 010 - 1080t s 1436
BY-0127#NC-33 B BY-0132#NC-2 RF-0033#NC-21 RF-0044 #NC-5

Outros - NC Montagem Extension
bystes!, sz

LIGHTWELLFRANGA

09 Agostoas 1424

RF-0044 #NC-4

Recepcao de Material/Fomecedores
bysteelfs,sa

SMEG

27 Julho 2508:46

Recepgao de Material/Forecedores
bystes sz

DROMELFRANCA

09 Agostoas 08:14

RF-0012 #NC-46

Recepcao de Material/Fomecedores
bysteelfs,sa.

BERKLEY HOTEL

21Julho 3515:32

Recepgaode
bystezlfs sa.
WORSHIP SQUAREUK
07 Agostoas 17:53

RF-0037 #NC-37

Recepcao de Material/Formecedores
bysteels,sa.

GRAND IDAFRANCA

15 Julho 3516:13

bysteslfs 53
SMEG
311ulho 2511:37

RF-0037 #NC-36

Recepcao de Material/Formecedores
bysteels,sa.

GRAND IDAFRANCA

19 Julho 251535

1790 =

Figura 37 - Excerto da plataforma NCR — Estado atual da NC
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Para fechar uma nao conformidade, é necessario preencher informacao relativa a sua resolucdo, como
a indicacdo do responsavel, data de resolucdo, acdes corretivas, informacdo sobre os custos, que
depende se a “culpa” foi da prépria empresa ou do fornecedor e, no caso de ser do ultimo, o custo é

0€. Na presente situacao, estd em analise se a ndo conformidade é aceite pelo cliente.

RESOLVIDO?

Sim  ® Mo

RESPOMSAVEL RESOLUCAD

ACAO DE CORREGAD

ANEXOS

Figura 38 - Excerto da plataforma NCR - resolucédo da NC

VALORES

TOTAL: Q€

OBSERVAGOES

' ™
[\ GUARDAR E CONCLUIR /]

Figura 39 - Excerto da plataforma NCR - custos da NC
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Por fim, preenche-se as causas e algumas informacdes, caso se revelem pertinentes, figura 40.

MOTIVOS

OBSERVACOES

Figura 40 - Excerto da plataforma NCR —causas da NC
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6. CHECK

Neste capitulo, é descrido o controlo de qualidade no Worship Square e sao indicadas as propostas de

melhoria relativamente aos problemas indicados anteriormente.

6.1  Controlo de qualidade Worshijp Square

O Worshijp Square ¢ um dos edificios de escritdrios mais sustentaveis, inteligentes e saudaveis de

Londres. O resultado sera o apresentado na figura 41.

Figura 41 - Worship Square

A primeira fase do controlo de qualidade teve inicio na montagem e testes dos protétipos dos modulos,
com o objetivo de analisar a sua montagem e assim detetar possiveis problemas que poderiam ocorrer
durante a sua assemblagem. Posteriormente, no comeco efetivo da producéo, o controlo de qualidade

comecou pela verificacao das travessas, montantes e chapas, antes da sua montagem.

Todo este controlo de qualidade relatou-se, semanalmente, num relatorio que continha a situacao atual
do processo produtivo, informando, desta maneira, varias entidades sobre o decorrer da producao, figura

42.
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FEP O.F. Designation Facade Tvpe Cwrent situation

RF0033 PF 1121 Fized Frames Facade 6b 100%
EF0033 PE-1722-0F01 Anpdized Plates Facade 6b 100%
RF0033 P Prototype modules - 100%
RF0033 PF-F1135-2 Facade Facade 2a 100%

. RF0033 PE-E311 Facade Facade 5 0%
mp‘:,‘il‘:;::”g BEO033|  PECASTIIP _|Temacota stuctwe| Facade ia 0%
RF0033 PE-C4571.2P Terracota structure Facade 1a 40%
EF0033 PE-C4571 3P Temracota structure Facade la 40%
EF0033 PE-C4571 4P Temracota structure Facade la 20%
EF0033 PF-C4571 6P Termracota structure Facade la 20%
EF0033 PF-C412 Modules Facade la 40%

Figura 42 - Tabela do relatorio com a situacao atual de producao

Cada processo de fabrico verificado regista-se num documento Excel de controlo de qualidade. Este

documento existe para Fachadas — Mod.113, Caixilharia — Mod.004 e Chapas — Mod.114.

0 anexo 8 contém o Mod.113, referente a uma fachada, no qual se registam todas as pecas da fachada,
a quantidade total de cada uma, comprimento tedrico, comprimento real e se as maquinacoes, vedantes,

acessorios e inspecao visual estdo “OK” ou “NOT OK”. No fim, coloca-se a data de verificacdo.

0 anexo 9 apresenta 0 Mod.004, referente a caixilhos, no qual se registam todas as pecas do caixilho, a
sua largura, altura e se as maquinacdes, colocacao de acessorios, inspecao visual do vidro e inspecao

visual final estdo “OK” ou “NOT OK". No fim, coloca-se a data de verificacao.

O anexo 10 refere-se ao Mod.114, relativo a chapas, no qual se registam todas as chapas, a sua
quantidade total, largura e altura real e teorica, e se as maquinacdes, quinagem e inspecdo visual final

estao “OK” ou “NOT OK". No fim, coloca-se a data de verificacdo.

Todo o processo produtivo de assemblagem dos maédulos é devidamente acompanhado e verificado. A
tipologia do médulo pode ser, apenas terracotta, terracotta + vidro, vidro + chapa ou apenas chapa. Em
alguns dos modulos, foi necessaria a aplicacdo de Siderise, um componente de aplicacao obrigatorio em
fachadas, contra incéndios. Para a realizacao do controlo de qualidade da aplicacao deste componente,

foi necessario a realizacdo de uma formacao. Na figura 43, estao registos capturados durante a mesma.
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Figura 43 - Aplicacdo de Siderise

Foi realizada uma verificacdo minuciosa aos vidros, devido a elevada detecdo de anomalias. Assim,
decidiu-se fazer uma verificacdo individual aos mesmos, seguindo uma norma ajustada com os requisitos

do cliente.

Figura 44 - Vidros em cavaletes para inspecéao

A cada vidro nao conforme, colou-se um circulo vermelho e fez-se o registo fotografico de cada defeito e
referéncia do vidro, para se proceder a uma reclamacao. Na figura 45, estd um exemplo de um defeito
detetado - residuos pontuais na zona E. Cada vidro foi registado num Excel de registo das nao
conformidades dos vidros, onde ¢ indicado a referéncia do vidro, 0 seu nlimero Unico, quantidade,
descricdo do defeito, tipologia da fachada, data de reposicdo e observacdes, apéndice 6. Neste sentido,

elaborou-se uma checkiist especifica, presente no anexo 11.
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Figura 45 - Nao conformidade vidro - residuos pontuais na zona E

Com este registo, fez-se um estudo acerca das nao conformidades mais recorrentes da tipologia de vidro

TlIAeT1B.

T1A:

Tabela 7 - Numero de ocorréncias de cada tipo de defeifo nos vidros T1A

[ NUMERO DE OCORRENCIAS |
Quantidades e Referéncia 0
Largura e Comprimento 0
Espessura 0
Diagonal 0
Descascamento da capa nas superficies 2 e 3 5
Decalagem 0
Defeitos pontuais 18
Residuos (pontuais e manchas) 15
Riscos 26
Linhas de cabelo 0
Partido 2
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Numero de ocorréncia de defeitos da T1A

PARTIDO

LINHAS DE CABELO

RISCOS

RESIDUOS(PONTUAIS E MANCHAS)
DEFEITOS PONTUAIS
DESCALAGEM

DESCASCAMENTO DA CAPA NAS SUPERFICIES 2 E 3
DIAGONAL

ESPESSURA

LARGURA E COMPRIMENTO
QUANTIDADES E REFERENCIA

TIPOS DE DEFEITOS

o
o1

10 15 20 25 30

Figura 46 - Gréfico de barras com o nuimero de ocorréncia de defeitos da T1A

Apds a analise do grafico, foi possivel constatar que o defeito predominante sao os riscos, com uma taxa
de, aproximadamente, 39% da taxa de defeitos, seguindo-se os defeitos pontuais com, aproximadamente,

27% da taxa de defeitos.

—
=
w

Tabela 8 - Niimero de ocorréncias de cada tipo de defeito nos vidros T1B

[ NUMERO DE OCORRENCIAS |
Quantidades e referéncia 0
Largura e comprimento 0
Espessura 0
Diagonal 0
Descascamento da capa nas superficies 2 e 3 24
Decalagem 0
Defeitos pontuais 19
Residuos (pontuais e manchas) 19
Riscos 27
Linhas de cabelo 0
Partido 3
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Numero de ocorréncia de defeitos da T1B

PARTIDO

LINHAS DE CABELO

RISCOS

RESIDUOS(PONTUAIS E MANCHAS)
DEFEITOS PONTUAIS
DESCALAGEM

DESCASCAMENTO DA CAPA NAS SUPERFICIES 2 E 3
DIAGONAL

ESPESSURA

LARGURA E COMPRIMENTO
QUANTIDADES E REFERENCIA

TIPOS DE DEFEITOS

o
wv

10 15 25

Figura 47 - Gréfico de barras com o numero de ocorréncia de defeitos da T1B

Relativamente a esta tipologia, observa-se que o defeito predominante sdo, também, o0s riscos com uma

taxa de, aproximadamente, 29% da taxa de defeitos, seguindo-se o descascamento da capa nas

superficies 2 e 3 com, aproximadamente, 26% da taxa de defeitos.

Como verificado, o defeito dominante nas duas tipologias do vidro sdo os riscos. Assim, decidiu-se realizar

uma analise relativamente as causas raiz deste defeito, através da elaboracdo de um diagrama de causa

e efeito, figura 48.

./'.

\
Pessoas | Processo

Falta de motivagdo
+— Velacidade de corte
Desconhecimento dos inadequada

standards Presséo incorreta da

lamina
—>
Falta de compromisso

Formagdes insuficientes
—_—

Cansago acumulado

Gestéo

Controlo de qualidade
ineficaz

Falta de comunicacédo

Manuselo e transporte

Inadequado

Balxa luminosidade
ol

%

Fraca qualidade dos
materiais, como vidro e

ferramentas de corte Falta de espago
—

.

. Elevado ruido
Y >

Materiais |

Ambiente |

ondigGes ambientais
inadequadas, como
humidade e temperatura

Desalinhamento das
méquinas de produgio

Ma manutengdo das
maquinas

Maguina |

Figura 48 - Diagrama de causa e efeifo para o tipo de NC riscos
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Algumas das causas identificadas neste diagrama com maior relevancia foram os processos de producao
como a pressao incorreta da lamina ou a velocidade de corte inapropriada; a mao-de-obra, resultante de

erros de medicéo ou calculo por parte dos trabalhadores; os equipamentos e o ambiente de trabalho.

Outra matéria-prima que exigiu uma verificacdo minuciosa foi a terracotta. Neste sentido, procedeu-se a

sua inspecao seguindo uma instrucao de trabalho, anexo 12.

Analisaram-se as primeiras 66 telhas nao conformes, com a finalidade de se perceber a néo

conformidade mais recorrente.

Tabela 9 - Numero de ocorréncias de cada tipo de defeifo nas telhas

Pigmentacéo
Ponto de tonalidade
Linha
Bolhas
Bolhas abertas
Pontos pretos
Pontos azuis
Pequenos fragmentos
Lascado na borda do corte
Arranhdes
Lascas no vidrado
Pintura a descascar
Inclusao
Pequena concavidade
Curvatura central + 4,5 mm
Amassada
Partido

()JOO-F(JL)|

N
oo

w O W [N |O O |+~ |O

—_
o

N [—
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PARTIDO

AMASSADA

CURVATURA CENTRAL + 4,5 MM
PEQUENA CONCAVIDADE
INCLUSAO

PINTURA A DESCASCAR
LASCAS NO VIDRADO
ARRANHOES

LASCADO NA BORDA DO CORTE
PEQUENOS FRAGMENTOS
PONTOS AZUIS

PONTOS PRETOS

BOLHAS ABERTAS

BOLHAS

LINHA

PONTO DE TONALIDADE
PIGMENTACAO

TIPOS DE DEFEITOS

o

5 10 15 20 25 30

= NUMERO DE OCORRENCIAS

Figura 49 - Gréfico de barras com o nuimero de ocorréncia de cada tipo de defeito nas telhas

Com este grafico, consegue-se constatar que o defeito “pontos pretos” é predominante constituindo,
aproximadamente, 42% da taxa de defeitos, seguindo-se o defeito “curvatura central + 4,5mm”, com

uma taxa de defeitos de, aproximadamente, 15%.

Figura 50 - Pontos pretos nas telhas e curvatura central+4.5mm, respetivamente

59



Por ultimo, da-se atencdo ao embalamento em boxes dos modulos, para seguirem para obra, figura 51.

Figura 51 - Preparacdo boxes para expedicao

6.2  Propostas de acdées de melhoria

1. Elaboracéo e implementacdo de uma checklist de verificacdo dos mddulos e prevencédo de nao

conformidades

Com o intuito de garantir a qualidade dos modulos produzidos, propds-se a elaboracdo de uma checkiist,
com todos os detalhes importantes a verificar nos modulos, e também a elaboracdo de etiquetas de
identificacao para se colarem aos mesmos, no sentido de em obra facilitar a sua identificacéo e para o

caso de ocorrer alguma complicacao.
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Figura 52 - Mddulos a verificar

2. Implementacdo de melhorias na plataforma de controlo de qualidade, no chao de fabrica

A plataforma de CQ é onde ocorrem todos os registos de qualidade no chao de fabrica. A mesma carece
de melhorias em varios parametros. Apds uma analise, encontraram-se trés oportunidades de melhoria,
uma é relativa aos tipos de operadores, na qual a mesma nao esta adequada aos tipos de operadores

da Bysteel 5, mas apenas aos operadores da Bystee/ SA. Como apresentado na seguinte figura 53.

NUMERQ DE TRABALHADOR

LISTA DE TRABALHADORES

Todos
Armador
Soldador

= T

Figura 53 - Excerto da plataforma CQ - lista de trabalhadores

Neste caso, seria necessario adicionar os tipos de operadores da Bystee/ fs, ou seja, adicionar operador

CNC, serralheiro, logistica de rececao e logistica de expedicao.

Outro parametro sujeito a melhoria é na seccdo dos processos a verificar, no qual se tem de carregar
um ficheiro Excel para a plataforma fazer uma extracao dos dados. Este ficheiro que é necessario elaborar

¢ retrabalho, uma vez que essa informacao ja esta contida noutros Excel elaborados.
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Por ultimo, dentro da plataforma, no plano de fabrico na seccao “a verificar”, esta em falta uma seccdo
para fazer o upload de fotografias, a medida que as pecas sdo verificadas, garantindo que o processo foi

verificado.

Apds o levantamento de oportunidades de melhoria, reuniu-se com a entidade responsavel pela
modificacdo da plataforma, a /nnovation Point — Investigacdo e Desenvolvimento, para dar inicio as

modificacdes propostas.

3. Organizacéo do espaco logistica de expedicéo

A organizacao do espaco da logistica de expedicado ¢ fundamental, para garantir uma entrega eficiente e
minimizar o tempo despendido a procura do material. Nesta medida, sugere-se que o material seja
separado por tipologia ou obra, através da criacao de espacos exclusivos para cada obra. Estes devem
estar devidamente sinalizados. E importante que esta organizacdo seja continua e adaptada as

necessidades em constante evolucao da empresa.

4, Criacdo de uma caixa andénima de sugestoes

A implementacao de uma caixa anonima de sugestdes serve para incentivar a participacdo de todos os
trabalhadores na melhoria dos processos da empresa, sem a barreira de medo de dar a sua entidade.
Esta ira promover um ambiente de trabalho mais inclusivo, onde todos se sentem a vontade para

contribuir com ideias, pode ser uma valiosa fonte de inovacao e melhoria continua.
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7. ACT

O presente capitulo apresenta e explora os resultados e discussdes decorrentes das melhorias

implantadas no processo produtivo.

7.1 Resultados e Discussoes

A checkiist elaborada teve a seguinte configuracao apresentada no apéndice 7. Foi preenchida uma para
cada modulo, a medida que se colocava uma etiqueta de identificacdo Unica, como apresentada na figura

54.

Figura 54 - Etiqueta de identificacdo individual

A checkiist serve para verificar se todas as mecanizacdes, ligacoes e assemblagens estdo corretas.
Posteriormente, foi acrescentada a checkiist a verificacao da instalacao de Sidgerise, verificando-se os
paingis verticais e horizontais, quando aplicados assim como, as juntas, cantos, pequenos espacos e

entalhes. A figura 55 contém um dos registos de verificacdo da Siderise.
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Figura 55 - Registo verificacao Siderise

O uso desta ferramenta permitiu uma identificacdo das ndo conformidades, mais eficaz, sendo as

mesmas identificadas e resolvidas, praticamente, em tempo real, evitando possiveis atrasos na producao.

Como a checklist foi elaborada no inicio do processo produtivo, nao foi realizada a quantificacdo do
tempo de verificacdo do mddulo antes de ser implementada, sendo que s6 existem os tempos de
verificacdo dos mddulos apos a implementacdo desta checklist em que, no inicio, eram de,
aproximadamente, 10 minutos, mas apos 2 meses de uso, passou para, aproximadamente, 8 minutos
de tempo despendido de verificacdo do modulo, representando uma poupanca de 2 minutos por modulo

verificado.

Relativamente as melhorias implementadas na plataforma de controlo de qualidade, apds reunides com
a Innovation Point, chegou-se a conclusdo que, para a melhoria ser implementada sobre os tipos de
operadores, seria necessario todos estarem registados na plataforma com o respetivo cargo. Neste

sentido, foi atribuido um cargo para cada operador.

Segue o seguinte exemplo:

Foi criado um cargo designado como “Operator”. Testou-se com a trabalhadora Yara. Comecou-se por
editar as permissdes na plataforma e atribuiu-se o cargo de “Operafor’ a mesma. Posteriormente, foi
iniciada uma nova verificacdo do processo de fabrico, no qual na seccao “Lista de trabalhadores”,
quando se escolhe o tipo de operador e se seleciona “Operator’, automaticamente aparece o nome da

trabalhadora Yara.
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NUMERO DE TRABALHADOR

LISTA DE TRABALHADORES

J YARA

Figura 56 - Excerto da plataforma CQ - Cargo "Operator”

No que se refere a proposta de melhoria de adicdo de uma seccao de upload de fotografias, o resultado

foi o seguinte:

Na seccao “a verificar”, quando se inicia a verificacao de uma peca, & necessario mencionar se a peca

esta “OK” ou “NOK”".

VERIFICACAO DO
PRODUTO FINAL

Historico 0 (_

Figura 57 - Excerto da plataforma CQ - Verificacao

Em seguida, aparece a seccao para anexar fotografias da peca. Esta surge, uma vez que é importante a

posse de fotografias de cada peca, quer esteja conforme ou nao conforme.
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REGISTAR

#? ADICIONAR

Figura 58 - Excerto da plataforma CQ - Anexar imagens

Esta implementacao proporcionou uma grande satisfacdo por parte dos usuarios, aumentando a sua

usabilidade.

Atualmente, quando se regista a verificacdo de um novo processo, a mesma ja € mais completa, incluindo

fotografias e a identificacdo correta do operador, tornando o processo de registo de qualidade mais

intuitivo, aumentando a adesao a plataforma.
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8. CONCLUSOES

Este projeto de dissertacdo teve como principal finalidade a analise e implantacdo de melhorias no
processo produtivo e o controlo de qualidade no fabrico de fachada modular, numa empresa dedicada a

producdo de fachadas e revestimentos arquitetdnicos de edificios.

Numa fase inicial, foi realizada uma avaliacdo da situacdo atual da empresa, abrangendo as varias
seccOes da organizacao: logistica de rececdo; centro de operacdes principais; centro de operacdes
secundarias; centro de caixilharia e fachada; logistica de preparacdo para expedicdo; logistica de
expedicdo. Durante esta investigacdo, foram examinados todos os métodos de trabalho, materiais,
pessoas e fluxos de informacdo. Como resultado desta avaliacao, foram identificados trés problemas: a
detecdo de ndo conformidades durante a assemblagem dos modulos; a falta de desenvolvimento da
plataforma de controlo de qualidade no chéo de fabrica e a desorganizacdo sentida no espaco da logistica

de expedicao.

Com a situacdo atual compreendida e estudada, foram propostas solucdes para esses problemas, que
consistiram na elaboracdo de uma checklist de verificacdo dos modulos e prevencdo de néo
conformidades; implementacdo de melhorias na plataforma de CQ; proposta de organizacdo do espaco
dedicado a logistica de expedicédo e criacdo de uma caixa anonima de sugestdes. No entanto, devido a
limitacdes de tempo de duracdo do estagio, de seis meses, apenas duas sugestdes puderam ser

implementadas.

Neste estudo, foi seguida a metodologia PDCA, que demonstrou ser uma ferramenta poderosa na pré-
fabricacdo de modulos, pois promoveu um profundo conhecimento dos processos. A participacdo ativa
de todos os colaboradores na resolucao de nao conformidades teve um papel crucial na concretizacao

deste projeto.

O uso de ferramentas da qualidade foi fulcral, uma vez que permitiu a identificacdo de fatores criticos
para a compreensao dos fenomenos em investigacédo, que impactaram significativamente na formulacao

de recomendacdes de melhoria.

Em suma, pode-se afirmar que os objetivos propostos inicialmente foram alcancados. Foi um projeto
desafiante, que exigiu uma abordagem cuidadosa e metddica, para identificar, analisar e resolver

problemas no processo produtivo da empresa.
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8.1 Recomendacdes para trabalho futuro

Segue-se a identificacao de propostas para trabalho futuro, como forma de complemento ao trabalho

desenvolvido.

1- Automatizacdo do processo de integracdo de dados na plataforma de controlo de qualidade.

Relativamente a uma proposta de melhoria sobre a plataforma de CQ, acerca do retrabalho na realizacao
de um novo Excel, na reunido com a /nnovation Point, decidiu-se que a solucdo passaria por cruzar 0s
dados com o Excel do Planeamento, exigindo uma automatizacao do processo para a selecao dos dados
relevantes, eliminando a necessidade de duplicacao de trabalho. Esta proposta nao foi possivel de

executar, devido a limitacdo de tempo de duracao do estagio.

2- Implementacdo de um sistema de notificacdo automatica para os fornecedores.

Com o intuito de uma resolucdo eficiente das ndo conformidades, nos materiais recebidos dos
fornecedores, recomenda-se a investigacdo da criacao de um sistema de notificacdo automatica para os
fornecedores no caso de nao conformidades detetadas, durante a rececéo de materiais. Pois, um dos

problemas enfrentados foi a rejeicdo de reclamacoes, pela expiracao de prazos dedicados a esse efeito.

Este sistema permitiria a comunicacdo imediata com os fornecedores, acelerando a resolucao e
substituicao dos materiais nao conformes. A sua implementacao permitiria um contacto proativo com os

fornecedores, reduzindo o tempo de inatividade e a interrupcao da producao.
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APENDICE 1 — FLUXOGRAMA DO FUNCIONAMENTO DO CENTRO DE LOGISTICA DE RECEGAQ

Recegdo do
material
R2 - Recegdo
R1 -Plsz'i::'iaﬂ Chapa, vidro e
acessdrios

Plastificagio?

: '

/u

L3/L4/L5/L6 H L2 1

L7/L8/LS/L10
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APENDICE 2 — FLUXOGRAMA DO FUNCIONAMENTO DO CENTRO DE OPERAGOES PRINCIPAIS

Rececao PF

Revisao
Sl*m

Preparagao ; Centro de corte

para fabrico de chapa
Néo

At m_.| Combi ]—
Nao
— . Quadra? i Fachada/

Caixilho?

Sim

¥

[ Quadra ]
Capas/Capés im—" Combi ]
N l

' |
Comet
Centro de
Operagoes L

Secundarias
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APENDICE 3 — FLUXOGRAMA DE INFORMAGAO DO PROCESSO DE PREPARAGAO DA PRODUGAQ

ACT1-
Tranferéncia de Obra

{

PCE
{Gestao de Projeto)

Mod.027.bs FS | ‘ -
Planeamento - Planeamento da
producio

produgdo

Ce&Dh

k|

FMCListas

PCE
{Gestao de Projeto)

Pedidos de
compra

PMM.001

IT.010.bsFS ACT3- Rececao

de materiais

PhM.00L
IT.010.bsFS

ACT4- Inspeciio
de materiais

ACTS-
Armazenamento

intermédio
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APENDICE 4 - FLUXOGRAMA DE INFORMAGAO DO PROCESSO DE FABRICO

Pecas Crdem de ACT6-
desenhadas/ Produgdo + Preparagio para
Listas CoP Fabrico
PMM.002 ACT7- Centro de

IT.011.bsFS Operacoes
Frincipais

PMM.OO2
PMM.003
IT.012.bsFS

ACT8- Centro de
Operagdes
Secundarias

ACTY- Centro de
Fachadas

PMM.004
IT.013.bsFS

B EE AR N BB AE A EE AR

ACT10- Centro
de Caixilharias

" r

IT.015.bs.FS ACTI11-
Testes em Fabrico Anexagéo da
DoP
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APENDICE 5 — FLUXOGRAMA DE INFORMAGAO DA EXPEDICAO

Mod.091.bs-
ACTI12- : )
Embalagem Packing List
IT.031.bsFS
Embalagem e
acondicionamento
para transporte
ACT13-

Acondicionamento

GRIGT
Packing List DoP

IT.092.bsFS
ACT14-
Mapa de Cargas Expedico
Aviso de
—- expedicdo
Fim

PCE(Gestio de
Projeto)/

Produgio Obra
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APENDICE 6 — EXCEL DE REGISTO DAS NAO CONFORMIDADES DOS VIDROS

REF. VIDRO NUMERO UNICO ASTIGLASS Quantidade DEFEITO FACHADA |DATA REPOSICAO OBS
GLO1A-1B-01 502717 1un Mancha vermelha na zona M + Riscos na zona M com comprimento superior a 23mm Type 1B
GLO1A-1B-01 592714 1un Mancha vermelha na zona E/M Type 1B
GLO1A-1B-01 592713 1un Diversos riscos na zona E com comprimento superior a 23mm Type 1B
GLO1A-1B-01 592715 1 un Aglomerado de pontos na zona R/E + Risco na zona M com comprimento superior a 23mm Type 1B
GLO1A-1B-01 - 1 un Diversos riscos pretos na zona M Type 1B
GLO1A-1B-01 592710 1un Risco na zona M com comprimento superior a 23mm Type 1B
GLO1A-1B-01 502711 1un Manchas na zona M com didmetro superior a 17mm Type 1B
GLO1A-1B-01 - 1un Mancha na zona M com didmetro superior a 17mm Type 1B

GLO1-1B-05 592660 1un Riscos na zona M Type 1B 26/jun guia 712301145
GLO1-1B-05 592662 1un Duas manchas vermelhas na zona M com 20mm cada Type 1B 26/jun guia 712301145
GLO1-1B-05 592663 1 un Risco na zona M com 60mm Type 1B 26/jun guia 712301145
GLO1-1B-05 592664 1un Mancha na zona E com 40mm Type 1B

GLO1-1B-01 592643 1un Riscos na zona M Type 1B

(1266x2822) - 1un Diversas manchas na zona M Type 1B

GLO1-1B-06 592652 1un Risco com 7cm na zona E/M Type 1B

GLO1-1B-05 592665 1un Diversos riscos na zona M + manchas na zona M Type 1B

GLO1-1B-01 592636 1 un RiscosnazonaEe M Type 1B

GLOO1-1B-01 592641 1 un RiscosnazonaEe M Type 1B

GLO1-1B-05 592666 1un Risco na zona M + Mancha vermelha Type 1B

Gl01-1B-06 592658 1un Riscos na zona M Type 1B

GLO1-1B-06 592655 1 un Pontos pretos na zona M + riscos com 20mm Type 1B

GLO1-1B-06 592656 1un Mancha vermelha com 30mm na zona M + mancha vermelha Type 1B

GLO1-1B-06 592657 1un Diversos riscos na zona M Type 1B

GLO1-1B-01 592646 1 un Diversos riscos na zona M Type 1B

GLO1-1B-01 592642 1un Riscos vermelho na zona M Type 1B

GLO1-1B-01 - 1un Risco na zona M com 200mm Type 1B
GIN1A-1R-01 542706 1 un Risco vermelho com S5em na 7ona M Twvne 1R
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APENDICE 7 — CHECKLISTDE VERIFICACAO DOS MODULOS

EXECUCAO DE MODULOS
LISTA DE VERIFICACAO

| oBRA: | RFD033

REF MODULO:

DATA:

TIPOLOGIA:

Tipa

Tarefa

| verificado |

Notas

\CORTE/
MECANIZACOES

PAINEIS ALUMINIO (ITP.5)

Comprimento ou Largura

C/L = 2000 mm:
A =+f- 1 mm

2001 < C/L < 4000 mm:
A= +f-15mm

Diagonais (esquadria)

C/L <1200 mm

& = %05 mm diferenga entre
diagonais

1200 < CfL < 2000 mm:

A =11 mm de diagonale £ 15
mim max entre diagonais

2001 = C/L < 4000 mm:
+2 mm de diagonal & 2,5 mm
max entre diagonais

4001 < C/L < 2000 mm:
#2.5 mm de diagonal & 24 mm
max entre diagonais

Profundidade

&= +/-0,5 mm até 150 mm de
profundidade

Limearidade dos bordos

A= +/-05mm/1m

Flanicidade

& = 0,2% da medida maior até 4,0
mim max

Torgdo

Menhum canto desviado do plano
mais gue 3 mm

MODULOS (ITP.7)

Comprimento ou Largura

* 2 mm

Espessura

1,5 mm

Diagonais (esquadria] medido na face
externa

% 1.Smm/m por dizzonal e
diferenga de * 4. Dmm entre
diagonais

Linearidade dos bordos

Bordo = 1000 = 0,7 mm

1000 < L=2000 = 1,3 mm
2000 < L=3000 = 1,8 mm
3000 < L=4000 = 2,2 mm
4000 < L=5000 = 2,6 mm
5000 < L=6000 = 3,2 mm
5000 < L6000 =35 mm
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Tipo

Tarefa

wverificado

Motas

Flanicidade

4.0 mim de desvio do plano

Torgao

MHenhum canto desviado do planc
mais gue 4.0 mm

LIGACOES

MODULOS [ITP.5)

Ligagtes

& =+f-0.5 mm

ASSEMEBLAGEM

Verificagdo da existéncia de rasgos de
ventilagdo & drenagem

Verificagdo da siliconagem nas unides/
esguadrias dos perfis

Verificagdo da siliconagem de todas as
furagdes

Verificagdo das camaras dos esquadros,
encher com bicomponents

Verificagdo da colocagae dos vedantes

Verificagdo da colocagdo das pegas de
amarracao

Verificagdo da aplicagao de bites

Verificagdo da colocagdo dos
sombreadores

Verificagdo da colocagdo (assentamento
e posicionamento) dos calgos

Verificagdo da colocagdo dos vidros

Verificagdo da colocagde da estrutura de
fixagdo para a terracota

Verificagdo da colecac@o da terracota (ITP.10)

Alimhamento

+/-3 mm / & m pareds

Mive

+/-3 mm / & m pareds

Prumao

+/-3 mm / & m paredes

Flanicidade

+/-3 mm / & m de modulo

Verificogoo dos Louvers (ITP.3)

Comprimento da Idmina do lowwver

+/- 0.5 mm

Pozicdo da ldming do lowver (plano e
elevogdo)

+/- 1mm

Curvatura fa ldmina do louver

+/- Imm

Maximo desvio entre laminas

+/- 1mm

Inspegao visual final

Verificado por:

Mod 129 bsF5_RFO033_01
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EXECUCAO DE MODULOS
LISTA DE VERIFICACAO

| oBRA: | RFDO33

REF MODULD:

DATA:

TIPOLOGIA:

Tipa

Tarefa

Werificado

Motas

SIDERISE INSTALAGAD — RV (PAINEIS VERTICAIS)

R

CORTE PAINEL RV

Comprimento: £ 3 mm
Largura: 255 * 2 mm (largura tipo
= GAP =50 mm + 10 mm)

N.2 de BRACKETS NECESSARIOS

Ate 250 mm =1 bracket
De 251 ate 1200 mm = 2 brackets

DOBRAGEM E CORTE DOS BRACKETS

Dobra o mais proximo possivel
dos 302

0 bracket pode ser cortado; deve
ter aproximadamente 75% da
largura da barreira.

LOCALIZAGAD DOS BRACKETS NO
FAINEL

Az incisBbes para introdugdo dos
brackets devem estar a meia
altura & distribuidos no
Comprimento a:

300 | |600] | 200

FIXAR O PAINEL AO MODULD

1 parafuso por bracket/ minimo

Siliconar o parafuso

Garantir que o painel fica em
COMPressan

COBRIR AS JUNTAS

Colocar fita (RFT120) em ambos
o5 lados do painel

REPARAR GAPS

Quais gaps devem ser enchidos
com um pouco de painel e
coberto com fota cola

REPARAR DANOS MA PELICULA DE
PROTECCAD

Dancs cobertos com fita cola

INSPECCAD FINAL

D& acordo com benchmark

SIDERISE INSTALAGAO — RH (PAINEIS HORIZONTAIS)

RH

CORTE PAIMEL RH

RH=220 % 2 mm
(Vioid-air gap | 10%)

M.2 de BRACKETS NECESSARIOS

De 100 ate 800 mm = 2 brackets
De 801 até 1200 mm=3 brackets

DOBRAGEM E CORTE DOS BRACKETS

Dobra o mais proximo possivel
dios 502

O bracket pode ser passar por
todo o painel e sair do outro lado,
mais a menos a meia altura

As pontas devem ser cortadas
para sairem 10-20 mm & dobradas

Mod 128 bsF5_RFOO033_02
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ANEXO 1 — ORGANOGRAMA
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ANEXO 2 — LAYOUT CHAO DE FABRICA

Legenda:

Centro de Logistica Rececao e Inspecao

Centro de Operacdes Principais
Centro de Operacdes Secundarias
Centro de Caixilharia

Centro Fachadas

Centro de Preparacao para Expedicao

OOB0OO®

Centro de Logistica Expedicao
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ANEXO 3 — FLUXOGRAMA DE PRODUGAQ PARA A CAIXILHARIA

Corte e
Maguinagao de
Perfis- Caixilhasia

Quadra

N3
* ¥

Combi + Comet | Cravacio do Aro

:

Cravagao da
Folha

'

Assemblagem do Aro

Y

Assemblagem da Folha

Colocagao de
Telas
Mao
Colocacio do
FPre-Am? N
5im
¥ v
Colocacio de Azzemblagem
————= | . o i I
Telas caixilharia
Expedigao
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ANEXO 4 — FLUXOGRAMA DE PRODUGAO PARA A FACHADA

Corte e maguinagio
de Perfis para
Fachada

Quadra? Ty —— NEo—w] Combi+ Comet
Sim Sim
Quadra XT

|

Assemblagem de
Perfis

Y

'

Fachada

Modular? NAD

Sim

Y

Assemblagem

dos médulos »| Expedigdo
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ANEXO 5 — PLANO DE MEDICAO E MONITORIZAGCAO

Pagina 1de 2
Revisdo: 02
Dzta: 22-07-2019

t ﬁ PLANO DE MEDICAO E MONITORIZACAO
001 - RECECAO DE MATERIAIS - FABRICA

PARAMETROS A - . ~
QUEM FREQUENCIA CRITERIO DE ACEITACAD REGISTO
CONTROLAR CA
Tipo de material - N . Tipo de material & quantidades
BOX R1 Logistica Recegdo 100% Anlise da gu:’:: i::m?sa & pedido conforme especificado na guia de GR validada
Quantidade pr remessa e pedido de compra
Perfis de aluminio Estado aparente BOXR1 Logistica Rececio 100% Visualmente Serr:s:z;":r:;agr:i:f;‘c‘]’s' GR validada
(sistemas)
. - ) Conforme definidona IT.016.bsFS | Etigueta Vermelha
Inspecao visual dos BOX L1 ca- rece;ao do 20% IT.016.bsF5 - Inspecga'o.\.'lsual de — Inspeccan visual de perfis de nos materiais Nao
perfis miaterial perfis de aluminio .
aluminio Conforme
Plastificagdo e Perfil identificado com etigueta que Todos os perfis identificados e Etqueta de
BOX L2 i 100%; identificacad
Identificacio Operador ’ identifica Projecto e codigo do perfil alocados 4 BOX L3/14/15 ou L6 faentt ":Ef;ao &
conformidade
Tipo de material . i i Tipo de material e quantidades
- - Analise d d dido . ) .
BOX R1 Logistica Recegao 100% nalise oa gu;i EE:DT?SE & pech conforme especificado na guia de GR validada
Quantidade remessa e pedide de compra
. - Sem danos aparentes (riscos, .
Estado aparente BOX R1 Logistica Recegao 100% Visualmente GR validada
rasgos, amolgadelas, etc)
Perfis de aluminio
Contral Tolerdncias dentro d st Etiqueta Vi Ih
_ o . rolo CO—recegdo do Tabela de Tolerdncias 001- formas e plerancias den - .oprevl o na ‘queta ?r,me,, 2
: dimensional dos BOX 1 i 20% i o _ tabela de tolerancias 001 QU nos materiais Nao
(extrudidos) . material dimensdes para perfis extrudidos R )
perfis extrudidos indicagtes do gestor do projecto Conforme
N . . Conforme definido na IT.016.bsFS | Etigueta Vermelha
Inspecdo visual dos 50X L1 ca- rece;ao do 20% IT.016.bsFS — Inspec;ifo.ulsual de — Inspecgao visual de perfis de nos materiais Nao
perfis material perfis de aluminio .
aluminio Conforme
Plastificacio Perfil identificado com etiqueta que |Todos os perfis identificados e aloca Etqueta de
Idenriﬁc:;ﬁo BOX L2 Operador 100% identifica Projecto e codigo do perfil; | los a BOX L3/L4/L5 ou L6, conforme |  identificagio e
tag verde para conforme planeamento conformidade

Produto ndo conforme deve ser convenientemente identificado e/ou segregado

Seguir IT.008.bsFS — Gestdo de Ndo Conformidades
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OPERAGAO

MATERIAL

PARAMETROS A
CONTROLAR

ONDE

PLANO DE MEDICAO E MONITORIZACAO
002 - CORTE E MAQUINAGEM

FREQUENCIA

CRITERIO DE ACEITAGAO

REGISTO

Pagina 1de 2
Revisdo: 02
Data: 03/05/2021

ACCOES A
EFECTUAR
EM CASO

CORTE (INCLUI PERFIS
AGO - CF)

Inspeccdo Visual

Dimensdes

Angulos

Aspecto final do
corte

Identificacao das
pegas cortadas

Centro Corte

Ao pegar num material
para cortar, inspeccionar
visualmente procurando

Caso seja detectada alguma
ancmalia, segregar a pega e
comunicar ao Responsavel do
Centro efou CQ

Chapa
Combi
Quadra
XT
Compact
Jouanel
SCA450

Rifilia 350
Copia 384
serrote
automatico E450

Cperador 100% ) L Ordem de produgdo
anomalias visiveis: riscos,
amolgadelas, empenos, |Estes devem averiguar a aceitacio
etc; da anomalia de acordo com os
requisitos do PMM.001
Minimo:
Indicagdo do fabricante do
o 4 Inicio do corte sistema Ordem d ducs
perador Controlo dimensional em ou rdem de producan
A cada mudanca Comparagao com os Lde 0a 200 mm=+05mm
de ref2 manuais do fabricante do 200<L<500mm= %+ 1mm
sistema ou a preparacao S00<L<lm £2mm
para fabrico L>2m % 3mm
Mod.004 bsFS
ca 20% e
L= /- 12 - Angular ou Mod.051.bsFs
Operador 100% Visualmente Isento de rebardas Ordem de producio
perfis: etiqueta com
identificagdo ou escrito na
. & . Etiquetas definidas
pelicula Numero de Identificacio e/fou
Operador 100% projecto/ perfil acondicinamento em BOX

chapa: escrito com
marcador na face ndo
visivel

designada a projecto/fase

Produto ndo conforme deve ser convenientemente identificado efou segregado

Seguir IT.008.bsFS — Gestio de Nio Conformidades
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Pagina 1de 1

t ﬁ PLANO DE MEDICAO E MONITORIZACAO o0
- evisdo:
003 - LIGACOES Data: 10/10/2018
OPERAGAO PARAMETROS A ONDE e CRITERIO DE REGISTO ACCOES A EFECTUAR
MATERIAL CONTROLAR ACEITACAD EM CASO DE DESVIO
Caso seja detectada alguma
anomalia, segregar a pega e
Ao pegar num material comunicar ao Responsavel
para cortar, inspeccionar do Centro efou CQ
Inspeccdo Visual Operador 100% visualmente procurando Ordem de producio
anomalias visiveis: riscos, Estes devem averiguar a
amolgadelas, empenos, etc;| aceitagdo da anomalia de =
. Produto ndo conforme
acordo com os requisitos ]
do PMM.001 deve ser convenientemente
identificado efou
segregado
052 EreE
Minimo:
Seguir IT.008.bsF5 — Gestao
" Inicio de de Nio Conformidades
LIGAGOES Operador actividade Ordem de producdo
Indicagdo do fabricante do
Altura dos A cada mudanca Controlo da altura dos sistema
elementos unidos de ref.2 elementos unidos ou
M=4+/-0,5mm
Mod.004 bsFs
C 20%
a ou Mod.051. bsFS
Esquadra conforme Qrdem
controlo d dria d de Producdo; qualquer
ontrolo da esquadria da
Esquadria 052 Operador 100% I ;D desvio deve ser avaliado Ordem de producgio
83k com o resposnavel de
producio
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PARAMETROS A
CONTROLAR

ONDE

PLANO DE MEDICAO E MONITORIZACAO

004 - ASSEMBLAGEM DE CAIXILHOS E FACHADAS

FREQUENCIA

CRITERIO DE ACEITACAO

Pdgina 1 de 4
Revisdo: 00
Data: 10/10/2018

ACCOES A
EFECTUAR
EM CASO

REGISTO

CAIXILHOS
MOVEIS

Inspeccdo Visual de
material a
assemblar

Dimensdes
exteriores do
caixilho

Diagonais externas

Inspecgdo Visual do
Caixilho

Esquadria

Outros

CFC

Ao seleccionar um material para
montar gue pelo seu
acondicionamento ndo foi

Caso seja detectada alguma anomalia,
SEgregar a pega e comunicar ao
Responsavel do Centro efou CO

Seguir IT.008.bsFS — Gest3o de N&o Conformidades

Produto ndo conforme deve ser convenientemente identificado e/ou segregado

Operador 100% inspecionado na recpecio do material, Ordem de producio
deve-se inspeccionar visualmente Estes devem averiguar a aceitacdo da
procurando anomalias visiveis: riscos, | anomalia de acordo com os requisitos do
amaolgadelas, empenos, etc; PMIM.O0L
Operador 100% . . . Indicacdo do fabricante do sistema Ordem de produgdo
Controlo das dimensdes exteriores do
caixilho _ DII
ca 20% r=+/-1 mm Mod.004 bsFs
Operador 100% Ordem de produgao
Indicacdo do fabricante do sistema
ou
Controlo das diagonais externas
Largura = 1.000 mmr=+/-2 mm
€Q 20% Largura > 1.000 mmr=+/-4 mm Mod.004.bsF5
Operador 100% Inspeccio Visual do caixilho em Ordem de produgso
B N todos os elementos presentes e
comparagao com o catalogo efou
- conforme
cQ 20% preparacao Mod 004 bsFs
Esquadra conforme Ordem de Produgdo;
Operador 100% Controlo da esquadria da ligagdo gualquer desvio deve ser avaliado com o | Ordem de producio
resposnavel de producdo
Ver IT assinaladas na Ordem de
Operador 100% producéo e agir conforme definido Conforme Its definidas Etiqueta de Controlo

nesses documentos
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ANEX0 6 - COQ

D14740 v i I
A B C D E F G H | J K L M N o P
; Quantidade a verificar/ Quantité a vérifier/ Quantity to verify: 60
3 % Prevista/ % Prévu/ Ex ed % : 4317%
1.2 Projecto Nome Projecto - Ref.2 Peca Quant. Total Qtd. a verificar Qrd verificada Data verif. Operador Controlador :::::::
oF N2 {?mmier Nom Chantier Phase R.éf. Pigce Quant. Totale | Quantidade produzida Qit.a véﬁj‘ie! aQit ‘vér.iﬁée .Dal‘e vErif. Oérateur Contrdleur |Tipologia MC| I NC Causas das NC Rep. Tim
a Project N.2 Project Name Piece Ref. Total Quant. Qrt. to verify Verified Qre Verif. date Operator Controller (min)
14479(2023_0401 RF0036 MARETERRA PFEV3L-OPO2 A.1169 1 1 1 16/mai
14430/2023_0401 RF0036 MARETERRA PFBV31-0OP02 A.1170 1 1 1 16/mai
14431|2023_0401 RF0036 MARETERRA PFBV31-OP02 A1171 1 1 1 16/mai
14482|2023_0401 RF0036 MARETERRA PFBV31-0OP02 A1172 1 1 1 16/mai
14483|2023 0401 RF0036 MARETERRA PFBV31-OP02 A1173 1 1 1 16/mai
14484|2023_0401 RFO036 MARETERRA PFBV31-0OP02 A1174 1 1 1 16/mai
14485/2023_0401 RF0036 MARETERRA PFBV31-0OP02 A1175 1 1 0 16/mai
14436/2023_0401 RF0036 MARETERRA PFBV31-0OP02 A.1176 1 1 0 16/mai
14487|2023_0369 RF0012 Berkeley PF102-560-0P02 PAL-01 3 1 1 16/mai 4439
14488|2023 0369 RF0012 Berkeley PF102-560-0P02 PAL-02 8 1 1 16/mai 4439
14489|2023_0369 RF0012 Berkeley PF102-560-0P02 PAL-03 2 1 1 16/mai 4439
14490|2023_0365 RF0012 Berkeley PF102-560-0P02 P-TRV 4 1 1 16/mai 4439
14491|2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153_1 A.337 7 1 1 16/mai 4439
14492|2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153_1 A.338 7 1 1 16/mai 4439
14493|2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153_1 A.339 20 1 1 16/mai 4439
14494/2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153_1 A.340 14 1 1 16/mai 4439 soldar
144952023 0370 RF0033 Worship square PF-F1153 1 A.341 7 1 1 16/mai 4439
14496|2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153_1 A.342 7 1 1 16/mai 4439
14497|2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153_1 A.343 22 1 1 16/mai 4433 soldar
14498|2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153_1 A.344 17 1 1 16/mai 4439
14499/2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153_1 A.345 11 1 1 16/mai 4439
14500|2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153 1 A.346 14 1 1 16/mai 4439
14501|2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153_1 A.347 11 1 1 16/mai 4439
14502|2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153_1 A£.348 11 1 1 16/mai 4439
14503|2023_0370 RFO0033 Worship square PF-F1153_1 A£.349 14 1 1 16/mai 4439
14504|2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153_1 A.350 14 1 1 16/mai 4439
14505|2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153 1 A.351 17 1 1 16/mai 4439
14506/2023_0370 RF0033 Worship square PF-F1153 1 A.352 17 1 1 16/mai 4439
14507|2023_0296 RF0012 Berkeley PF102-509-0P01 CG-01E 2 1 1 18/mai
Planeamento  Plano de Actividade  NC's  Folhat  Listas de dados + 4 b
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P TSI

5

Semana 26

DATA: | 29/06/23
O.F. PEP OBRA Designacdo/Fase Quantidades Sector Data de Sem Data fecho Data Més % Verificada

abertura Previsdo
- - - - Final - -
373 2023 0075 "MTYUEL IATETETTa LT TTVI-UTUS IT SUDETpTETaud CToUrTEY v VELS
)74 2023_0050 RF0O012 Berkeley PF702-601-0P02 33 Subempreitada 27/jan 4 6%
)75 2023 0084 RF0O039 DROMEL PF002 12 Subempreitada 08/fev 6 33%
)76 2023 0122 RF0O037 GRAND IDA PF30704 6 Subempreitada 15/fev 7 83%
)77 2023 0125 RFO044 SMEG PF025 19 Subempreitada 16/fev 7 63%
)78 2023 0118 RF0O036 MARETERRA PFAI40 87 Subempreitada 14/fev 7 28%
)79 2023_0105 RFO012 Berkeley PF702-704-0P01 9 Subempreitada 13/fev 7 56%
)80 2023 0101 RF0012 Berkeley PF702-705-0P01 9 Subempreitada 13/fev 7 67%
)81 2023_0148 RF0O036 MARETERRA PFBI20 52 COP/CCF 24/fev 8 50%
)82 2023 0115 RF0O040 GARES PF610-OP0O1 13 Subempreitada 14/fev 7 85%
)83 2023_0100 RF0O040 GARES PFO500-0P01 16 Subempreitada 13/fev 7 24%

Planeamento P_Iano de ;§£i;{dade NC's  Folhal  Listas de dados + o 1 —
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ANEXO 7 — NAO CONFORMIDADE
RF-0033 #MC-22

[ i ¢ 'S ~
. Corregae I Couses " Waldegdo

IMFO GERAL

CRIADD POR
Marta Sofia Martins de Lima
22082023

[15]

RF-0033 #MC-22

DUETA DE DETECAD
2208 2023

TIPC D NG
Recepgiade Material/Fornecedores

QERA
RF-D033 - WORSHIP 50UARELK

CATEGORIA
Material nio oonforme

AREMN
Cuuslidade

M® PECIDND
ASDOSABTSY

WOME FORMECEDOR
Astiglass sl

DESCRICAD
Formecedor: Astiglass
O vidro GLO1 MV1 [43E352) chegou ds nossas instalapfes com descascamento da capa do vidro {linha vermelha) & com sujidade no interior (residuos mandhas).

AMEXOS
IMG_ 0324 jpg 2Mb
IMG D325 jpg 2Mb

E UM NC POS DERAT
Mao

CORRECAD

Mao ha correqtes definidas

CUSTOS

a0 hd custos definidios

CALUSAS

NG hd causas definidas

ACOES CORRETIVAS

Mo hd agoes comretivas definidas

VALIDACAD

Mo pode validar ades enguantd ando conformidade ndo for corrigida
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ANEXO 8 — EXCEL M0D. 113 DE REGISTO DE FACHADAS

Obra: RFO033

Fachada: Trovessos de canto da Fachada Type 5

PF: PF-K311.2
Processo Corte e Montagem
Verificagio
Montante / Travessa Corte
Ref*Peca Comprimento . . ) . . Data_ €
Quant. Total Teorico Comprimento real Maquinagem/| Vedantes ;Ok;l‘u‘lm Acessc»rm; Inspecéo wsugla Rubrica| Data
' (Ok /INot Ok} Ok} (Ok/Mat Ok) | (Ok /Mat Ok) SUB

C11 4 307 mm
307 mm 0K Ok 0K 0K O7fun

Cc12 1 307 mm
307 mm 0K OK 0K 0K O07fun

C21 14 668 mm
688 mm OK OK OK OK O7fun

Cc22 14 668 mm
688 mm 0K Ok 0K 0K O7un

C3A 14 688 mm
688 mm OK Ok OK OK 07fun

C32 14 688 mm
638 mm 0K OK 0K 0K O7un

C4.1 4 454 mm
454 mm oK Ok oK OK 07fun

c42 1 454 mm
454 mm OK Ok OK OK O7fun

C5.1 4 454 mm
454 mm 0K OK DK DK O07fun

C52 1 454 mm
454 mm oK Ok OK OK 07fun

C6,1 4 364 mm
364 mm 0K OK 0K 0K O7un

C6.2 1 364 mm
364 mm 0K OK 0K 0K O07fun

Cr 1 42 380 mm
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ANEX0 9 - EXCEL M0oD.004 DE REGISTO DE CAIXILHOS

Obra: RF0033
Fachada: CAIXILHOS

PF: PFL121
CORTE (mm) MONTAGEM
Datae Datae
Altura Diagonal 1 | Diagonal 2 . i i
Ref MAQUINAGEM Largura (mm) | Altura (mm) | travessa | (mm) (lado | (mm) (lado Inzgii&lm } o } Rlétarg:a BY§$EEII:_BFS
Largura real | Altura real (mm) exterior) exterior) goloce?gao Insp;g;a%vlsual I_nSptT%aul
Aba ext Aba ext Cessorios o vidro visual fina
CF6.8 2893 1892 OK OK OK OK
CF6.8-1 0K 2893 1892 - - - 0K 0K OK OK
CF6.7 2893 2193 OK OK OK OK
CFG.7-1 0K 2893 2193 - - - 0K 0K OK OK
CF6.6 2988 1892 OK OK OK OK
CF6.6-1 0K 2988 1892 - - - 0K 0K OK OK
|CF6_5 2988 2193 OK OK OK OK
CF6.5-1 0K 2988 2193 - - - 0K 0K OK OK
CF64 2723 2098 OK OK OK OK
CF6.4-1 OK 2723 2098 - - - OK 0K OK OK 21/mar
CF6.3 4488 1892 OK OK OK OK
CF6.3-1 0K 4488 1892 - - - 0K 0K OK OK
CF6.1 4488 2193 OK OK OK OK
CF6.1-1 OK 4488 2193 - - - OK 0K OK OK 21/mar
CF6.2 4488 2098 OK OK OK OK
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ANEXO 10 — EXCEL MoD.114 DE REGISTO DE CHAPAS

Obra: RF0012
Fachada: Prototipo

PF: PFO003_PA

Referéncia:
VERIFICAGAO
Ref CORTE Inspegdo Data e Rubrica | Data e Rubrica
Quart Largura | Comprimento | Largura | Comprimento | MAQUINAGEM | QUINAGEM Jisual SUB BYSTEELFS
) Tedrica Tedrica real (a) real (a)
C.746 Z 225 mm 280 mm
C.746-1 1 225 mm 280 mm O O OK 21/abr
C.746-2 1 225 mm 280 mm O O OK 21/abr
C.748 4 250 mm 559 mm
C.748-1 1 250 mm 559 mm OK OK OK 21/abr
C.748-2 1 250 mm 559 mm OK OK OK 21/abr
C 748-3 1 250 mm 559 mm 0 O O 21/abr
C.748-4 1 2560 mm 559 mm OK 0K OK 21/abr
C.750 2 260 mm | 545 (plano)
C.750-1 1 2560 mm 5456 mm OK OK OK 21/abr
C.750-2 1 2560 mm 5456 mm O O O 21/abr
C.755 2 49 mm 520 mm
C.755-1 1 9 mm 520 mm 0 O 0 21/abr
C.755-2 1 49 mm 520 mm 0 0 0 21/abr
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ANEXO 11 - CHEck LISTVIDROS

bysteel bysteel@

Check-list de controlo de recegéo de vidro — RF0033 (EN 1279)

GR N°: Fornecedor: Ref® vidro:
Perimetro: m Area: m?
Mod.178 ghys pagina1de 5
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Check-list de controlo de rececédo de vidro — RF0033 (EN 1279)

PARAMETRO A QUANDO! . )
QUEM . COMO CRITERIO DE ACEITACAO OK | NOK
CONTROLAR FREQUENCIA
MARCACAO DO VIDRO
Marcacdo de vidro de L L . N
Logistica 100% Inspec¢io visual Todos os vidros devem ter marcacdo de seguranca
seguranca
Marcacdo de vidros que ] ] ]
L Logistica 100% Inspec¢io visual Marcac 3o do fabricante
ndoc sdo de seguranga
UNIDADES DE VIDRO ISOLANTE (DUPLO)
Quantidades e L Inspecdo )
L Logistica 100% ) Conforme Pedido de Compra
referéncias visual/documental
Largura e Comprimento ca 20% Fita metrica +1 /-2 mm
Fita métrica/
Espessura cQ 20% . + 1,5 mm
Paguimetro
Diagonal cQ 20% Fita métrica Max 4 mm de diferenca entre diagonais
pagina 2 de 5

Mod.178 . gbys
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Check-list de controlo de rece¢do de vidro - RF0033 (EN 1279)

PARAMETRO A QUANDO/ . )
QUEM . COMO CRITERIO DE ACEITACAD OK | NOK
CONTROLAR FREQUENCIA
Descascamento da capa
nas superficies 2 e 3
Exteriar -
] Linha vermelha — inadmissivel
caQ 20% Inspec 3o visual
R N Linha branca — max 4 mm
- Interiar
. Aresta superior + 0,5 mm
Decalagem caQ 20% Paquimetro Outras arestas + 3 mm

Distancia de inspe¢io

Int— Ext |3 m |1 min/m?

Zona de Inspecdo

15

50

R =l
E
M

15

R= 15 mm/ E=50 mm*/ M=Restante

98




Check-list de controlo de recegédo de vidro — RF0033 (EN 1279)

PARAMETRO A QUANDO/ . ,
QUEM . COMO CRITERIO DE ACEITACAO OK | NOK
CONTROLAR FREQUENCIA
Vidro Duplo fabricade com dois vidros laminados ou laminados de seguranca com ou sem tempera ou HST
Superficie vidro § {m?)
Zona & mm
s<1 1<8<2 | 2<8<3 |  $>3
R Tedos Sem imites
=1 Aceite se menos que 5 numa zona de @ £ 20 cm
) L E <0< 5] 2/ Por metro de perimetro
] ) Fita métrica / 3
Defeitos Pontuais cQ 20% . -
Paquimetro @=3 Nio admissivel
&= Aceite se menos que 5 numa zona de @ < 20 em
M 1=@<= 3 5 o 8+ 2:"”’12
Z MNuma area com & < 50 cm s6 se aceita 2
@z2 Nio admissivel
Tamanho {mm) e Superficie vidro S (m?)
Zona .
Tipo s<1 | §>1
R Todos Sem limites
Pontos & =1 Sem limites
) 2! Por metro de
. Pontos 1<@<3 6 perimetro
Resu:lumos [F"-Iontuals e ca 20% Fllta méetnica / Manchas @ < 17 5
3 3 imet
anchas) aquimetro Pontos ¢ > 3 e
Manchas = 17
Pontos & =1 Maximo de 5 numa zona de @ £ 20 cm
M Pontos 1<@<3 Maximo de 3 numa zona de @ £ 20 cm
Pontos ¢ =3 e No admissivel
Manchas = 17 40 admissive
pagina4 de 5

Mod.178.gbys
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Check-list de controlo de recegédo de vidro - RF0033 (EN 1279)

PARAMETRO A QUANDO/ L .
QUEM . COMO CRITERIO DE ACEITACAD OK | NOK
CONTROLAR FREQUENCIA
Zona Comprimento Individual Soma dos comprimentos (mm)
(mm)
Fita métrica/ R Sem limites
Riscos CcQ 20% .
Paquimetro E < 45 =135
M =23 =68
Linhas de cabelo (hair- Fita metrica / N o . . i
, cQ 20% . M3o admissivel em concentracio superior a0s nscos
line scratches) Pagquimetro
Comprimento da aresta (m) Desvio permitido {mm)}
Desvio permitide do <Z2Em 3 mm
espacador em relacdo ca 20% Fita m.etn{:a.f 9 Em<c<3b 4 mm
linha paralela da aresta Paquimetro
do vidro >35m 5 mm
Os desvios ndo devem exceder 2 mm por 20 cm de comprimento
Mod. 178 ghys pagina 5 de 5
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ANEXO 12 — INSTRUCAO DE TRABALHO

teelld

DA TERRACOTTA

SWLRFOD33.001 = Terracotta
Visual and Dimensional Inspection

[ Data: 11-04-2023 | RevisaoD1 | Pagina1de 11 |
1. Review Index
Review Description Responsible
i First Edation inds Sika'tna P. Borges
m Adaptation bo production Joana M Gomes
2. Objactive

Thes Specific Werk Instruction [SWI) aims fo define the methodalogy for the qualitative reception of Terracobta thal will be infegrated

it project RFO033 - Warship Square

3. Procedure

Terracotta iolerances (non-accurnulative)

Tolarancas shall be maasurad in accandance with BS EN IS0 10545-2.

Cutting length (width) in direction of B00 - 1.800emm +{- 2 Sene
hole 1.600 - 3.000mm - 4
to 250mem (- 2 Ornen
to 400mem +{- 2 Sene
Height transvers to direction of hole to GOdmm +-3.0mm
t 00mm +(-3.5mm
t 40mm +{-1.5mm
Thickness! Height over de 40mm +{- 3.0mm
to G00mm +{- 2. 0rmm
f::ﬂmud:ﬁuh&uﬂhnﬂ over de G00mm +/- 0.5% of langth
Lirnited boa maxsrmumm of de 4. 5mim
#/- 0.5% of diagonal
Flatness
Lirnited boa maximurm of de 4.5mm
t 00mm +{- 2. 0rmm
Edge curvature in direction of hale over de S00mm +/- 0.25% do od adga langth
Lirnited ba a maxmurm da 4mm
Mo Elaborado: Veriicada: Apravado:
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bysteel@

SWI.RF0033.001 - Terracotta
Visual and Dimensional Inspection

[Data: 11-04-2023 [ Revisao:01 | Pagina2de 11_|
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Elaborado:
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bysteell

SWILRF0033.001 - Terracotta
Visual and Dimensional Inspection

[Data: 11-04-2023 | Revisao:01 | Pagina3 de 11_|
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Mod. Elsborado Verificado: Aprovado:
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bysteel@

SWILRF0033.001 - Terracotta
Visual and Dimensional Inspection

[Data: 11-04-2023 | Revisao:01__ | Paginad de 11_|
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Elaborado: Verificado:

104



bVStBE' SWI.RF0033.001 - Terracotta

Visual and Dimensional Inspection

[ Data: 11-04-2023 [ Revisdo:01 | Pagina 5 de 11
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bysteel@ SWILRF0033.001 - Terracotta

Visual and Dimensional Inspection

[Data: 11-04-2023 [ Revisao:01 | Pagina6de 11 |
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Rectangularity shall ba +/- 1mm and warpage 1.5mm. Lipping between units: maximum lpping shall be 4 mm overall, but lipping
shall not exceed 2 mm within a batch of units used on the same area of facade. The terracolta fabncation tolerances shall be as
bealow:

Med. Elaborado: Verificado: Apravado:
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b\}Stee' SWI.RF0033.001 - Terracotta

Visual and Dimensional Inspection

[Data: 11-04-2023 | Revisa3o:01__| Pagina7 de 11_|

4t

Defindtion of finesh characteristics and unacceplable features

Glazes shall be dense and consistert, with no seeding and shall ba free from flow lines, streaks, pin holes, bislers, tear damage
and other coating defects/surface imperfactions when viewed from three metres under normal diffuse daylight.

All acceptable finish characteristics and features of terracolta tiles shall be cosmetic only and shall not affect the structural integrity
of the tile tself. Where characteristics and features form cracks, opening or fissures in the body of the tile, thesa shall not be accapled.
Accept where stated otherwise, generally all characlenstics and features not visible at a viewing distance of 3 metres in diffuse
natural daylight shall be acceptable.

Description Reference image Acceptance criteria

Mod. Elaborado: Verificado: Apravado!
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Pigmentation: Acceptable whare
<2mm dia.

Spots of simdar colour but

differant tone caused by Examgle in photo is

reacton of minerals in acoaptable

glazes.

Tonalty spot Acceptable up to 15mm
dia. — max 4 per tie.

Subtle change of tone

caused by drops of glaze Example in photo is

dunng spraying process. acceptable.

Lina: Not acceptable i visble
at distance bigger then

Contrasting strip of kghter 3m.

or darker colowr in glaze

from spraying procass. Example in photo is not
accaptable.

Bubbles: Accaptable up to 25% of
tile surface where

Causad by rapid heating bubble surface is not

of giaze during firing. broken.
Example in photo is
accaptable.

Elaborado:

Verificado:
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SWI.RF0033.001 - Terracotta
Visual and Dimensional Inspection

5 | Open bubbles:

Caused by calcium
impurities expanding
duning firing.

6 | Black spots:

Caused by Calcinetio
(calcum carbonate)
deposits during firing.

7 | Bluespots:

Causad by condensation
in kiln atmosphere during

[ Data: 11-04-2023

[ Revisao:01

[Paginagde 11 |

Accaptable max 4 spots
up to 3mm dia. per bie.

Example in photo is not
acceptable.

Acceptable mas 4 spots
up to Imm da. or 2

spots per tile up to 3mm.

Examgle in photo is
accaptable.

Accaptable up 1o 4 spols
per tile with dimension
less then 1mm or 2
spots per tile with

Undulating surface of tie
due ] chamotte

finng. g::;nsioo less  then
Example in photo is not
acoeptable.
8 | “Orange peel textures:
Accaptabie.

expanding after extrusion.
9 | Smal fragments: Spots with dimension
less then 1mm - 0K
Tiny fragments of fired
clay from kin refractory Spots 1-2mm: up to 5
blocks. spots within B
100cm?area - OK
Spots bigger then 2mm
not acceptable.
Example in photo is
accaptable.
Mod Elaborado Verificado: Aprovado:
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Visual and Dimensional Inspection

[ Data: 11-04-2023

| Revisdo:01

10 Acceptable where not

Chipping to cut edge: visible at distance bigger
thean 3m.

Ragged edge from sawing

process. Examgle in top image is
not acceptable.
Example in  bottom
image is accaplable.

11 | Scratches: Acceplable where not

Example not avadable. visible a distance bigger
Scratches to  glazed then 3m.
surface due 1o handling of
tile.

12 | Chipping to glaze: 2 chips per unit less the

3mm - 0K

Mechanical damage to

surface during handling. Example In photo is
acceptable.

13 | Crazng (craquelure) Acceptable where not
visible at distance bigger
then 3m and in glaze
surfaca only.

Example n photo s not
accaptable.
Meod. Elaborado: Verificado: Aprovado:
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Visual and Dimensional Inspection
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14 | Induson: Acceptable where
dimension less then
Small blemish covered 2mm and up 10 6 per tie.
with giaze.
Example In photo is
acoaptable.
Incusions are  only
acceptable where the
indusion it completely
covered with fired clay
or glaze and where the
glaze surface Is not
friable.
15 | Smal concawvty: Acceptable where
dimension less then
Negative indentation 2mm andu p 10 6 per He.
covered with glaze.
Example in photo is
accaptable.
Terracotta dadding shall be installed to the following permitted deviations:
Line (straightness on plan) +/- 3mm in any one 6m wide length of wall.
Level (horizontality on elevation) +/- 3mm in any one 6m wide length of Wal.

Plumb (vertically in vertical section) +/- 3mm across a single storey.

+/- 3mm in any one 6m widths module or across a
single storey.

+/- 3 mm in alignment in any direction in the plane of the
Wall, between any two adjoming cladding units, at a 4-
way intersection of panels.

Plane (flatness in all directions planar to face)

Intersection (flatness in all directions planar to face
across unit junctions)
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