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Resumo

No fabrico de um qualquer produto numa empresa certificada, todos os setores de
producao deverao obedecer a determinadas normas e contemplar certos documentos
associados ao respetivo processo no proprio local. Uma empresa com ambicdes no mercado
devera ter um controlo de qualidade rigoroso e correto bem como uma estrutura fabril bem
organizada.

O presente projeto tem como objetivos uma abordagem ao departamento de qualidade,
do ponto de vista dos fluxos de trabalho, de forma a torna-lo mais funcional e organizado
segundo a metodologia Kaizen dos 5 S e, adicionalmente analisar o plano de inspecao e
ensaios bem como o respetivo fluxo de processo industrial, com vista a implementar ou a
sugerir melhorias e a rever ou atualizar a documentacao associada, tendo em conta as linhas
de orientacao da metodologia “Standard Work”.

Apos a analise, constatou-se ao longo dos diferentes setores a possibilidade de efetuar
diversas melhorias em certos locais, entretanto algumas ja implementadas, que num futuro
proximo apresentarao resultados mais positivos. A documentacao atualizada contém toda a
informacao necessaria para o bom desempenho do setor, de forma mais simples e atrativa,

permitindo uma compreensao mais rapida do processo e do manuseio das maquinas.

Palavras-chave (Tema): Kaizen, 5 S, “Standard Work”, plano de inspecao e ensaios, fluxo de

processo industrial
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Abstract

In processing of a product in any company certified, all the sectors of work should obey to
certain standards and contemplate several documents associated to their case on the spot. A
company with ambitions in the market should have a rigorous and right quality control, as
well as a good organized manufacturing structure.

This project aims an approach to the quality department, from the viewpoint of
workflows, in order to make it more functional and organized according of methodology of
Kaizen and 5 S, and additionally an analysis of inspection and test plan as well as the
respective flow industrial process, in order to implement or suggest improvements and to
revise or update the associated documentation, taking into account the guidelines of
Standard Work methodology.

After analysis, throughout the different sectors, it was checked the possibility to
implement different kinds of improvements in several locations, meanwhile some of them
already had been implemented, which will present more positive results in near future. The
updated documentation contains all the necessary and essential information to the sector,
described in a simpler and attractive way, allowing a faster comprehension of the process and

handling of machine.
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1 Introducao

1.1 Empresa

O grupo Amorim é uma empresa criada no ano de 1870, que utiliza a cortica como
matéria-prima para o fabrico de produtos completamente distintos, como por exemplo, a
producao de rolhas, revestimentos, isolamentos e aglomerados compositos, sendo o lider
mundial na indUstria da cortica. O grupo Amorim € um conjunto de diferentes empresas
composto pela Amorim & Irmaos, responsavel pela area das rolhas, a Amorim Cork
Composites, responsavel pela area dos aglomerados compoésitos, a Amorim Revestimentos,
responsavel pela area dos revestimentos e a Amorim Isolamentos, responsavel pela area dos

isolamentos.

1.2 Matéria-prima

A aplicacdo da cortica como matéria-prima em areas tao distintas deve-se as suas
propriedades Unicas, sendo elas: 100 % natural, reciclavel, renovavel, leve, impermeavel a
liquido e gases, elastica e compressivel, isolante térmico e acustico, combustdo lenta,
resistente ao atrito!"l.

As propriedades da cortica sao explicadas devido a sua composicao quimica, sendo
maioritariamente constituida por suberina e lenhina e outros componentes em menor

percentagem (Figura 1).

taninos
6%

cerdides
6%

polissacarideos
13%

suberina

Figura 1 - Composicdo quimica da cortica.’”!
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A impermeabilidade da cortica a liquidos e gases deve-se a grande quantidade de
suberina, uma mistura de acidos organicos, o que concede uma capacidade hermética a
cortica.

As propriedades da cortica como um material elastico e mau condutor térmico e acustico
devem-se ao facto de a cortica ser um material altamente poroso onde cerca de 60% da sua
composicao sao gases, resultando num material de uma grande levezal®.

A cortica € um produto natural obtido a partir do sobreiro, arvore de caracteristicas
especiais, com grande longevidade, podendo viver, em média, 150 a 200 anos, com
capacidade de regeneracao, cujo descorticamento pode ser efetuado de nove em nove anos,
apos os primeiros 25 anos de vida do sobreiro, periodo a partir do qual a cortica se torna
rentavel’®. No primeiro descorticamento, a cortica obtida é conhecida como cortica virgem,
utilizada essencialmente na area dos isolamentos e revestimentos. A cortica obtida no
segundo descorticamento é denominada de cortica secundeira e tem uma estrutura regular e
menos dura do que a cortica virgem. A partir do terceiro descorticamento é obtida a cortica
amadia ou de reproducao que apresenta uma estrutura regular com costas e barrigas lisas,

ideal para a producao de rolhas.

1.3 Rolhas

O grupo Amorim iniciou a sua atividade na area da cortica com a fundacdao de uma
pequena unidade produtora de rolhas de cortica para a industria vinicola, sendo hoje em dia
€ o maior produtor e fornecedor de rolhas de cortica a nivel mundial, com uma producao
anual de trés mil milhdes de unidades, o que equivale a 25% da quota de mercado global da
cortical.

A rolha de cortica € o produto nobre da industria corticeira e tem como funcao proteger e
vedar o vinho de forma a impedir a contaminacao do mesmo.

Com a investigacao e desenvolvimento ao longo do tempo, a industria rolheira foi capaz
de colocar a disposicao dos clientes os mais diversos tipos de rolhas, com diferentes calibres e
formatos de forma a adaptar-se aos diferentes tipos de vinho. Assim sendo, as rolhas podem
dividir-se em seis diferentes categorias: rolhas naturais; rolhas naturais colmatadas; rolhas de

champanhe; rolhas aglomeradas; rolhas capsuladas e rolhas técnicas ou Twin Top®..

e Rolhas Naturais' sao compostas de cortica natural e, devido aos poros inerentes a
cortica, sao o Unico produto vedante capaz de possibilitar a evolucao correta do vinho na
garrafa, dado que permite a entrada de oxigénio. Devido a estas propriedades, asseguram a
conservacao de qualquer tipo de vinho e ajustam-se adequadamente as irregularidades

internas existentes no gargalo da garrafa, garantindo uma vedacao perfeita, caso nao tenham

Introducao 2
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defeitos. Segundo Moulton Hall “ a rolha de cortica natural é percecionada como um sinal de
qualidade e um elemento imprescindivel ao ritual de abertura e do consumo de uma garrafa
de vinho, contribuindo significativamente para a sua valorizacdo e diferenciacao positiva”®l,

As rolhas naturais sao definidas por classes, segundo aspetos visuais. As classes definidas

na induUstria sao: flor, extra, superior e primeiro a sexto.

e Rolhas naturais colmatadas'”’ enquadram-se no grupo das rolhas naturais, nas quais
0s seus poros sao preenchidos por uma massa de cortica e colas de resina natural ou borracha
natural e agua, aprovadas para o uso em materiais em contacto com alimentos. Estas rolhas
resultaram de um processo para aumentar o desempenho e melhorar o aspeto visual, sendo

dividas em classes A, B ou C.

e Rolhas aglomeradas® sao obtidas a partir de aglomerados de cortica provenientes do
processo principal da producao de rolhas naturais, por moldagem ou extrusao, utilizando
substancias aglutinadoras aprovadas para o uso de produtos em contacto com alimentos. A
sua utilizacao incide na vedacao de vinhos de consumo rapido (até 12 meses, em geral), e sao

classificadas de acordo com o calibre dos granulos utilizados.

e Rolhas técnicas" sao constituidas por um corpo de cortica aglomerada e por um ou
dois topos de discos de cortica natural, com capacidade de vedacao ao longo do tempo, de
modo a evitar a oxidacao prematura do vinho, sendo classificadas de acordo com a classe do

discoem A, B ou C.

e Rolhas de champanhe!™ fazem parte do grupo das rolhas técnicas dado que o topo
inferior é constituido por um ou mais discos de cortica natural e o corpo € constituido por
aglomerados de cortica. Sao rolhas de diametros largos, processadas para a vedacao de vinhos
espumantes, gaseificados, capazes de suportar as elevadas pressoes existentes no interior da

garrafa, sendo classificadas em: extra, superior, primeiro e segundo.

e Rolhas capsuladas'" sao constituidas por uma rolha natural e uma capsula de
madeira, PVC (policloreto de vinilo), porcelana, metal, vidro ou outro tipo de material. Sao
rolhas com reutilizacao facil, utilizadas em vinhos do Porto, bebidas espirituosas ou licores,

uma vez que, geralmente, o seu contetdo nao € consumido de uma sé vez.

Introducao 3
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1.4 Processo de fabrico de rolhas

No processo de producao de rolhas de cortica, desde a extracao da cortica ao produto
final, sao realizadas inUmeras etapas que se diferenciam tendo em conta o tipo de rolhas que
se pretende produzir, sendo que o processo global se pode dividir em trés fases:
descorticamento, fabrico de rolhas e acabamento de rolhas.

Apresenta-se o diagrama global (Figura 2) de producao de rolhas de cortica e as diferentes

fases identificadas.

Acabamento de

Fabrico de rolha

Descortigamento

rolhas
eAbertura eCozedura das elLavacdo
eSeparacao pranchas eSecagem
eTracamento *Estabilizacdo eMarcacio
eExtracgio *Rabaneagdo eTratamento
eDescalcamento *Brocagem eEmbalagem
eRetificagdo eExpedicdo
eEscolha
\_ W, . J

Figura 2 - Diagrama global do processo de fabrico de rolhas

Terminado o descorticamento, a arvore deve ser marcada com o ultimo algarismo do ano
relativo a extracao e as pranchas de cortica deverao ser empilhadas e armazenadas, para
estabilizacao, tendo em conta certas normas definidas no CIPR (Codigo Internacional das

(21" a cortica

Praticas Rolheiras), a fim de estabiliza-la. Segundo as normas do CIPR
armazenada (pranchas) devera estar num local coberto, limpo e arejado, nunca deve estar
em contacto com muros ou paredes e deve estar sobre um solo de betdao ou sobre paletes
permitidas no CIPR (Figura 3).

Na fase da brocagem, na etapa do fabrico de rolhas, de forma a reciclar a cortica, todos
os desperdicios/aparas resultantes do processo sao utilizados para a producdao de rolhas
técnicas ou para a area de negocio dos aglomerados.

Na etapa do acabamento das rolhas, entre a secagem e a marcacao, podera ocorrer um
processo de colmatagem das rolhas, ou seja, os poros (lenticelas) das rolhas sao preenchidos
com poé de cortica, com o objetivo de melhorar o aspeto visual da rolha e melhorar a

vedacao.

Introducao 4
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Figura 3 - Pranchas de cortica.!

Durante o processo de fabrico das rolhas €& necessario o controlo continuo das suas
caracteristicas. Com a crescente exigéncia dos clientes no que diz respeito a qualidade da
rolha, as empresas sentiram a necessidade de uma maior inspecdo. Desta forma, a CELIEGE
(Confederacao Europeia da Cortica) desenvolveu o CIPR, que estabelece normas e boas
praticas de fabrico para o manuseamento da cortica desde o descorticamento até a expedicao
do produto final. A conformidade das empresas com o CIPR, é avaliada pelo Systecode
(sistema de avaliacao, de adesao voluntaria) através de uma auditoria anual. Assim, as
organizacoes criam documentos com informacdes sobre as praticas realizadas no processo,
quer a nivel de processamento e manuseio dos equipamentos quer a nivel de seguranca

alimentar, no caso de produto em contacto com alimentos, quer a nivel de higiene.

1.5 Contributos do Trabalho

Esta dissertacao decorreu na empresa Amorim & Irmaos - Unidade Industrial Portocork, na
qual se realiza a etapa do acabamento das rolhas, com o intuito de rever/atualizar a
documentacao referente a cada processo e ao fluxo de processo industrial, ou seja desde a
entrada das rolhas até a sua expedicao, de forma a verificar o cumprimento de todas as
normas impostas pelas entidades certificadoras da empresa e a proceder a uma
reestruturacao do departamento da qualidade, responsavel pelos ensaios relativos ao fluxo.
Essa revisao/atualizacao dos documentos e a reestruturacao foi efetuada com base nas

ferramentas Kaizen, dos 5 S e “Standard work”.

Introducao 5
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1.6 Organizacao da Tese

A presente tese esta organizada em cinco capitulos. No primeiro capitulo, a introducao,
aborda-se a capacidade do Grupo Amorim no mercado da cortica, mais especificamente, na
indUstria rolheira e o seu processo fabrico e a necessidade de certificar as empresas de forma

a cumprir o maior nivel de exigéncia dos mercados.

0 segundo capitulo, contexto e estado de arte, baseia-se na compreensao da necessidade
de melhoria continua da qualidade de um produto através de um controlo descrito em
documentos relativos ao processo de fabrico e ao uso de algumas ferramentas utilizadas para

uma maior organizacao e producao de uma empresa, sendo elas as ferramentas Kaizen.

No terceiro capitulo, descricao técnica e discussao dos resultados, apresenta-se as
atividades realizadas em cada setor de uma empresa que processa 0 acabamento de rolhas e

algumas implementacoes ou possiveis melhorias a efetuar em cada local.

No quarto capitulo, conclusées, apresentam-se as justificacoes para algumas das
implementacdes ou sugestdes que se realizaram e apresentam-se outros trabalhos realizados

no decurso deste projeto, bem como a apreciacao final e os objetivos alcancados.

Introducao 6
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2 Contexto e Estado da Arte

Com o aumento da exigéncia por parte do consumidor, em relacao a maior qualidade e a
continua atribuicao a rolha como o principal responsavel da contaminacao do vinho, surgiram
no mercado vedantes alternativos, a base de materiais de plastico e aluminio.

Assim, a indUstria rolheira sentiu necessidade de focar-se num aumento de qualidade do
produto final e, ao mesmo tempo, num aumento da produtividade. Ou seja, para 0 aumento
da qualidade do produto, muito contribui o projeto QUERCUS!, lancado pelo CELiége,
direcionado para o conhecimento da detecao de aromas indesejaveis no vinho. Assim, foram
criadas normas e boas praticas rolheiras, descritas no CIPR!', havendo a necessidade de
certificacdo de todas as empresas da area, sendo estas auditadas periodicamente pela
entidade competente.

A implementacdao deste conjunto de normas e boas praticas € fundamental para o
melhoramento da qualidade do produto final, bem como para o melhoramento da higiene e
seguranca no processo de fabrico, devido ao aumento da rastreabilidade da matéria-prima, a
uma maior monitorizacao no processo de fabrico, com um aumento de pontos de controlo, e a
um investimento na area da prevencdao e reducdao na formacao de TCA (2, 3, 6 -
Tricloroanisol).

De forma a aumentar a competitividade no mercado, o grupo Amorim adotou medidas
para o aumento da produtividade, permitindo satisfazer todas as encomendas, a partir de

uma metodologia japonesa denominada Kaizen!™!.

2.1 Qualidade

A qualidade € um grau, no qual um conjunto de caracteristicas satisfaz as especificacoes,
de varios tipos, desde fisicas, sensoriais, comportamentais, temporais, ergondémicas ou
funcionais!®,

A qualidade de um produto ou servico pode ser vista pelo lado do produtor ou do cliente.
Do ponto de vista do cliente, a qualidade do produto esta associada a sua utilidade e, em
certos casos, ao seu custo de aquisicao. Do ponto de vista do produtor, a qualidade esta
associada a producao de um produto, de acordo com as necessidades do cliente.

As organizaces publicas e privadas, através das suas certificacoes, tém procurado a
melhoria da qualidade do produto e o reconhecimento da sua importancia. A certificacao de
uma empresa € indispensavel, uma vez que permitel'’’:

e aumentar a produtividade;

e aumentar a satisfacao e confianca dos clientes;

Contexto e Estado da Arte 7
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e reduzir os custos internos;

e possibilitar a procura em novos mercados;

e melhorar a imagem da organizacao e do processo em continuo;
e avaliar as conformidades determinadas pela organizacao;

e garantir ao cliente um produto conforme as especificacées, procedimentos e normas.

Uma empresa certificada tera de contemplar diversos documentos referentes ao processo,
como por exemplo, instrucdes de trabalho, planos de manutencao e o plano de inspecao e
ensaios (PIE). Este ultimo € um documento fundamental de uma organizacao certificada, uma
vez que regista todas as inspecoes e ensaios relevantes para um melhor controlo e qualidade
do produto final, permitindo também uma compreensao detalhada do fluxo de trabalho, de
forma a garantir que o produto responda as especificacoes estabelecidas. Neste documento
devera contemplar diversas informacodes, entre elas: i) pontos de controlo do processo; ii)
operacao associada ao ponto de controlo; iii) parametros a controlar; iv) frequéncia de
amostragem; v) local de recolha da amostra e o respetivo responsavel pela recolha; vi) local
da realizacdo da inspecao e ensaio e o respetivo responsavel pela execucao e vii)

documentacao associada ao setor, caso exista e local de registo dos resultados.

2.2 Metodologia Kaizen

Kaizen é uma palavra composta por aglutinacdo das palavras “Kai”, que significa
mudanca, e “Zen”, que significa bom, e pode ser traduzido como mudanca para melhor ou
aprimoramento continuo!'®. Foi resultado de um complemento dos valores humanos japoneses
com os conhecimentos técnicos de administracao norte-americana. Essa complementaridade
iniciou-se em 1950, com W. E. Deming a ensinar o controlo estatistico da qualidade e, em
1954, J. M. Juran a ensinar a denominada administracdo de controlo da qualidade!'.

Para Juran, a gestao da qualidade “é uma abordagem sistematica para o estabelecimento
e obtencao de metas de qualidade por toda a empresa”!'.

Para Deming, “O objetivo do administrador do sistema € o de otimizar o sistema como um
todo. Sem uma administracao do sistema visto como um todo, subotimizacdes certamente

99[19]

irdo ocorrer. Subotimizacdées geram perdas Isto significa que a qualidade é

responsabilidade de toda a empresa, a partir do ciclo de controlo de Deming, ou seja, o PDCA

- Plan-Do-Check-Act (Planear-Executar-Verificar-Agir)?%.
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Figura 4 - PDCA (Plan-Do-Check-Act).[?"!

Na figura 4 é apresentada a relacdo entre essas 4 ideias do ciclo de controlo ondel®®:

1. planear consiste em estabelecer as metas a atingir ou identificar o problema, analisar
0 acontecimento, analisar o processo e elaborar o plano de acao.

2. executar baseia-se em concretizar as atividades, conforme o plano de acao planeado.

3. verificar compreende a monitorizacdo e avaliacdao periddica dos resultados obtidos e
comparar com os objetivos tracados, consolidando as informacoes.

4. agir consiste em atuar de acordo com a avaliacdo dos resultados obtidos e
determinar, caso necessario, novos planos de acao, aprimorando e corrigindo algumas

lacunas, de forma a melhorar a qualidade, eficiéncia e eficacia do processo.

Assim, Kaizen é um processo integrado de TQC (Total Quality Control) de aprimoramento
continuo, no qual o meio é tao importante como o fim, e é tao importante fazer bem, como
obter o resultado certo!?2.

De forma a obter os resultados pretendidos, todos os elementos de uma empresa devem
ter os mesmos objetivos, trabalhando de uma forma equilibrada e o mais satisfatorio possivel
e, consequentemente aumentar a produtividade e a qualidade. Para isso, é necessario
obedecer a trés pontos importantes: i) estabilidade financeira, emocional e social dos
funcionarios, de forma a permitir obter o resultado positivo esperado por todos; ii) clima
organizacional agradavel, ou seja, deve haver harmonia e cooperacao entre as pessoas e iii)
ambiente simples, funcional e agradavel.

A metodologia Kaizen assenta em trés ferramentas, sendo elas: Kaizen diario, 5 S e gestao

visual e “Standard Work” a seguir desenvolvidos.

2.2.1 Kaizen diario

0 Kaizen diario consiste em assegurar a comunicacao e a melhoria diaria, realizar reunides
de curta duracdo de cinco minutos, no proprio local/setor de trabalho, com os objetivos de:

discutir problemas do dia anterior ou do turno anterior, se por exemplo a empresa laborar por
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turnos; analisar indicadores organizacionais; procurar melhoria através de sugestoes diarias e

transmitir os objetivos!?®!,

2.2.2 5 S e gestao visual

Os 5 S e gestao visual sao uma metodologia com o objetivo de melhorar a produtividade,
com reducao de varios desperdicios das organizacoes e dos operadores, através de uma
reestruturacao nos postos de trabalho. Tem por base a reducao do tempo necessario para a
realizacao de um trabalho, reducao de despesas com materiais e equipamentos
desnecessarios, a melhoria da qualidade dos produtos e servicos e a satisfacdo dos
trabalhadores no posto de trabalho. Esta metodologia pode ser aplicada em qualquer local e

situacdo, ou seja, em postos de trabalho, manufatura, residéncias, etc!™. Os 5 §

correspondem as iniciais de cinco palavras japonesas (Figura 5), a seguir discriminadas:

Seiri
Arrumacdo

Limpeza

Figura 5 - 5 S e gestdo visual.?*

-Seiri, sinbnimo de arrumacao, triagem (Figura 6) - consiste em avaliar os materiais

disponiveis para a execucao das atividades, evitar o desnecessario;

Figura 6 - Triagem do material necessdrio e o material desnecessdrio.?’!
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-Seiton, sinonimo de ordem, arrumacao (Figura 7) - baseia-se na necessidade de um
ambiente organizado, arrumado, com tudo em ordem, através de um “layout” adequado com
um fluxo de informacdes e decisdes, de forma a possibilitar uma mais rapida e acessivel
descoberta dos materiais pretendidos e prontos a usar, voltando a coloca-los no respetivo
local, quando nao estao em uso;

Figura 7 - Arrumacdo do local de trabalho.'®!

-Seiso, sinénimo de limpeza (Figura 8) - consiste na necessidade de manter o local de
trabalho limpo, tanto no espaco fisico como na logica da disposicdo dos equipamentos,

mantendo apenas o equipamento necessario, de forma a maior qualidade e produtividade.

Figura 8 - Limpeza do espaco./®!

-Seiketsu, sinénimo de padronizacdo, normalizacdo (Figura 9) - baseia-se na manutencao
da organizacao e das boas condicoes da area, normalizando as praticas de trabalho, sendo

uma parte importante na gestao visual e na melhoria continua.
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Figura 9 - Normalizacdo de uma tarefa./*!

-Shitsuke, sinonimo de disciplina - consiste em aprender e seguir ou melhorar os padroes

estabelecidos anteriormente, de forma a nao retornar as praticas antigas.

2.2.3 “Standard work”

O “standard work” consiste na padronizacao de um processo ou tarefa, ou seja: i)
descreve, de uma forma simples, o caminho mais seguro e eficiente e com maior qualidade
para a realizacdo de um processo ou tarefa; ii) descreve apenas uma Unica forma de
procedimento do processo ou tarefa e iii) descreve o tempo necessario a realizacdo de cada
tarefal’!.

Com a aplicacao desta metodologia é possivel obter melhores resultados na realizacao de
uma tarefa, uma vez que reduz as variacdes de trabalho, aumenta a consisténcia, permitindo
um aumento no tempo produtivo quer dos funcionarios quer das maquinas e expoe e elimina
residuos desnecessarios, regulando e organizando as fun¢des de cada um.

A metodologia do “standard work” permite simplificar e organizar a realizacao de
diferentes tarefas, no entanto a sua implementacao é de grande complexidade. De forma a
obter maiores eficiéncias e aumentar as capacidades, cada funcionario deve realizar o seu
trabalho, tendo em conta cinco elementos criticos: i) as necessidades do consumidor, ii) a
rotina de trabalho mais eficiente, iii) os tempos requeridos para completar o trabalho, iv) a
verificacdo da qualidade necessaria do processo para minimizar os defeitos/erros e v) a

quantidade exata de trabalho para a realizacao do processo.
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3 Descricao Técnica e Discussao dos Resultados

Na execucao deste projeto, os objetivos basearam-se na abordagem ao departamento de
qualidade de forma a implementar as metodologias 5 S e gestao visual e analisar o PIE e
alguns processos/procedimentos do fluxo de processo industrial a fim de implementar ou

apresentar sugestdes melhorias em cada setor de trabalho.

3.1 Implementacdao da metodologia dos 5 S e da gestdo visual no

Departamento de Qualidade

Numa fase inicial, avaliaram-se todos os ensaios que sdo necessarios executar no controlo
de qualidade definidos no PIE, assim como os fluxos de trabalho no departamento da
qualidade e procedeu-se a realizacao de um inventario do material existente. Esta foi a fase
que deu inicio a implementacao da metodologia dos 5 S e da gestao visual.

Assim, realizou-se uma triagem de todo o equipamento que era desnecessario, de forma a
elimina-lo, mantendo apenas o equipamento necessario a realizacao dos ensaios. Depois de
avaliados os fluxos de trabalho, procedeu-se a uma arrumacao légica do material, de forma a
conseguir uma mais rapida e facil execucao das tarefas. Para isso, e no que respeita ao modo
como o material foi arrumado, tendo em conta o espaco disponivel, seguiram-se as seguintes
metodologias: i) colocar o material do ensaio o mais préximo possivel do local de execucao do
mesmo, ii) agrupar o material por funcao e iii) agrupar o material por tipo de matéria-prima
(vidro, metal, etc.).

Apds a arrumacao, seguiu-se a fase de limpeza, na qual todo o material nao utilizavel foi
reciclado, ou separado para o lixo doméstico e todo o espaco de trabalho foi limpo, tornando
o ambiente mais agradavel e com tudo em ordem.

Por fim, torna-se importante a normalizacao e disciplina no local de trabalho, de forma a
manter as boas condicdes da area, cumprindo ou melhorando, se possivel, as normas
existentes a fim de aumentar a motivacao, seguranca, eficiéncia e a qualidade do produto e
dos colaboradores.

A nivel da gestao visual, e uma vez que a visao € uma parte importante do ser humano na
recolha de informacao, procedeu-se a etiquetagem de todos os arquivos de papel e de todos
os armarios que continham material, com um contraste de cor, de forma a identificar e
visualizar rapidamente o que se procura e tornar o local mais atrativo visualmente (Figura
10).
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Figura 10 - Implementacdo da metodologia dos 5 S e gestdo visual no departamento de

qualidade da Portocork.

Ainda nesta fase, procedeu-se a elaboracao das instrucdes de funcionamento de cada um
dos equipamentos existentes no departamento de qualidade, bem como de alguns ensaios
realizados para o controlo de qualidade. As instrucdes tém como objetivo demonstrar o modo
de operacao da respetiva maquina, enquanto que na descricao tem que se considerar certos
fatores: i) documento apelativo do ponto de vista visual; ii) descrever o modo de
funcionamento, quer textualmente quer visualmente de cada passo e iii) documento simples e
de facil compreensao.

A elaboracao das respetivas instrucoes teve como principal objetivo o manuseio correto do
equipamento, com uma descricao simples e concisa, de forma a que qualquer pessoa tenha
possibilidade de operar o equipamento da respetiva instrucao. No capitulo final apresentam-
se exemplos das instrucdes de funcionamento de uma maquina arrolhador (Anexo 5.1) para a
insercao da rolha na garrafa e de uma maquina de ensaios fisicos para a determinacao da

forca de extracao (Anexo 5.2)

3.2 Anadlise do PIE e alguns processos/procedimentos

Nesta fase, analisou-se o plano de inspecao e ensaios (PIE) da empresa com o objetivo de
rever ou atualizar os documentos inerentes, assim como melhorar o plano, se possivel, a fim
de reduzir e minimizar as reclamacoes dos clientes e cumprir todas as normas descritas no
CIPR. O PIE deve ser um plano sintético e de facil analise, contendo apenas a informacao
necessaria e importante. Deste modo, os seguintes pontos do PIE foram analisados: i) nUmero
do ponto de controlo; ii) setor industrial relativo ao ponto de controlo; iii) frequéncia de
amostragem; iv) responsavel pela recolha da amostra; v) local de analise da amostra e vi)
documentacao associada. Considerando que o PIE esta diretamente relacionado com o fluxo
de processo industrial, foram analisados individualmente os processos/procedimentos em

cada setor, sendo apresentado o fluxo industrial do processo na figura 11.
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3.2.1 Rececéo de rolhas

A primeira etapa do processo de acabamento de rolhas consiste na rececao das rolhas
compradas e no armazenamento de rolhas naturais por diferentes classes e calibres (Figura
12).

Figura 12 - Setor da rececdo e armazenamento das rolhas compradas.

Uma vez que a nao conformidade da classe visual das rolhas € uma das causas de certas
reclamacoes, foi introduzido, no ponto de controlo 1 (PC1), algumas atualizacdes aos ensaios
realizados, de forma a reduzir os defeitos a entrada, resultando na melhoria da classe visual,
ou seja na reducdao do numero de defeitos, no produto expedido. Assim, realizam-se os
ensaios de classe visual, determinacdao de TCA, dimensdes, humidade, massa e analise
sensorial no PC 1 (Tabela 1).

Todas as amostras sao recolhidas pelo funcionario responsavel pelas compras das rolhas,
sendo que, a classe visual € realizada no setor da rececao enquanto que os restantes ensaios

sao realizados no departamento de qualidade.

3.2.2 Lavacdao

Uma das etapas do fluxo de processo industrial consiste no processo quimico de
desinfecao e branqueamento das rolhas usando uma mistura de produtos quimicos. Neste
processo, qualquer po, terra, outros detritos ou qualquer produto contaminante que esteja

presente na superficie da rolha, pela absorcao ao longo do percurso, é removido.
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os

Tabela 1 - Inspecdo e ensaios relativos a cada ponto de controlo do fluxo e quantidades da

amostra respetiva.

PC1 Ensaio Quantidade amostra
Classe Visual 200 rolhas por classe
Determinagdo TCA 10 rolhas por cada saco
1 Dimensdes
Humidade 20 ou 32 rolhas por classe
Massa
Analise Sensorial 50 rolhas da classe em maior quantidade
2 Homogeneidade da cor Todas as rolhas a superficie do reservatério de
recolha dos lotes lavados
Humidade 13 rolhas de cada lote seco
3 Teor de perdxidos 2 ensaios de 3 rolhas de um lote seco por dia
Determinagdo de TCA 20 rolhas por carro de 25000
Classe visual 100 rolhas por classe
4 Humidade 20 ou 32 rolhas por classe
Dimensdes
5 Humidade 50 rolhas por lote
Massa
6 Controlo da marca 1 marca
7 Qualidade da marcacdo 1 rolhas por lote marcado
Dimensdes
Humidade 20 ou 32 rolhas por encomenda
Massa
Classe Visual 100 rolhas por encomenda
8 Forga de extragdo 6 rolhas por encomenda
Teor de P6 2 ensaios de 8 rolhas por encomenda

Vedacgdo ao liquido
Determinagao TCA
Teor de perdxidos

8 rolhas por encomenda
Por ordem de fabrico
Por ordem de fabrico

Os produtos quimicos utilizados sao a agua, perdxido de hidrogénio (agente oxidante e

com funcao de desinfetante e de branqueamento das rolhas), silicato de sodio (permite um

melhor branqueamento das rolhas) e soda caustica (catalisador da reacdo de branqueamento

de forma a ter um processo mais rapido e com maior eficiéncia)!®!.

Descricdo Técnica e Discussdo dos Resultados

17



Analise do fluxo de processo industrial e respetivo plano de inspecéo e ensaios

Figura 13 - Setor da lavacdo.

No processo de lavacao tradicional ocorre a formacdo do anido superdxido, em meio
alcalino, o qual é responsavel pela oxidacao do material a superficie da rolha, resultando em

branqueamento:
HZOZ(QQ) + OH(_‘W) - HOZ—(aq) + HZO(aq) equacao 1126l

A eficiéncia da reacao pode ser afetada por diferentes fatores que devem ser
considerados , no caso de serem obtidas rolhas com resultados nao conformes. Os parametros
que podem afetar o processo de branqueamento sao: i) carga quimica do peroxido de
hidrogénio, ii) metais de transicao em forma de sais, em meio alcalino, que catalisam a
decomposicao do perdxido, iii) temperatura superior a 120 °C e iv) tempo de reacao
insuficiente.

Outros métodos de desinfecao e branqueamento de rolhas podem ser utilizados, como o
uso de ozono ou micro-ondas mas tém a desvantagem de serem processos menos eficientes no
branqueamento das rolhas.

Apoés a analise do procedimento para a lavagem de rolhas constatou-se a existéncia de
trés maquinas de lavacao (Figura 13) com capacidades diferentes, onde a alimentacdo era
feita de uma forma manual, com o auxilio de uns recipientes de plastico ou inox, podendo
realizar-se quatro tipos de lavacao, entre elas: i) Nova 101; ii) Nova 102 (lavacao mais
frequente, sendo por isso realizada nas maquinas de maior capacidade); iii) Clean 2000 e iv)
Clean 0.
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A formulacao dos diferentes tipos de lavacao difere apenas no tempo de reacao do
perdxido. Para a obtencao de rolhas mais brancas devera ser aplicado o sistema de lavacao
Nova 102, o qual tem maior tempo de reacao permitindo uma reacao mais eficaz entre o
peroxido e os grupos cromoforos presentes na lenhina, os responsaveis pela cor natural da
rolhal?®!,

Apoés a analise do procedimento da lavacao, procedeu-se a revisao/ atualizacao dos
documentos inerentes ao setor. Uma vez que a documentacao estava desatualizada, alterou-
se certos documentos, de forma a cumprir as normas para a certificacdo, entre eles:
instrucao de trabalho da lavacao; plano de manutencao; registo de producao no setor da
lavacao; registo de rastreabilidade dos produtos quimicos e formulacao da lavacao.

No fluxo de processo industrial (Figura 11), observa-se a existéncia de um ponto de
controlo associado ao processo de lavacao (PC 2). Neste ponto de controlo, o operador devera
verificar a homogeneidade da cor nas rolhas lavadas e o resultado do controlo devera ser
mencionado no registo de producao e as rolhas, recolhidas em carros com capacidade para
vinte e cinco mil rolhas, deverao ser posteriormente transportadas para o setor da
secagem/ROSA Evolution.

Neste setor, algumas melhorias devem ser consideradas, entre elas: i) aquisicao de
material de medicao, com as diferentes quantidades bem identificadas (Figura 14), ii)

identificacao dos recipientes com misturas de produtos quimicos (Figura 15) e iii) alimentacao

automatica dos produtos quimicos.

Figura 14 - Material partido e ndo identificado. ~ Figura 15 - Material ndo identificado para as

misturas dos produtos quimicos.
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Figura 16 - Heterogeneidade da cor no mesmo lote de rolhas lavadas.

A alimentacao automatica dos produtos, tecnologia ja utilizada noutras unidades
industriais do grupo Amorim & Irmaos, reduz o risco de manuseamento dos produtos quimicos
e a possibilidade de leses do funcionario devido ao contato direto com os produtos e permite
uma melhor homogeneizacao da cor das rolhas (Figura 16), a partir de um maior controlo do
processo.

Em alternativa a tecnologia de injecao automatica, utiliza-se a alimentacdo manual
efetuada pelo operador. Nesta situacao, a utilizacao de material partido, sem medidas
visiveis e nao identificados pode significar a pouca exatidao e a variabilidade nas medicoes
efetuadas, assim como possibilita erros durante o processo de adicao ou trocas de produtos

quimicos.

3.2.3 Secagem/Rosa Evolution

A secagem é um processo de reducao de humidade das rolhas, que ocorre apos a lavacao,
de forma a permitir o melhor desempenho da rolha como vedante, além de reduzir a
possibilidade de contaminacao microbiologica.

Em 2007, foi implementada a primeira instalacao industrial de secagem com capacidade
de reducdo do teor de TCA (Figura 17), denominada ROSAP”! (Rate of Optimal Steam
Application), patenteada pelo grupo Amorim & Irmaos®l. O TCA é um composto quimico
clorado derivado do fenol, e é um dos compostos que provocam o denominado “gosto a rolha”
no vinho. Este pode formar-se por acao de fungos presentes na rolha (Arpergillus sp.,
Penicillium sp.,...) sobre os compostos fendlicos, com origem em pesticidas e conservantes

de madeira. O TCA pode também formar-se a partir da reacao da lignina (composto presente
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na cortica) com hipocloritos, produtos usados no branqueamento da madeira, e com outros
compostos clorados que, posteriormente podem estar em contacto com a cortica.

Devido a necessidade de combater esse problema, o departamento de investigacdo e
desenvolvimento da Amorim & Irmaos, desenvolveu o sistema ROSAI®!| sem precedentes no
mercado, sendo a detecao e quantificacao do teor de TCA presente em rolhas avaliadas por
metodologia de SPME/GC-MS.

Figura 17 - Setor da secagem/Rosa Evolution.

Assim, e uma vez que o TCA é um composto volatil na presenca de vapor de agua, foi
possivel incorporar o sistema do ROSA na fase de secagem, baseando-se o processo numa
destilacdao a vapor, no qual os compostos volateis sdao arrastados na corrente de vapor de
agua, com condicdes de temperatura e humidade na ordem dos 60 °C e 40 % respetivamente,
retirando alguns dos produtos contaminantes que possam estar a superficie da rolha, sem a
deformacao da mesma.

As condicoes de secagem podem variar consoante a estacao do ano, uma vez que, no
inverno a humidade é mais alta do que no verao e nao ha um sistema de ar condicionado que
mantenha as condicées ambientais constantes.

Neste setor, e uma vez que a tecnologia do ROSA é recente, nao houve necessidade de
uma revisao da documentacao, visto ja estar atualizada.

Relativamente ao controlo de qualidade (PC3), é efetuado diariamente no local, pelo
operador do setor, a humidade das rolhas e realizam-se os ensaios do teor de peroxidos
(Anexo 5.3) e determinacao de TCA no departamento de qualidade (Tabela 1). Relativamente

ao ensaio de determinacao de TCA é de referir que no departamento de qualidade procede-se
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apenas a preparacao das amostras, que sao posteriormente quantificadas no departamento de
investigacao e desenvolvimento da Amorim & Irmaos. Os resultados do controlo de qualidade
sdo registados no programa informatico ControlLab e as rolhas que saem da secagem sao

transportadas para a posterior etapa do fluxo, a escolha visual (Figura 18).

3.2.4 Escolha Visual

A escolha visual € uma escolha manual (Figura 18) que consiste na separacao das rolhas
quanto a sua qualidade, ou seja, separam-se as rolhas por classe e com defeitos. As rolhas
com defeitos sao separadas por defeitos criticos e nao criticos, sendo que as rolhas com
defeitos nao criticos descem de classe, enquanto que as rolhas com defeitos criticos sao
trituradas para a producao de aparas. Estas aparas serao usadas na industria rolheira para a

producao de rolhas aglomeradas ou para a industria de aglomerados de cortica.

Figura 18 - Setor da escolha visual manual.

No ponto de controlo relativo a escolha visual (PC 4), sao realizados os ensaios de classe
visual e humidade (Tabela 1).

De referir que a documentacao do setor da escolha visual nao foi revista ou atualizada,
sendo analisado apenas sobre o ponto de vista do PIE e do controlo de qualidade associado. As
rolhas depois de escolhidas e separadas seguem para a marcacao ou para a escolha final. O
destino das rolhas depende do mercado que se pretende, uma vez que ha mercados que
processam a sua propria marcacao e tratamento e apenas compram as rolhas semi acabadas
(rolhas sem marcacao nem tratamento), enquanto outras rolhas seguem para marcacao e para

tratamento interno quando o destino € para cliente final.
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3.2.5 Escolhafinal

A escolha final consiste apenas na separacao das rolhas conformes das rolhas com defeitos
criticos (bicho, fenda, topo a abrir, etc), que vao para apara, e das rolhas com defeitos nao
criticos, que descem de classe (Figura 19). Esta escolha é realizada numa maquina
denominada Fercast. Depois de separadas, rolhas conformes vao para a embalagem e

expedicao.

Figura 19 - Setor da escolha final: i) rolhas conformes; ii) rolhas com defeitos criticos; iii)

rolhas com defeitos ndo criticos.
3.2.6 Marcacgéao

A marcacao consiste na impressao de imagens ou textos na superficie da rolha, quer no
corpo ou nos topos, de acordo com o pedido do cliente. A marcacao de rolhas nao é mais do
que uma personalizacao das rolhas, nao aumentando em nada o rendimento da rolha para a
vedacao do liquido.

Os métodos existentes para a marcacao sao: i) marcacao a tinta; ii) marcacao a fogo; iii)

marcacao por inducéo elétrica e iv) marcacao a laser.

Descricdo Técnica e Discussdo dos Resultados 23



Analise do fluxo de processo industrial e respetivo plano de inspecéo e ensaios

De referir que, a marcacao a tinta e a fogo sao as mais utilizadas e as Unicas existentes na
empresa, sendo, na marcacao a tinta, utilizados produtos aprovados pela Apcer (Associacao
Portuguesa de Certificacdo), isto é, produtos adequados a seguranca alimentar do consumidor
final. Sao usadas tintas reativas que apds a sua secagem, apenas € possivel ser removida por

raspagem da superficie da rolha.

Figura 20 - Setor da marcacdo.

As rolhas que chegam a este setor para a marcacao (Figura 20), podem ser rolhas naturais
do processo interno da unidade industrial ou rolhas técnicas, compradas a outras unidades do
grupo Amorim & Irmaos. Assim, no ponto de controlo das rolhas técnicas (PC 5), é retirada
uma amostra pelo técnico do departamento de qualidade, efetuando-se os ensaios
determinados no PIE, entre eles as dimensdes, humidade e massa (Tabela 1).

Os resultados sao registados na aplicacao informatica ControlLab, no relatorio
previamente criado, relativo a compra das rolhas.

A marcacdo tem sido uma das preocupacdes da unidade devido a necessidade de um
melhoramento no controlo da marca (placa metalica) que contém a informacao a imprimir na
rolha.

Desta forma, analisou-se as possiveis melhorias no ponto de vista de controlo, mas
também no fluxo do funcionario e como melhora-lo. Assim, foram ja implementadas medidas
de forma a aperfeicoar o setor, tais como: implementacao do controlo da marca no
departamento da qualidade e reestruturacao do “layout” das maquinas de marcacao
(marcadeiras).

A marca, antes de ir para o setor da marcacdo, € controlada visualmente no

departamento da qualidade (PC 6). No controlo da marca é confirmado que o texto e/ou
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imagens estao de acordo com a requisicao do cliente e é feita a medicao do comprimento e
da largura da marca de forma a que possa estar devidamente ajustada ao calibre das rolhas
destinadas a marcacao (Anexo 5.4).

Apds a aprovacao da marca e afinamento da maquina (ajustamento da marca as medidas
da rolha e a qualidade de impressao), o funcionario do setor da marcacao verifica se a
impressao esta de acordo com a nota de encomenda (documento que contém a informacao
referente ao processo e as especificacoes do cliente). Assim, no ponto de controlo (PC 7), o
operador devera verificar a qualidade de impressao na rolha, a nivel de: i) quantidade de
tinta adequada; ii) visibilidade do texto e/ou imagens impressas e iii) impressao ajustada
adequadamente as dimensdes da rolha. Os resultados do controlo realizado pelo operador
deverao ser registados no documento de registo do setor da marcacao.

Apos a analise da documentacao deste setor, foram feitas algumas atualizacoes de forma
a verificar as conformidades para a certificacao e a acessibilidade e facil compreensao dos
documentos ao operador, descrevendo o modo operatorio, textual e visualmente, bem como
os procedimentos a ter nas diferentes situacdes. Assim, foi atualizada a seguinte
documentacao: a instrucao de trabalho, o plano de manutencao e o registo de rastreabilidade

dos produtos quimicos.

3.2.7 Tratamento

O tratamento das rolhas consiste no revestimento da sua superficie, a base de silicones
e/ou emulsdes de parafinas de modo a garantir a reducao da absorcao de agua, dado que
estes materiais sao hidrofobicos (Figura 21). Desta forma, o tratamento garante uma boa
vedacao ao liquido e a lubrificacao da rolha para facilitar uma melhor extracao ou insercao na

garrafa.

Apos a analise da documentacao deste setor, foram feitas algumas atualizacoes. Para tal,
procedeu-se a atualizacdo dos seguintes documentos: instrucao de trabalho, plano de

manutencao e registo de rastreabilidade dos produtos quimicos.

As rolhas tratadas ou provenientes do setor escolha final sao controladas no departamento
da qualidade para a inspecao final (PC 8). Neste ponto de controlo, o analista faz a
amostragem de 200 rolhas da escolha final ou 30 rolhas do tratamento, de modo a poderem
ser realizados os ensaios adequados: forca de extracao, teor de po, vedacao ao liquido,

determinacao TCA, teor de perdxidos, classe visual, dimensdes, humidade e massa (Tabela 1)
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Figura 21 - Setor de tratamento e embalagem.

A alimentacao no processo de tratamento € efetuada manualmente, com a adicao dos
produtos a ser da responsabilidade do funcionario, provocando algumas diferencas na
quantidade de produtos quimicos presentes na superficie das rolhas (Tabela 2). Assim, um
sistema de alimentacao direta dos produtos sobre as rolhas com jatos moveis permitiria
reduzir a oscilacao da quantidade de tratamento em diferentes rolhas, obtendo-se resultados

mais precisos, minimizando a variabilidade nos valores da forca de extracao.

3.2.8 Embalagem e Expedicéao

Nesta etapa ocorre a expedicao de rolhas para cliente final e de rolhas semi acabadas

consoante as necessidades dos diferentes mercados.

Figura 22 - Setor de expedicado.

Descricdo Técnica e Discussdo dos Resultados 26



Analise do fluxo de processo industrial e respetivo plano de inspecéo e ensaios

Tabela 2 - Valores da forca de extracdo para diferentes tipos de rolhas.

Forcas de Extracao (daN)

Familia Natural Natural Natural Colmatado Aglomerado  Colmatado
. 45x24 49x24 45x24 45x24 44x24 45x24
Calibre/Classe
Sup 1° 6° Tecork 6°
Lavacao Nova 102  Nova 101  Nova 101 Acquamark Cerveja Rosado
Tratamento PK7 SWR SWR PK 7 Techseal PK 7
1 28,1 35,1 22,4 26,2 22,1 26,9
2 33,0 30,8 27,5 19,8 22,0 19,7
v
© 3 26,6 30,4 26,5 26,4 23,8 30,7
1
g 4 24,8 29,8 28,4 21,2 24,5 25,3
<
5 27,4 30,9 29,6 30,9 21,9 22,4
6 26,1 30,1 39,3 28,0 19,5 27,8
Media 27,2 31,2 29,0 25,4 22,3 25,5
Desvio padrao 2,6 18 5,1 3,8 1,6 3,6

As rolhas destinadas a cliente final, ou seja rolhas marcadas e tratadas, sao contadas
eletronicamente e embaladas em sacos, com a introducao de SO,, de forma a impossibilitar o
desenvolvimento e atividade microbiolégica e os sacos, contendo 1000 rolhas, sao
posteriormente selados sob vacuo. Apos a embalagem, os sacos sao colocados em caixas de
cartao, procedendo-se ao transporte por meio de camioes.

No caso das rolhas semi acabadas, estas sao embaladas em sacos de rafia, de forma a
permitir as condicdes ideais e necessarias de arejamento. Apoés embaladas as rolhas, os sacos
sao cintados e paletizados (Figura 22), procedendo-se ao transporte por meios aéreos, quando
sao encomendas com urgéncia ou por via maritima.

A empresa deve conservar uma amostra de todos os produtos expedidos, durante seis
meses no minimo, quer seja produto semi acabado (amostra de 200 rolhas) quer seja produtos
para cliente final (a amostra de 30 rolhas) ficando sob responsabilidade do departamento de
qualidade. A conservacao destas amostras permite analisar e dar resposta a potenciais
reclamacoes e ainda servir de referéncia para futuras expedicoes.

De modo a permitir um rapido acesso a data em que pode ser eliminada, elaborou-se uma

metodologia e registo de consulta, para produto acabado e semi acabado, com a informacao
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do dia em que a amostra foi guardada. Foi também criado um espaco proprio para as
amostras de produto semi acabado, uma vez que estas eram guardadas em caixas de cartao,
impossibilitando o acesso rapido a essa amostra, caso seja necessaria a realizacao de novos
ensaios por reclamacdo. Na sala de amostras de produto acabado procedeu-se a
reorganizacao das gavetas, de forma a fazer a organizacdo numérica das amostras,
eliminando amostras desnecessarias, possibilitando maior capacidade de armazenagem. Nas

figuras 23 e 24 apresenta-se as salas de amostras de produto semi acabado e acabado,

respetivamente.
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Figura 23 - Sala de amostras de produto semi Figura 24 - Sala de amostras de produto

acabado. acabado.
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4 Conclusoes

Apo6s a analise do fluxo de processo industrial e dos respetivos setores de trabalho
constatou-se a necessidade de algumas alteracées a nivel do equipamento disponivel e na sua
disposicao, bem como nos métodos utilizados para a execucao do processo.

O processo de lavacao recorre ao uso de produtos quimicos alimentados através de
recipientes de plastico e de aco inox e as medicoes sdao efetuadas manualmente pelo
funcionario do setor, com o auxilio de material de medicao. Com a implementacdao da
alimentacao direta dos produtos quimicos, o processo seria mais seguro, dado que o operador
ndo teria contacto direto com os produtos, impossibilitando possiveis lesoes e permitiria uma
melhor homogeneizacdo da cor das rolhas, melhorando a eficiéncia e o controlo do processo.
Em alternativa a alimentacdao automatica, num processo de alimentacdo manual, a
substituicdo do material de medicdo é uma medida necessaria no setor permitindo um
aumento da rigorosidade nas medicoes e facilitando o controlo do processo, através do
melhoramento no aspeto visual e funcional dos equipamentos.

Relativamente ao setor da marcacao, a implementacao efetuada do controlo da marca
permitira reduzir significativamente os erros que possam ocorrer durante o processo da
marcacao de rolhas, minimizando o nimero de reclamacdes e, por consequéncia, aumentar a
satisfacao dos clientes. Ainda na marcacao, a alteracao implementada do “layout” do setor,
permitiu reduzir os fluxos do operador, resultando no aumento do nivel de satisfacao do
operador aquando da realizacao das tarefas, dado que o processo se tornou menos intenso
fisico e psicologicamente para o operador. Esta alteracao de “layout”, permitiu ao
funcionario, que se desloca entre as marcadeiras, aceder a todas as marcacdoes em
funcionamento de modo rapido e livre, com melhor controlo sobre rolhas marcadas e evitando
a possivel mistura de rolhas com diferentes marcacoes, dado que os recipientes de rececao
nao se encontram frente a frente.

No setor do tratamento o fluxo do processo estava bem definido, uma vez que decorre em
série e em continuo, sem necessidades de quebras do processo e os recipientes dos produtos
quimicos e respetivo material de medicao encontravam- se devidamente identificados,
evitando os possiveis erros. A nivel do processo de tratamento, a alimentacao direta dos
produtos seria um avanco significativo, uma vez que haveria maior controlo do processo,
reduzindo as oscilacdes nos valores da forca de extracao.

Assim, com as implementacoes efetuadas e com implementacdes sugeridas, a empresa
aumentaria o nivel de satisfacao por parte do mercado, com um maior nivel de exigéncia quer
no processo, quer na qualidade do produto e permitiria aos funcionarios realizar as suas

tarefas com maior prazer e seguranca. A implementacao das ferramentas da metodologia
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Kaizen contribuiu também para uma maior harmonia e comunicacao entre os funcionarios,
visto que ha uma maior interacao entre os setores. A nivel de gestao visual, a empresa dotara

de um espac¢o mais organizacional e atrativo.

4.1 Objetivos Realizados

Este trabalho tinha como objetivos a aplicacdo da metodologia Kaizen ao nivel do
departamento de qualidade e a analise do fluxo de processo industrial e o respetivo PIE.
Foram implementadas algumas alteracdes no PIE e na documentacao dos setores e sugeridas
algumas sugestoes possiveis de serem implementadas que permitirao melhorar a qualidade do
produto e a satisfacao do cliente. Procedeu-se também a alteracoes a nivel do departamento
de qualidade que tornaram o espaco mais funcional, organizado e limpo, eliminando todos os

desperdicios e bens desnecessarios.

4.2 Outros Trabalhos Realizados

Durante o projeto, houve a cooperacao no departamento de qualidade da unidade

industrial Portocork na realizacao dos ensaios descritos no PIE relativos ao laboratorio.

4.3 Apreciacao final

A realizacao deste projeto, numa empresa com uma dimensao mundial, foi uma
experiéncia muito gratificante, dado que permitiu entender as necessidades para o processo
de fabrico e algumas medidas para obter a credibilidade do produto no mercado, como por
exemplo a certificacao da empresa, assim como interagir com diferentes personalidades e a

necessidade de adequar a cada uma delas para o bom funcionamento da organizacao.
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5 Anexos

Foram analisados alguns processos/procedimentos da unidade industrial Portocork e os fluxos
de trabalho no departamento de qualidade, assim como o equipamento associado, com o
objetivo de atualizar documentacdao existente. Ap6s a analise, elaborou-se uma

documentacao mais atrativa e de simples compreensao.

5.1 Instrucao de funcionamento do arrolhador

AMORIM & IRMAOS, S.A | s ,
Jnidade Industrial PTK R, RS

Operagdo Descri¢do

— Ligar a maquina, no interruptor do lado
| direito da magquina, por baixo do botdo de
- emergéncia.

=

Colocar a garrafa no suporte.

Subir o suporte até a garrafa estar em
contacto com o arrolhador.

Alinhar o topo da garrafa com a linha de
arrolhamento.

=

Fixar o suporte, rodando o manipulo no
sentido dos ponteiros do relgio.

Colocar as rolhas no arrolhador.

||

Carregar no pedal continuamente até ao
arrolhamento estar completo.

=}

Figura 25 - Instrucdo de funcionamento do arrolhador.
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5.2 Instrucdo de funcionamento da maquina de ensaios fisicos

AMORIM & IRMAOS, S.A
Unidade Industrial PTK

Operagdo

Descrigdo

1

Ligar a maquina.

Carregar no botdo laranja (comutador).

Inserir o saca-rolhas, na garrafa previamente arrolhada.

Colocar a garrafa no suporte,

Carregar no pedal, de forma a ajustar o fixador a garrafa.

Carregar nos interruptores amarelos para subir o suporte, até
interligar o saca-rolhas com o sensor.

Carregar no hotdo de tarar 0.

0T 0 1

Carregar nos interruptores vermelhos para baixar o suporte,
até a extraccdo da rolha.

Registar o valor obtido.

Retirar a rolha do saca-rolhas.

Figura 26 - Instrucdo de funcionamento da mdquina de ensaios fisicos utilizada no ensaio da

forca de extracdo.
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5.3 Instrucéao de trabalho do ensaio do teor de peréxidos

Controlo do Teor de Peroxidos

Operagao

Descrigao

Colocar 3 rolhas num
matraz de 500 mL,
previamente identificado
com o n2 do relatdrio
interno

Adicionar 100 mL de agua
destilada. Com o auxilio
deuma proveta

Vedar o matraz com
parafilme

Agitar os  matrazes
durante1h

Transferir o liquido obtido
para umgobelé

Mergulhar uma tira
reactiva reflectoquant no
liquido

Ler o teor de peroxidos (L)
no reflectometro

Figura 27 - Ensaio do teor de perdxidos.
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5.4 Especificacdes das dimensdes da marca

Tabela 3 - Especificacbes das dimensées mdximas no controlo da marca.

Comprimento Rolha

Comprimento

Diametro Rolha Perimetro Largura Maxima da Marca o
(D) Rolha (P) (mm) (© maXIm(t:nc:‘i\)Marca
(mm) (mm) L=P-10 (mm) o —c—2
21 65,9 55,9 38 36
22 69,1 59,1 40 38
23 72,2 62,1 44 42
24 75,4 65,4 45 43
25 78,5 68,5 49 47
26 81,6 71,6 54 53
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