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REsumo

Independentemente do ramo de atividade, um conceito importante numa empresa é o
controlo da qualidade, para assegurar a qualidade minima necessaria para o produto ser
comercializado. Segundo a norma ISO 9001, todos os produtos ou servicos devem seguir
determinadas especifica¢cOes, a fim de obter qualidade e satisfazer os clientes. A presente
dissertagdo, realizada no ambito do Mestrado em Engenharia e Gestao da Qualidade, é o
resultado de um projeto desenvolvido no departamento da qualidade no Grupo CAIXIAVE. O
principal objetivo deste projeto foi desenvolver as atividades de controlo e melhoria da

qualidade no processo de produgdo de caixilharias de PVC.

Neste projeto foi usada a metodologia de estudo de caso, iniciada com uma andlise da
situacdo atual do processo produtivo. A partir dos registos foram planeadas ac¢des de
melhoria, seguida da implementacdo das ac¢des. Depois da implementacdo foi feita a
verificacdo dos resultados e feitos os ajustes necessdrios. A implementacdo destas acdes
tornou o processo controlado e monitorizado, facilitando o controlo da qualidade. Este
trabalho permitiu uma evolucdo na satisfacdo dos clientes, medido através de um
guestionario, e na satisfacdo dos colaboradores do setor da produgdo, medido através de
outro questionario certificando que as acGes fizeram efeito e passaram a auxiliar na producdo
dos produtos. Uma sugestao de projeto para o futuro é a implementa¢ao de um sistema de

avaliacdo de desempenho para quantificar as melhorias.

PALAVRAS-CHAVE

Qualidade; controlo da qualidade; implementacdo de melhorias; producao de caixilharias de

PVC.



ABSTRACT

Regardless of the industry type, an important concept is quality control, to guarantee the
minimum quality requirement to commercialize the product. According to ISO 9001 standards
all products or services must follow certain specifications to improve quality and customer
satisfaction. This dissertation, conducted under the Master’s in Engineering and Quality
Management, is the result of a project developed in the quality department of the CAIXIAVE
Group. The main objective of this project was to develop quality control and improvement in

a PVC window frame production process.

In this project the methodology of case study was used, which started with an analysis of the
current situation of the company. From records, actions for improvement were planned,
followed by their implementation. After implementation the results were verified, and the
necessary adjustments were made. These implementations have made the process controlled
and monitored, facilitating quality control. This work allowed an evolution in customer
satisfaction, measured through a questionnaire, and an evolution regarding employee’s
satisfaction in the production sector, measured through a survey that showed the
implementations were effective and started to assist in the products production. As future
work, the implementation of performance appraisal system to quantify the improvements is

considered.

KEYWORDS

Quality; quality control; implementation of improvements; PVC window frame production.
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1 INTRODUCAO

Este capitulo aborda o enquadramento e ambito, em que se apresenta uma contextualizacdo
para a realizagdo deste projeto. Posteriormente apresentam-se os objetivos e a metodologia

adotada para os alcancar. Por fim, é descrita a estrutura da dissertacao.

1.1 Enquadramento

As aberturas nas paredes das construgdes sdo conhecidas por portas e/ou janelas, esses vaos
tém varias funcionalidades de desempenho, visam proporcionar: contacto visual do interior
para o exterior, ligacdo entre dois ambientes, entrada de luz, entrada de ventilacdo e impedir
de ndo entrar o que nao for desejado. A qualidade desses produtos é diretamente
proporcional ao quao bem esses requisitos sdo satisfeitos. Ou seja, estabilidade, resisténcia
mecanica, salde e ambiente, seguranc¢a na utilizacdo, poupanca energética, protecdo contra
ruido, seguranca contra incéndio, higiene, isolante térmico e resisténcia a intempéries (NP EN
14351-1, 2008). Estes requisitos devem ser garantidos, em grande parte, pelas caixilharias que

compdem os envidracados (Santos, 2012).

Caixilharia é o elemento da janela e/ou porta que faz a transi¢do entre a drea envidracada e a
area da fachada (Pino, 2012). A caixilharia tem como principal objetivo controlar a passagem
de vérios agentes, nomeadamente ar, dgua, calor, fogo, entre outros. Ou seja, fazer a ligacao
dos elementos estruturais envolventes (a nivel térmico, acustico e de ventilagdo) de forma
mais homogénea possivel (Giacomini, 2007; Pino, 2012). As caixilharias podem ser
constituidas por diferentes materiais. Os materiais mais comuns sdo: a madeira, o aluminio e
o PVC (Policloreto de Vinilo) (Chaves, 2003). Com o passar do anos a ansia de aumentar as

condicdes de conforto faz crescer a diversidade e utilidade dos materiais (Santos, 2012).

As empresas que se dedicam a construcdo da caixilharia pertencem a industria da construcao,
e assim como qualquer outra industria tem de evoluir e estar constantemente na busca de
melhor qualidade e progresso para garantir o seu sucesso. O sucesso tem varias formas de ser
procurado, resolvendo problemas, melhorando e atualizando processos, produtos e

materiais.

O conceito de qualidade é relativo, depende das exigéncias, das necessidades e das

expectativas de cada consumidor ou cliente (Henriques, 2005). Qualidade pode ser definida



como o grau de satisfacdo de requisitos, dado por um conjunto de caracteristicas intrinsecas
(NP EN ISO 9001, 2015). A implementacdo e manutencdo de um Sistema de Gestdo da
Qualidade (SGQ), segundo as normas ISO 9000 (NP EN ISO 9000, 2015), pressupde a melhoria
continua dos processos. O grau de implementacdo do SGQ diferem de empresa para empresa,
visando a melhoria, que pode ser da eficiéncia operacional, da produtividade, da qualidade,
dos tempos de producdo, do produto e demais resultados que dizem respeito ao processo

(Gritter, Field, & Faull, 2002).

O Grupo CAIXIAVE considera ser a empresa com maior experiéncia no mercado ibérico em
janelas e portas eficientes de PVC e estd na vanguarda da industria europeia deste tipo de
sistemas (Caixiave PT, 2019). O projeto foi realizado nesta empresa com o intuido de buscar
melhorias, normalizar e controlar o processo produtivo de caixilharias, implementando novos
métodos de controlo, registos e fichas técnicas para facilitar, agilizar e padronizar o processo

de producdo e os processos de venda e pds-venda.

1.2 Objetivos

Este projeto tem como principal objetivo o controlo e melhoria da qualidade do produto e do
processo de producdo, envolvendo a andlise do processo produtivo. Deste modo, pretende-

se:

e Desenvolver fichas técnicas dos produtos para os clientes, para as linhas de montagens
e para a produgao;

e Desenvolver um método de registo de ndao-conformidades, verificar onde estdo a
ocorrer as danificagBes/riscos/deformacdes nos perfis e o que é possivel fazer para
amenizar a situacao.

e Desenvolver melhorias do processo produtivo, tendo em vista o aumento da sua
eficacia e a reducdo de custos associados aos mesmos. Com esse objetivo, pretende-
se dar continuidade a realizacdo dos registos internos, de modo a monitorizar,
identificar e avaliar defeitos/problemas nos diferentes setores e conseguir todos os
meses fazer pequenas melhorias no processo de producao.

e Desenvolver solugdo para os problemas que possam surgir no quotidiano da empresa,

para que estes se resolvam de forma mais expedita, contribuindo também para o



aumento da capacidade de andlise critica, na melhoria de processos internos e no

aumento do lucro da empresa.

Para se atingirem estes objetivos pretende-se utilizar algumas das ferramentas basicas da
gualidade bem como ferramentas associadas ao ciclo PDCA (do inglés “Plan, Do, Check, Act”),
juntamente a isso efetuar inquéritos aos colaboradores e clientes para recolher o seu
contributo para a melhoria da qualidade. A melhoria dos processos produtivos, de qualquer

empresa, conduz a beneficios organizacionais, operacionais e financeiros.

1.3 Metodologia de Investigagao

A metodologia cientifica utilizada foi o estudo de caso que é um tipo de pesquisa especifica,
gera o desenvolvimento detalhado e intensivo sobre o assunto naquele caso em particular.
N3do podendo assim ter resultados generalizados. Segundo Yin (p. 24), “o método do estudo
de caso é, provavelmente, mais apropriado para as questées “como?” e “por que?”, por isso
sua tarefa inicial é esclarecer, precisamente, a natureza de suas questdes de estudo a esse
respeito”(Yin, 2010). Seguindo esse pensamento, foi definida como questdo deste projeto:
Como melhorar o desenvolvimento do processo produtivo de caixilharias da CAIXIAVE com

pequenas acdes de melhoria?

O tépico da investigacdo é um programa de melhoria dos processos produtivos do Grupo
CAIXIAVE. O Realismo ¢é a filosofia da investigacdo, uma vez que os objetos,
independentemente do nosso conhecimento, existem (Dobson, 2002). Na investigacdo, o
investigador recolhe os dados e interpreta-os. Esses dados chegam através dos seus sentidos
e fazem parte da realidade. A recolha de dados acontecerd por vérias formas: registo em
arquivos, observacdes diretas e participantes, entrevistas, questiondrios e andlise
documental. A investigacdo seguird um horizonte temporal transversal, uma vez que o
trabalho a desenvolver esta circunscrito ao tempo em que decorrera o estagio curricular

(Saunders, Lewis, & Thornhill, 2009).

A investigacdo vai ser qualitativa e quantitativa, com um foco maior na primeira, pois esta
adota métodos abertos que se ajustam ao objeto a estudar. Os objetos sao integrados no
contexto quotidiano, sdo analisados e ndo sdo apenas variaveis (Flick, 2005). Ao observar a
natureza do projeto, levar em consideracdo os processos da empresa (os objetivos, as

entradas, as saidas e como fazer a monitorizacao) ficou determinada que a metodologia



adotada seria principalmente de caracter qualitativo com suporte de um estudo de caso. A
escolha por um projeto de natureza qualitativa ou quantitativa depende do problema de
investigacao e do objeto de estudo. Focar na pesquisa qualitativa é buscar compreender mais
profundamente os problemas da empresa, é investigar a raiz do problema, é saber o que cada
comportamento, atitude ou maneira de agir vai resultar no produto (Fortin, 2003; Stefano,

Neto, & Godoy, 2008).

Na pesquisa qualitativa existe um contacto direto do investigador com a empresa em questao,
desenvolvendo um estudo abonado em dados descritivos, enfatizando o processo e o
produto, retratando a perspetiva dos participantes sempre focalizando a realidade de forma
complexa e contextualizada (Araujo & Oliveira, 1997). Este tipo de pesquisa concentra-se na
compreensao dos factos ocorridos. A estratégia de investigacdo, devido a natureza iterativa
do processo de diagndstico, centraliza-se no planeamento, na tomada de a¢des e por ultimo,

na melhoria (Dobson, 2002; Saunders et al., 2009).

1.4 Estrutura do Documento
O presente trabalho encontra-se divido em sete capitulos.

No primeiro é feita uma introducdo do tema, onde se faz o enquadramento da importancia
do tema a desenvolver neste trabalho de investigacdo. O capitulo da introdu¢dao encontra-se
divido em 4 secg¢des: o enquadramento tedrico, os objetivos a atingir, a metodologia utilizada

na investigag¢ao e por ultimo a estrutura e organizagao da dissertagao.

No segundo capitulo é feita a revisao de bibliografia, que apds os objetivos definidos e um
estudo sobre o tema, o que permitiu planear teorias para o projeto. Na revisdo bibliografica,
também é apresentada toda a fundamentacdo tedrica necessdria para a execucao deste
trabalho bem como os conceitos que foram aplicados. Neste capitulo sdo também

apresentadas as metodologias e ferramentas essenciais para o desenvolvimento do trabalho.

O terceiro capitulo tem uma apresentacdo da empresa onde foi realizado o trabalho de
investigacdo. Esta apresentacdo incide sobre os principais produtos, os mercados e clientes
bem como a politica da qualidade, visdo, missdao e valores da empresa, descrevendo-se o

sistema integrado de gestdo da qualidade, ambiente e seguranca.



No capitulo 4 encontra-se uma analise e descricdo da situacdo da empresa no inicio deste
projeto. Apresenta-se o processo produtivo da CAIXIAVE e faz-se o levantamento dos

problemas e pontos onde sdao necessarias e vao ocorrer melhorias.

No capitulo 5 define-se as acdes de melhorias, descreve-se os procedimentos adotados para
a implementagdo das a¢des de melhoria e controlo do processo produtivo. Mostra-se como
foram pensadas as acdes de melhorias e como foi realizado o controlo e monitorizacdo do

processo.

Os ultimos capitulos, 6 e 7, sdo reservados as apresentacoes dos resultados de todo o estudo
realizado durante o tempo de estagio na empresa e também as conclusdes retiradas deste

projeto de melhoria e controlo dos processos produtivos da empresa CAIXIAVE.



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 O Conceito Qualidade

A qualidade é um conceito relativo que se baseia nas preferéncias de cada consumidor, como:
nas exigéncias, nas necessidades e nas expectativas. Essas preferéncias dos clientes sdo
dinamicas, sdo diferenciadas, sdo fluentes e sdo contextualizadas relativamente a um

determinado tempo e espaco (Henriques, 2005).

Apds a 22 Grande Guerra Mundial, verificou-se que era necessario acompanhar todas as
etapas do produto, porém centrando-se no processo, para assim assegurar a auséncia de
defeitos (qualidade) e cumprir prazos, conhecido como a Fase de Garantia de Qualidade. Foi

nesta fase que surgiram as primeiras normas e especificacdes (Barbosa, 2010).

O conceito de qualidade, historicamente, ninguém tem a certeza de quando surgiu, mas existe
desde os primérdios das civilizagdes. Inicialmente, o conceito baseava-se numa atividade de
autocontrolo, pois uma pessoa acumulava varias funcdes, os produtos eram produzidos em
guantidade menores e de acordo com cada pedido (Carpinetti, 2016). A evolugdo do conceito
e das praticas relativas a qualidade gerou o desenvolvimento de normas pela Organizacao
Internacional de Normalizacdo (do inglés “International Organization for Standardization”,

ISO).

Satisfazer os requisitos, ter em consideracdo as necessidades e expectativas futuras dos
clientes constitui um desafio para as organizacdes devido ao ambiente estar cada vez mais
dindmico e competitivo. E é este desafio que estd a levar organizacdes a considerar adotar
diversas formas de melhoria (NP EN ISO 9000, 2015). Empresas estdo a reconhecer a
importancia estratégia da qualidade e gestdao da qualidade e a concluir que uma gestao da
gualidade eficaz pode aumentar a sua capacidade competitiva, sendo também, uma vantagem

estratégica no mercado (Anderson, Rungtusanatham, & Schroeder, 1994).

Na procura de melhorar a qualidade, as empresas tentam aperfeicoar os seus processos,
produtos e servicos, além de buscar a satisfacdo dos clientes e stakeholders. Para isso é
necessario eliminar desperdicios, aplicar tecnologias melhores, aperfeicoar o
desenvolvimento de novos produtos, envolver os colaboradores, melhorar continuamente os
processos de producdo, controlar e monitorizar os processos fazendo destes atos os alicerces

gue sustentam a organizacdo (Stefano et al., 2008).



Definido pela ISO, Qualidade é o grau de satisfacdo de requisitos dado por um conjunto de
caracteristicas intrinsecas, esses requisitos podem ser as necessidades ou expectativas

expressas, geralmente sdao implicitas ou obrigatdrias (NP EN 1SO 9000, 2015).

Joseph Juran definiu a qualidade como a “adequacdo ao uso através da percecdo das
necessidades dos clientes” (Juran & Godfrey, 1998). A partir desta definicdo, comegaram a
surgir os conceitos de cliente e fornecedor, sendo o cliente para quem se destinam as saidas
dos produtos e servigos e fornecedor é donde vém os produtos. O papel do cliente, também,
é exigir e garantir qualidade ao seu fornecedor, e este tem por obrigacdo satisfazer o cliente

se quer ter saida para o seu produto (Carpinetti, 2016).

Para ter qualidade as carateristicas dos produtos terdo de satisfazer os clientes, com auséncia
de defeitos e para obter o nivel de qualidade elevado sdo necessdrios trés atividades:
planeamento da qualidade, controlo da qualidade e melhoria da qualidade; fundamentando

assim a Trilogia de Juran (Figura 1), descritos abaixo (Carpinetti, 2016; Juran & Godfrey, 1998):

e Planeamento da Qualidade: o processo de projetar produtos, servigos e processos para

atender a novas metas inovadores;
e Controlo da Qualidade: o processo de cumprimento de metas durante as operacoes;

e Melhoria da Qualidade: o processo de criagcdo de avangos para niveis de desempenho

sem precedentes (adaptado de (Godfrey & Kenett, 2007)).

delmeagdo do produto
aquisigio
eomercializagao

pos-venda

Triplo papel dos Processos

F

Planeamento da Qualidade Controlo da Qualidade Melhona da Qualidade

Figura 1 - Trilogia de Juran.

(Cardoso, 2017)

Philip B. Crosby enxergava qualidade como a “auséncia de deficiéncias”, ou seja, a qualidade

seria melhor quanto menos defeitos existissem no processo produtivo do produto. A



qualidade deve ser medida pelo custo da ndo conformidade fazendo o standard de
desempenho ser o zero defeitos, e a estratégia ideal ser a prevencado (Machado, 2012; Morais,

2006).

Edwards Deming, frustrado com a ineficacia do controlo de qualidade quando (a) a gestdo do
topo exigia interesse superficial na funcdo da qualidade e (b) os sistemas se baseavam
basicamente na inspecdo, definiu que para serem eficazes devem ter uma forte lideranca e
incluir atividades voltadas para eliminar as causas basicas da ma qualidade, e ndo apenas a
inspecdo passiva (Bisgaard, 2007). A qualidade de um produto é sim um conceito dinamico e
definido pelo cliente porém necessitava da colaboracdo de todos os intervenientes,
especialmente, da gestao do topo da organizacdo (Pires, 2016). Deming, entdo, resumiu em
14 pontos a sua filosofia que é destinada aos gestores das organizacoes e tem o objetivo de
criar um movimento continuo de melhoria propondo como ponto de partida a necessidade e

expetativa dos consumidores (Cardoso, 2017; Teixeira, 2015).

No final da década de 1950, Armand Feigenbaum, seguindo um pensamento parecido com o
dos autores, Juran e Deming, apresentou sua propria definicio de qualidade e prop6s o
método de Controlo de Qualidade Total, TQC (Garvin, 1992). Para Feigenbaum, a qualidade
definia-se como “a combinacdo de carateristicas de produtos e servicos referentes a
marketing, engenharia producdo e manutencao, através das quais os produtos e servicos em
uso corresponderdo as expetativas do cliente” (Feigenbaum, 1994). O enfoque do controle da
gualidade total admite que o mesmo deve ser exercido por especialista em controle de

gualidade.

Com base na sua definicdo de qualidade, Feigenbaum delineou atividades com o propdsito de

garantir a satisfacdo dos clientes (Figura 2).

Kaoru Ishikawa, é outro autor que desenvolveu e deu importantes contributos para a
qgualidade, ele defendia que a qualidade total implicava a participacdo de todos, do
desenvolvimento, da producdo e da comercializacdo de um produto visando a satisfacdo do

cliente (Werkema, 2013).

Ishikawa criou os Circulos de Controlo da Qualidade, CCQ, que tem o objetivo identificar,
investigar, analisar e resolver as questdes relacionadas com a qualidade (Carpinetti, 2016). Os
CCQ sdo constituidos por equipas de colaboradores da empresa, que relinem com o intuido

de solucionar os problemas de Qualidade nas suas zonas de trabalho.
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Figura 2 - Atividades de qualidade, segundo Feigenbaum.

(Carpinetti, 2016)

Na Tabela 2.1 sdo apresentadas as carateristicas dos CCQ e as consequéncias da sua adocao.

Tabela 2.1 - Caracteristicas e consequéncias dos circulos de qualidade segundo Ishikawa. (Cardoso, 2017)

Carateristicas Descricao Consequéncias
* Contribuir para o
v ; Os circulos devem ser criados em bases melhoramento e para o
Voluntarismo iy i : ;
voluntarias e ndo por ordens superiores. desenvolvimento da
organizacio

Autodesenvolvimento |estudar.
Os membros do circulo precisam aspirar a
expandir os seus horizontes e a cooperar com

* Resp ettar a humanidade, criar
um local de trabalho animado e
bom para se viver

Desenvolvimento

miituo i
outros circulos.

Os circulos precisam estabelecer como objetivo * Exercitar integralmente as

Partici io total i i
e T a participacdo total de todos os trabalhadores. capacidades humanas

A partir do CCQ, que vé o processo produtivo como um combinado de causas que devem ser
monitorizadas para se alcancar bons produtos e servicos, Ishikawa desenvolveu o Diagrama
de causa-efeito (Diagrama de Ishikawa ou Espinha de peixe) (Figura 3). O diagrama é
estruturado de formar a identificar, sem definicdo de ordem prioritaria, as varias razées que
podem gerar um problema e o efeito que as causas geram no processo (Carpinetti, 2016). Esta

ferramenta leva em conta todas as potenciais causas em todas as fases do processo, como o



método de producdo, a matéria-prima, as maquinas, a medi¢cdo, a mdo-de-obra e o meio

ambiente.

Maauina Medida Meio Ambiente

(Causas)

Problema
(Efeito)

Méo de Obra Método Matéria-prima

Figura 3 - Estrutura bdsica de um diagrama de causa-efeito.

Ishikawa agrupou um conjunto de ferramentas, que pudessem ser utilizadas por qualquer
colaborador, as quais foi dado o nome de ferramentas basicas da qualidade. S3o sete as
Ferramentas Basicas da Qualidade, estas sdo utilizadas para definir, mensurar, analisar e
propor solucdes aos problemas que interferem no desempenho das organizacdes. As
ferramentas ajudam a estabelecer métodos mais elaborados de resolugdes baseadas em
factos e dados, o que aumenta a taxa de sucesso dos planos de acdo. Ishikawa afirmava que o
uso dessas ferramentas resolve aproximadamente 95% dos problemas de qualidade em
qgualquer tipo de organizacdo, seja ela industrial, comercial, de prestacdo de servicos ou
pesquisa (Trivellato, 2010). As sete ferramentas sdo: Fluxograma, Cartas de controle,
Diagramas de causa-efeito, Folhas de verificacdo, Histogramas, Graficos de dispersdao e

Diagrama de Pareto.

Nos anos 90, a Gestdo da Qualidade passou a ser assegurada por um departamento dentro
das empresas e as suas tarefas ganharam uma vasta gama de atividades, nomeadamente,
como exemplo: o planeamento de qualidade, o controlo do processo produtivo, a analise de
resultados, a analise de reclamacdes, a definicdo de métodos estatisticos, a preparacdo de
programas de prevencao de defeitos, a andlise das causas dos defeitos, o acompanhamento e
a garantia da qualidade dos fornecedores, a analise dos custos de ndo-qualidade, a
qualificacdo de novos produtos, a formacao necessaria para os colaboradores e as auditorias

(Carpinetti, 2016; Ganhao, 1991).

A melhoria dos processos pode ser alcancada por varias metodologias e/ou técnicas, como as
normas I1SO, a Gestdo da Qualidade Total (TQM), as 7 ferramentas basicas da Qualidade, os

Modelos de Exceléncia tal como o modelo da EFQM (European Foundation for Quality
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Management) e métodos estatisticos como o Controlo Estatistico dos Processos, ciclo PDCA,
o Seis Sigma e a metodologia DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve e Control) (Simanova,
2015). A seguir (Figura 4), estd demonstrado a evolugado histérica da qualidade, desde a época

onde a mao-de-obra era predominante até ao conceito de qualidade total.

1980-90 | Qualidade Total

Programas de gestdo da qualidade.

1970-80 | 4 culos da qualidade

1960 Garantia qualidade Motivacdo
para a qualidade. Zero defeitos——

1930-50 | Controlo estatistico da qualidade.
Fiabilidade/Manutibilidade

Inspeccdo da Qualidade

1900 | Supervisdo

‘;\gé%s Predominancia da m3o-de-obra -

“."Ev;ﬁlcﬁo da

Figura 4 - Evolugdo histdrica do conceito de qualidade.

(Pires, 2016)

2.2 Os Principios da Qualidade

Os principios da gestdo da qualidade sdo fundamentais para que a empresa se mantenha no
caminho da qualidade e alcance o desempenho em longo prazo, estes estdao presentes na ISO

9000 e sdo eles (NP EN I1SO 9000, 2015):

e Foco no cliente - E o principio fundamental, traduz na satisfacdo do cliente, pois o
objetivo principal é exceder as expetativas dos clientes. Este principio, além de
beneficiar o cliente, gerando satisfacdo e lealdade, melhora a reputacdo da

organizacgao.

e Lideranca - Um lider cria contextos para que os colaboradores se envolvam e se
comprometam a atingir as metas e os objetivos da organizacdo. Resultando em eficacia
e eficiéncia no alcance dos objetivos, na melhor comunicacdo entre niveis dentro da

empresa e um melhor desenvolvimento da capacidade das pessoas.

e Comprometimento das pessoas - Os objetivos sé sdo possiveis de atingir com a ajuda

dos colaboradores, entdo, é necessario respeitar as pessoas, envolvé-las nos planos
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estruturados, reconhecer as suas competéncias e garantir formagdo constante e

adequada para cada um desenvolver a sua fungao.

e Abordagens por processos - E fazer com que todas as atividades sejam geridas como
processos interrelacionados, planeados e estruturados, ou seja, sdo relacionados entre
si e devem ser bem compreendidos para que uma empresa atinja eficaz e

eficientemente os resultados pretendidos.

e Melhoria - O melhoramento continuo é fundamental para manter os niveis desejados
e permitir descobrir as razdes de problemas, apostando na prevencgao e introduzindo

sempre que preciso acoes corretivas.

e Abordagem a tomada de decisdo baseada em evidéncias - Consiste em compreender
que tudo que envolve um processo é fundamental para tomar uma decisdo. E
importante uma boa analise dos dados, assim como de todas as evidéncias, isto é, uma
melhor avaliacdo do desempenho dos processos e da sua aptiddo para alcancar os fins

planeados.

e Gestdo de relacionamentos - E s6 com uma boa relacdo, entre todas as partes
interessadas, com compreensao dos objetivos e dos valores que se consegue uma

melhoria na qualidade e resultados positivos.

Os principios da qualidade sdo constituidos para beneficiar a organizacdo como um todo,

contribuindo para sua eficiéncia, eficacia e melhoria continua (Mello, 2002).

2.3 Sistema de Gestao da Qualidade

Como pudemos perceber a qualidade é uma palavra-chave que pode ser difundida de varias
formas, mas esta sempre relacionada com as caracteristicas intrinsecas do um produto, com
o desempenho técnico, com a durabilidade e sempre pensando na satisfacdo do cliente
guanto a apropriacdo do produto. E ao associar o conceito de qualidade aos produtos,
identificamos sindnimos como “muito bom”, “excelente”, “maravilhoso” e “extraordinario”

(Pires, 2016).

Com o intuito de abranger todos os processos e atividades relacionadas com a qualidade foi

criado o Sistema de Gestdo da Qualidade, SGQ (Figura 5)(NP EN ISO 9001, 2015).
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Figura 5 - Modelo de um sistema de gestdo da qualidade.

(NP EN 1SO 9001, 2015)
Implementar um SGQ permite obter alguns beneficios, como: melhorias de gestdao, mais
motivacdo por parte dos colaboradores, melhor comunicacdo interna, aumento da eficiéncia
e mais confianca e percecdo dos processos (Henriques, 2005). Sistema da qualidade é o
conjunto das medidas organizacionais capazes de obter um determinado nivel de qualidade
aceitdvel com minimo custo (Pires, 2016). Ja SGQ tem como propdsito minimizar a ocorréncia
de ndo conformidades atendendo aos requisitos dos clientes, contribuindo assim para o bom

atendimento e também para a reducdo de desperdicios (Carpinetti, 2016).

Entende-se por SGQ, uma gestao eficiente da organizacao onde ha melhoria constante dos
processos e produtos. Todas as decisGes sdo apoiadas e mantidas pela administracdo com o
intuito de garantir a qualidade dos produtos, suprir as necessidades e expetativas dos clientes
e conseguir o retorno que foi investido (Cardoso, 2017; Henriques, 2005). Um SGQ abrange
recursos necessarios para oferecer valores e garantir resultados para as partes interessadas,
controla os processos para ter os resultados desejados e administra as atividades que

possibilitam a empresa projetar os seus objetivos (NP EN I1SO 9000, 2015).

Implementar um SGQ é incorporar a¢des que contribuem para a melhoria da qualidade do
produto e/ou servicos e para isso tem como objetivos principais: informar por meio de uma
abordagem detalhada todas as atividades que podem vir a afetar a qualidade do produto

desde a concecdo ao fabrico, favorecer as atividades de prevencdo, ndo confiar apenas nas
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atividades de inspegdo e fornecer uma evidéncia objetiva e certificada de que a qualidade foi

alcancada (Machado, 2012).

A implementagdao deste sistema permite a gestdao da empresa otimizar os seus recursos,
maximizando a utilizacdo da matéria-prima, diminuindo os produtos ndo conformes e
ponderando as consequéncias a curto e a longo termo das suas decisdes. Além disso, a
implementacdo do SGQ tem como propdsito planear, executar, monitorizar e melhorar os

processos da organizagao (NP EN ISO 9000, 2015).

2.4 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act), também é conhecido como o ciclo de Deming, em
homenagem a W. E. Deming, foi criado por Walter Shewhart e popularizado por Deming. E um
ciclo de andlise e melhoria (Xing & lIsaacowitz, 2011). Usar o PDCA significa procurar
continuamente por meios de melhoria atentando para as necessidades e expetativas dos
consumidores, o que é eficaz para as organizacdes. O ciclo PDCA permite dois tipos de acdo
corretiva: a temporaria praticamente atacando e corrigindo o problema, destinada ao
resultado dos produtos e a permanente, que por outro lado, consiste em investigar e eliminar

as causas-raiz dos problemas (Sokovic, Pavletic, & Keren Pipan, 2010).

A melhoria continua tem como objetivo atender as crescentes novidades do mercado e
responder as expetativas dos clientes. E a busca constante pela exceléncia, defendida na
norma ISO 9000. O ciclo PDCA é o ciclo denominado de melhoria continua do sistema de
gestao da qualidade, pois assegura que os processos da organizagdao possuem 0S recursos
adequados e que as oportunidades de melhoria sdo implementadas e analisadas. De acordo

com a ISO 9001, na Figura 6 estdo as etapas do ciclo (NP EN ISO 9001, 2015):

ACTUAR PLANEAR

* Como melhorar * O que fazer?
da proxima vez? ("objectivo”)
* Como fazé-lo?

VERIFICAR

* O desempenho do 5GQ » Fazer o que estd
esta a ser atingido, planeado
conforme planeado?

Figura 6 - Ciclo PDCA.
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e Plan (Planear) - Planear os objetivos do sistema, os seus processos e 0s recursos
necessarios para obter os resultados. Nesta etapa é necessario conhecer os requisitos

do cliente, as politicas da organizacao e identificar os riscos e oportunidades;

e Do (Executar) - Executar o que foi planeado. Se for preciso, incluir formag¢dao aos

envolvidos. Nesta etapa colhe-se os dados para uma futura analise;

e Check (Verificar) - Verificar, monitorizar e, onde aplicavel, medir os processos, os
produtos e/ou servicos. Nesta etapa comparam-se os resultados com as politicas, os
objetivos, os requisitos, as atividades planeadas e, também, sdo detetadas possiveis

falhas e ndo conformidades que ndao estavam previstas anteriormente;

e Act (Atuar) — E empreender acBes para melhorar o desempenho, a qualidade, a
eficiéncia e a eficécia.

Por se tratar de um ciclo apés a conclusdo da etapa “Atuar” inicia-se o ciclo novamente, pois

€ uma busca continua de melhoria. Quando reiterado diversas vezes, o PDCA, aumenta a

eficiéncia da organizacdo, estimula a criacdo de estratégia dentro da empresa e leva a mesma

0 mais proximo da exceléncia. O PDCA é focado na melhoria continua de processos e pode ser

aplicado em qualquer &mbito para a resolucdo de problemas.
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3 APRESENTACAO DA EMPRESA E DO PRODUTO

A CAIXIAVE — Industria de Caixilharia, S.A., constituida em 1993 em Vila Nova de Famalicdo é
uma empresa que se destina a concegdo, fabricacdo e instalagao de caixilharia em Aluminio,

PVC, Aluminio/Madeira e PVC/Aluminio, especializada em janelas eficientes.

A sede da empresa encontra-se na Zona Industrial de Sam, Rua Sol Poente, 125, 4764-908
Ribeirdo. A empresa também possui mais 6 instalagGes: Lisboa/PT, Covilhd/PT, Algarve/PT,

Franca, Espanha e Angola.

A gestdo do topo da empresa é composta por: um Engenheiro Civil que é responsdvel pela
area Comercial, outro Engenheiro Civil que é responsavel pela area Produtiva e por um
terceiro membro graduado em Economia que é responsdvel pela area Administrativa e

Financeira da empresa.

O Grupo CAIXIAVE afirma ser a empresa com maior experiéncia no mercado ibérico em janelas
e portas eficientes de PVC e estd na vanguarda da industria europeia deste tipo de sistemas
(Caixiave PT, 2019). Na Figura 7, alguns dos desenvolvimentos mais marcantes do percurso

da empresa até hoje.

Em resumo, a CAIXIAVE tem registado crescimento, apostando desde o inicio numa estratégia
de inovagao e desenvolvimento de novos produtos e servigos, buscando sempre levar valor

acrescentado para os clientes.

«Fundacio da CADIAVE

ks « Implementacdo de uma nova
m tecnologia de acabamentos de
janelas eficientes de PVC

* Reforgo em € 1.500.000 da sua
m capacidade instalada e
organizativa

« Reforco da participacdo em feiras,
contratacdo de comerciais, visitas
de prospecdo e campanhas de
marketing

| ) + Estatuto PME Lider. Inicio do
W desenvolvimento de janelas
inteligentes com base em

nanomatenais

) « A faturagdo da CAIXIAVE superou os 20 milhdes
m~ de euros, com um crescimento de 20% ao ano
anterior e seguindo uma tendéncia de

crescimento positivo

Figura 7 - Representagdo do crescimento e desenvolvimento do Grupo CAIXIAVE.

(Adaptado de (Caixiave PT, 2019))
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Os principais segmentos em que a CAIXIAVE executa as suas operacoes, sao:

e “Arquitetura: produz e comercializa solu¢des de janelas e portas eficientes adaptadas
a qualquer tipo de desenho arquiteténico construido de raiz ou por meio de

renovagao;

e Construtoras: a empresa acompanha a construcdo de edificios novos ou a renovacao

de antigos;

e Particulares: responde as necessidades dos clientes através de orcamentos,
aconselhamento técnico para oferecer as melhores solucbes para cada tipo de
habitacdo, prestando apoio em todo o processo, desde o fornecimento a montagem,

sem esquecer a devida assisténcia pds-venda, caso necessaria” (Caixiave PT, 2019).

Os produtos da empresa sdo empregues em hotéis, casas, edificios, escritérios, hospitais,

escolas e outros estabelecimentos comerciais.

3.1 Politica da Empresa

O Grupo CAIXIAVE aposta “numa politica de recursos humanos que assente no
desenvolvimento continuo das competéncias técnicas e humanas dos seus colaboradores. O
sucesso depende do desempenho dos seus 250, atualmente, colaboradores. Por esse motivo,
a CAIXIAVE aposta em profissionais de elevado desempenho capazes de liderar cada uma das
respetivas areas de negdcio e, assim, continua a ter uma confian¢a redobrada no seu

futuro”(Caixiave PT, 2019).

Para a CAIXIAVE, a Qualidade é vista como um fator diferenciador, capaz de sustentar a prazo
a rendibilidade da organizacdo. Para esse efeito, a CAIXIAVE utiliza um Sistema Integrado de
Gestao da Qualidade e adota como filosofia base de trabalho e como “Politica da Qualidade,

Ambiente, Saude e Seguranca do Trabalho os seguintes itens:

e Fabricar e fornecer produtos em conformidade com os requisitos aplicaveis, que
satisfacam as necessidades e as expectativas dos clientes, melhorando continuamente
0s processos e o Sistema de Gestdo da Qualidade, Ambiente, Seguranca e Saude no

Trabalho, SGQASST;

e Desenvolvimento profissional e social dos colaboradores;
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Estabelecer, com os fornecedores e outras partes interessadas relevantes, uma politica

de mutua confianga;

Qualidade de vida do trabalho, particularmente no que respeita a prevencdo de

acidentes de trabalho, lesGes, ferimentos, doencas profissionais e danos para a saude;
Apoiar e desenvolver as capacidades técnicas e humanas dos funcionarios;
Trabalho limpo e seguro;

Aplicar uma politica de informacao interna, que leve os funciondrios a compreender,

aceitar e aplicar os principios da qualidade que nos regem;

Respeito pelo Ambiente e pelos Trabalhadores, assumindo um compromisso com a
legislacdo e regulamentos sobre Ambiente, Seguranca, Higiene e Saude em vigor,
aplicavel aos aspetos ambientais e perigos para a Seguranca e Saude do Trabalho da

organizagao;

Minimizagao dos impactos ambientais das atividades, assumindo o compromisso de

prevencado da poluicdo;
Promocao e vigilancia das condicdes de seguranca e de saude dos colaboradores;

Melhoria continua, incentivando a responsabilizacdo e o trabalho em equipa” (Caixiave

PT, 2019).

A politica do Sistema Integrado de Gestao da Qualidade desdobra-se, entdao, em diferentes

objetivos de forma a ser executado e seguido o plano de melhoria continua tracado pela

Administracao da empresa. A CAIXIAVE expressa seus objetivos para a Qualidade, Ambiente e

Seguranca do Trabalho através das seguintes vertentes:

Da reducdo de ndo-conformidades e ocorréncias que desvalorizem o produto ou a

imagem da empresa perante os clientes;
Da plena satisfacao dos clientes;

Do apoio aos fornecedores, permitindo uma melhoria continua da qualidade dos seus

fornecimentos;

Da utilizacdo sustentada de recursos;
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e Da racionalizacdo dos circuitos e métodos de trabalho na preveng¢do da ocorréncia de

falhas;

e Da minimizacdo dos impactes ambientais associados as atividades, processos e

produtos e da prevencado da poluicao;

e Da minimizacdo dos acidentes de trabalho, lesdes, ferimentos, doencas profissionais e

danos para a saude;
e Controlo dos riscos profissionais.

Para que estes objetivos gerais sejam concretizados, sdo estabelecidos objetivos e indicadores
anuais de melhoria que permitam avaliar, melhorar e controlar a eficacia e eficiéncia do
SGQASST da empresa. A documentacdo que suporta o SGQASST da empresa encontra-se

estruturado de forma hierarquica e estd representada esquematicamente na Figura 8.

A empresa, além da tecnologia empregue, é certificada por normas nacionais e internacionais
como a IS0 9001 desde o ano 2000, a norma técnica NF220/EP5 desde o ano 2009, certificacdo
CSTB (Centro Cientifico e Técnico de Construcdo, do francés “Centre Scientifique et Technique
du Bdtiment”), certificagdo QUALIBAT e marcacdo CE. O SGQASST da empresa e sua
manutencdo em conformidade com as normas de referéncia, sdo o que garante a qualidade
dos produtos CAIXIAVE, em total respeito pelo Ambiente e pela Seguranca e Saude de todos

os colaboradores sob o controlo da CAIXIAVE.

MANUAL DE GESTAD DA QUALIDADE,
AMBIENTE E SAUDE E SEGURANGCA

/- MO TRABALHO

PROCESSOS DE GESTAD;
PROCEDIMENTOS DE GESTAC
DA QUALIDADE, AMBIENTE E 55T

FICHAS DE POSTO
INSTRUCGES DE TRABALHO
INSTRUCGES DE CONTROLO
INSTRUCEES DE VERIFICACAD

REGISTOS DA QUALIDADE, AMBIENTE E 55T
FLANOS
IMPRES505

Figura 8 - Mapa hierdrquico do SGQASST.
((Machado, 2012), adaptado por (Caixiave PT, 2019))
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3.2 Visao, Missao e Valores
3.2.1 Visao

A CAIXIAVE tem como visdo manter-se na lideranca do mercado ibérico de janelas e portas
eficientes e estar sempre na vanguarda da industria europeia deste tipo de sistemas. Na
sequéncia dessa evolucdo e fruto do seu posicionamento estratégico, a empresa espera

aumentar a componente exportag¢ao para gradualmente ganhar algum peso.
3.2.2 Missao

O Grupo CAIXIAVE na “producado de caixilharia quer estar cada vez mais direcionado para o
mercado da distribuicdo e da renovagao. A sua principal missdo é realizar o trabalho com a
maior brevidade possivel, atendendo sempre a perspetiva de cada cliente, com padrdes de
exceléncia nos servigos prestados para oferecer aos seus clientes um servigo personalizado
com todo o suporte necessario para um trabalho perfeito (Plano Estratégico 2019, Anexo 1)”

(Caixiave PT, 2019).

A organizagdo valoriza os colaboradores, transformando os esforcos de todos em

desenvolvimento sustentavel.
3.2.3 Valores

O Grupo CAIXIAVE, “com um forte compromisso face ao desafio do Desenvolvimento

Sustentdvel aposta sua agdo em 3 pilares fundamentais:

Desenvolvimento econdémico: contribuir para o desenvolvimento de novos produtos e

servicos, criando permanentemente valor acrescentado.

Desenvolvimento social: contribuir para o desenvolvimento constante de novas
competéncias para todos os nossos colaboradores e o seu envolvimento com a comunidade

local, nacional e global.

Sustentabilidade ambiental: contribuir para que os nossos produtos e servigos sejam
ambientalmente corretos, apostando em programas de reciclagem e participacdo nos avancos

tecnoldgicos que se desenvolvem no nosso sector e industria” (Caixiave PT, 2019).
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3.3 Tipologia dos produtos

A sua gama de produtos pretende responder as necessidades e especificidades de cada

cliente. Na Tabela 3.1, mostrar todos os sistemas de caixilharias oferecidos pela empresa.

Tabela 3.1 - Esquematizagdo dos produtos oferecidos pela CAIXIAVE.

Sistema Esquema

Fixo

Pivotante

Basculante

Guilhotina

Oscilo-Batente

Porta e Janela de Correr

Elevadoras-Corredoras

Portas Harmonio

Oscilo-Paralelas

Portas de Segurancga e Servigo

Veda-luz = =
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A empresa ainda disponibiliza de todo um conjunto de solu¢cGes acessérias como estores,
portadas, painéis, vidros, ferragens e outros componentes essenciais ao melhor

funcionamento de cada solugao.

3.4 Caixilharia

A caixilharia é um elemento que preenche um vao, seja este, porta ou janela. O objetivo da
caixilharia é controlar a passagem de agentes indesejdveis ou elementos estruturais,
nomeadamente intempéries, ar, dgua, fogo, vente, entre outros. Ou seja, a funcdo é fazer a
ligacdo entre esses elementos de forma mais homogénea possivel, a nivel acustico, térmico e

de ventilacdo (Barbosa, 2015; Giacomini, 2007).

Uma caixilharia é composta por varios elementos, os quais variam consoante o tipo de
material e tipologia utilizada (Figura 9). Pode-se considerar como elementos base
constituintes de uma caixilharia: o aro fixo, as folhas (fixas ou mdveis), o vidro, os bites, as
ferragens (dobradigas, mecanismos de fecho) e as fitas vedadoras. O vocabulario e a
terminologia em relacdo as caixilharias estdo normalizados pela norma portuguesa, NP 12519

(NP EN 12519, 2008).

Travessa superior do aro fixo

Aro fixo
Pinazio

Dobradica | . Folha movel

. Mecanismo de fecho
(puxador)

Folha mével

Travessa inferior do aro fixo
Vedante

Figura 9 - Constituicdo de uma caixilharia (janela) com abertura de batente.

(Adaptado de (Santos, 2012))

3.4.1 Requisitos de uma caixilharia

Na Unido Europeia (UE), no ambito da caixilharia, existem diversas normas no que toca a trés

grandes grupos:
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e Janelas, portas, ferragens e cerramento de vaos;
e Fachadas-cortina;
e Vidro em edificios (EN 14351-1:2006+A1:2010, 2006).

Os produtos de construgdo visando a sua livre circulacdo no Espaco Econdmico Europeu (EEE),
devem possuir a Marca de Certificagdo CE (Conformidade Europeia) e a respetiva Declara¢ao
de Conformidade. As normas europeias visam aplicar a marcacao CE nos produtos, como um
“passaporte”, para comprovar que este cumpre os requisitos e as especificagdes técnicas, ou
seja, esta em conformidade o que permite a livre circulacdo do produto no EEE (EN 14351-
1:2006+A1:2010, 2006). As caixilharias, em particular, para obterem a Marca¢dao CE devem
cumprir os requisitos da norma NP EN 14351-1:2008 (obrigatdrio em Portugal desde fevereiro

de 2010).

Segundo a citada norma, os ensaios destinam-se a demonstrar que o produto cumpre os
requisitos da norma e que as caracteristicas de desempenho declaradas traduzem o

comportamento do produto, conforme Tabela 3.2.

Tabela 3.2 - Instrugées e Normas referente as caixilharias. (LNEC, 2019)

CARACTERISTICAS ESSENCIAIS NORMAS DE ENSAIO / CALCULO CAMPO DE APLICACAO / OBSERVACOES

Resisténcia 4 acgio do vento EN 12211:2000 Todo o tipo de portas e janelas
Estangueidade & 3gua EN 1027:2000 Todo o tipo de portas e janelas
Resisténcia mecanica dos EN 14609:2004 Para portas e janelas com dispositivos de

dispositivos de seguranga Seguranca

Desempenho aclstico EM 1SS0 140-3:1995 (ensaio) Todo o tipo de portas e janelas
EM 14351-1+A1 (calculo) Tipos especificos

Coeficiente de transmiss3o EM ISO 12567-1:2002 (ensaio) Todo o tipo de portas e janelas

térmica EM ISO 12567-2:2005 (ensaio)

EM 1SO 10077-1:2006 (calculo)
EM ISO 10077-2 :2003 (calculo)

Permeabilidade ao ar EN 1026:2000 Todo o tipo de portas e janelas
EN 14351-1+A1
Resisténcia ao impacto EN 13049:2003 Para portas com vidro

Procedimento do fabricante

Altura da porta

EN 12519:2006

Para portas com vidro

Capacidade de desbloqueio

EN 179/A1/AC:2003, EN 115,
prEN 136633 ou prEN 13637

Para portas com dispositivos de saida de
emergéncia e/ou antipénico

Forca de manobra

EN 12046-2:2002

S6 em portas automaticas

O nivel de qualidade e a aptiddo ao uso das caixilharias sdo denominados pela comparacao
entre os ensaios realizados e as classes minimas de desempenho expectavel, ou seja, o sistema
de caixilharia adequado é quando os desempenhos das marcacdes CE sdo maiores ou iguais

aos determinados pelo laboratdrio. Além da legislacdo referida, as recomendagdes dos
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laboratdrios de qualificacdes, como por exemplo o Laboratério Nacional de Engenharia Civil
(LNEC, 2019), sdo ainda adotadas pelo meio técnico para a especificacdo das classes de

desempenho de janelas.

3.4.2 Tipos de caixilharias

As janelas e/ou portas sdo, geralmente, formadas pelas folhas e pelo aro; as primeiras podem
ser méveis e o segundo fixo. Quanto a sua tipologia os sistemas de caixilharias sdo classificados

pelo tipo de movimento das suas folhas.

3.4.2.1 Fixo
A caixilharia fixa (Figura 10) ndo permite qualquer tipo de movimento de abertura nem libertar
o vao, limitando sua funcdo, quase que exclusivamente, a iluminacdo. A utilizacdo, as vezes, é

complementada por janelas méveis.

Figura 10 - Caixilho fixo (desenho, forma de ventilagdo e perspetiva).

(Adaptado de (Caixiave PT, 2019; HUD, 1999))
3.4.2.2 Batente
As janelas/portas de batente (Figura 11) sdo formadas por uma ou mais folhas que se
movimentam em rota¢des em torno de um eixo vertical, dobradicas ou articulagdes, situado

num dos lados do aro fixo. A sua abertura tanto pode ser para dentro (a francesa) como para

fora (a inglesa). E, garantidamente, o tipo de caixilharia mais utilizado.

A caixilharia tem abertura total do vao, facilitando assim algumas operag¢bes, como por

exemplo, limpeza. Porém, ndo permite controlar outras como a ventilagao.

Figura 11 - Caixilho batente (desenho, forma de ventilagdo e perspetiva).

(Adaptado de (Caixiave PT, 2019; HUD, 1999))
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3.4.2.3 Basculante e Projetantes

Estas caixilharias se distinguem das anteriores apenas pelo fato do eixo ser horizontal e ndo
vertical. Este tipo de janela/porta abre para ambos os lados, fora ou dentro, proporcionando
uma boa ventilacdo. Os basculantes sdo as que abrem para dentro e tém eixo inferior (Figura

12), as projetantes abrem para fora e tém eixo superior (Figura 13).

Figura 12 - Caixilho basculante, eixo inferior (desenho, forma de ventilagdo e perspetiva).

(Adaptado de (Caixiave PT, 2019; HUD, 1999))

Figura 13 - Caixilho projetante, eixo superior (desenho, forma de ventilagdo e perspetiva).
(Adaptado de (Caixiave PT, 2019; HUD, 1999))
3.4.2.4 Oscilo-batente
A oscilo-batente (Figura 14) possui uma ou mais folhas que podem ser movimentadas tanto
em torno do eixo vertical como do eixo horizontal, ou seja, é a juncdo de duas formas de

abertura anteriormente apresentadas (batente e basculante).

Figura 14 - Caixilho oscilo-batente (desenho, forma de ventilagcdo e perspetiva).
(Adaptado de (Caixiave PT, 2019; HUD, 1999))
3.4.2.5 Pivotantes
Os caixilhos pivotantes sdo constituidos por folhas que abrem por rotacdo em torno de um
eixo vertical (Figura 15) ou horizontal fixo (Figura 16). O ponto fixo é sempre no ponto central

do caixilho.
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Figura 15 - Caixilho pivotante vertical (desenho, forma de ventilagdo e perspetiva).

(Adaptado de (Caixiave PT, 2019; HUD, 1999))

Figura 16 - Caixilho pivotante horizontal (desenho, forma de ventilagdo e perspetiva).
(Adaptado de (Caixiave PT, 2019; HUD, 1999))
3.4.2.6 Caixilho de correr
As caixilharias de correr (Figura 17) possuem uma ou mais folhas mdveis que se deslizam
horizontalmente sobre calhas, podendo ser ou ndo, embutidos na parede. Estas apenas
conseguem libertar uma parcela do vao, mas permite a instalagdo de grades e persianas do

lado exterior.

Figura 17 - Caixilho de correr (desenho, forma de ventilagdo e perspetiva).

(Adaptado de (Caixiave PT, 2019; HUD, 1999))

3.4.2.7 Guilhotina

Pelo nome ja se percebe que este tipo de caixilharia tem o funcionamento semelhante ao
movimento de uma guilhotina (Figura 18). A porta/janela guilhotina, com duas ou mais folhas,
abre manualmente num movimento de deslizamento vertical e fixa no aro fixo pelos apoios

laterais, as borboletas. Este tipo de caixilho permite a possibilidade de colocacdo de elementos

T B

Figura 18 - Caixilho guilhotina (desenho, forma de ventilagcdo e perspetiva).

exteriores e a regulacdo da ventilacao.

(Adaptado de (Caixiave PT, 2019; HUD, 1999))
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3.4.2.8 Vitrd

As caixilharias vitro (Figura 19) sdo laminas horizontais que se contrapéem umas sobre as
outras como forma de fecho. A sua abertura facilita regular a ventilacdo. Pela forma como se
abre compromete o uso de persianas ou grades, pois as ldaminas ocupam espaco no interior e

exterior do compartimento.

Figura 19 - Caixilho vitré (desenho, forma de ventilagdo e perspetiva).

(Adaptado de (Caixiave PT, 2019; HUD, 1999))

3.4.2.9 Corredora-elevadora
O caixilho corredora-elevadora possui uma ou mais folhas que realizam dois movimentos,

primeiro de subida e depois de desliza horizontalmente no plano da folha (Figura 20).

Figura 20 - Exemplificagdo da caixilharia corredora-elevadora.

(Caixiave PT, 2019)
3.4.2.10 Oscilo-paralela de correr
O caixilho oscilo-paralela de correr (Figura 21) possui duas formas de abertura e é constituido
por folhas fixas e folhas méveis. A primeira forma de abertura é quando a parte mével desloca-

se no caixilho através de uma calha inferior. A outra forma é o movimento basculante de

abertura.

Figura 21 - Exemplifica¢do da caixilharia oscilo-paralela de correr.

(Caixiave PT, 2019)

27



3.4.2.11 Harmonico
O caixilho harmonico (Figura 22) é constituido por duas ou mais folhas que se dobram uma

sobre as outras enquanto também deslizam horizontalmente no plano da folha.

Figura 22 - Exemplificagdo da caixilharia harmonica.

(Caixiave PT, 2019)

3.4.2.12 Compostos
Sdo caixilhos constituidos pela combinacdo de dois ou mais tipos apresentados anteriores

(Figura 23).

-

Figura 23 - Exemplificagdo de caixilhos compostas.

(Adaptado de (Caixiave PT, 2019; HUD, 1999))

3.4.3 Materiais das caixilharias

Varios materiais podem constituir uma caixilharia, os mais comuns sdo: a madeira, o ferro/aco,

o aluminio e o PVC.

As diversidades de materiais vao surgindo ao longo do tempo, pela tentativa de melhorar as
condicdes de conforto, beleza e sofisticacdo impostas pela sociedade. S3o exemplo destas
tentativas as caixilharias compostas e a utilizacdo de materiais como os compdsitos de
madeira, fibras de vidro, PRFV (poliéster reforcado com fibra de vidro), poliuretano, entre

outros.

3.4.3.1 Caixilharia de madeira
A madeira (Figura 24) apresenta a maior complexidade quanto a sua utilizacdo relativamente

a outros materiais na fabricacdo de caixilharias, esta requer conhecimentos técnicos e
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especificos. As dificuldades de extracdo, o preco para obter a matéria-prima, o tratamento e
a sofisticacdo da fabricacdo fazem necessario perceber a variabilidade dentro da prdpria

espécie e as propriedades que condicionam aplicagdes distintas (ABCI, 1992; Santos, 2012).

Figura 24 - Exemplificagdo de um caixilho de madeira.
(Caixiave PT, 2019)
Pela sua disponibilidade e caracteristicas, a madeira foi sempre utilizada pelo Homem, mas
nos primeiros anos do século passado houve uma gradual diminui¢cdo do uso devido a apari¢ao
de outros materiais (Mendizabal, 1988; Veloso et al., 2016). Porém o aspeto estético e
tradicional da caixilharia de madeira aliado a alguns defeitos e dificuldades dos outros perfis

fizeram reemergir o uso deste tipo de caixilharia.

Recentemente, o desenvolvimento das tecnologias de sua utilizagdo permitiu estabelecer suas
carateristicas mecanicas, com garantias iguais em relacdo a qualquer outro material, para a
fabricacdo de caixilharias (Mendizabal, 1988). Dai o surgimento de caixilhos de madeira de
boa qualidade e capazes de suprimir os problemas que eram associados a este tipo de material

(Ramos, 2016).

3.4.3.2 Caixilho ferro/aco

Na era medieval, armacoes e suportes de ferro foram usados para construir as primeiras
janelas metalicas conhecidas, eram janelas formadas com vitrais eclesiasticos feitos com ferro
forjado por ferreiros da época. No século XVII, as janelas com vidro e caixilho metalico
comecgaram a aparecer, pois eram sinénimo de requinte e sofisticacdo devido a rareza da

matéria-prima e também pela evolugdo tecnolégica que representavam (Cardigos, 2012).

Em meados do século XVIII, as janelas de ferro cairam em desuso face ao surgimento da
arquitetura Palladiana, voltando a dar lugar as caixilharias de madeira (Cardigos, 2012;
Giacomini, 2007). Em 1833 na Encyclopedia of cottage, farm and villa architecture observou

qgue “janelas de ferro fundido sdo produzidas de diferentes formas e muito baratas em relacdo
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a outras caixilharias” (National Heritage Collection, 1983). As caixilharias de ferro (Figura 25)

continuaram a ser utilizadas, porém, nos edificios residenciais mais humildes.

4

|

Figura 25 - Exemplo de caixilho de ferro/ago.
(Agéncia GNU, 2019)
Um problema muito comum nos caixilhos de ferro/ago é a corrosdo interna dos produtos por
oxidacdo, que ocorre devido a baixa qualidade, a auséncia de acabamento superficial ou pela

falta de pintura em todas as partes da caixilharia (ABCI, 1992).

3.4.3.3 Caixilho de aluminio

O aluminio é o terceiro elemento quimico e o elemento metalico mais abundante na crosta
terrestre, mas a dificuldade da sua extracdo fez com que somente no século XX se tenha
comecado a utilizd-lo para a producdo de caixilho (Figura 26). Encontrado sempre combinado

com outros elementos, a bauxita é a forma mais econémica de fonte de aluminio (ABCI, 1992).

Figura 26 - Exemplificagdo de caixilhos de aluminio.

(Caixiave PT, 2019)

Com o passar dos anos, o aluminio tem assumindo um papel cada vez mais importante na
industria da construcdo civil. E um metal com caracteristicas sem similar, tem boa resisténcia
mecanica, baixa densidade e peso trés vezes menor que o a¢o (Cardoso, 2004; Giacomini,

2007)
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As carateristicas do aluminio intensificaram o seu uso em caixilharias; a qualidade intrinseca,
a durabilidade, a leveza, a grande resisténcia mecanica, o progresso incessante registado na
sua transformacdo, a facilidade de transporte e colocagdo, ser um material com avango
tecnolégico de sistema de acabamento que permite a facilidade de conservacdao do material,
dispensando raspagem e pinturas periddicas, além de ser imune a a¢do das intempéries ou

outros agentes agressivos naturais (ABCI, 1992; Barbosa, 2010; HUD, 1999).

O caixilho de aluminio devido a sua qualidade estética, a sua resisténcia, a sua durabilidade, a
grande variedade de cores e a disponibilidade de varios acabamentos, formas e usos tornou-

se uma das grandes aplica¢cGes deste metal na construgao civil (Barbosa, 2010).

3.4.3.4 Caixilharia de PVC
A caixilharia de PVC (descricdo do inglés PolyVinyl Chloride) é produzida a partir da utilizacdo

do elemento quimico Policloreto de Vinilo, também é conhecida como caixilharia sintética.

Pelas suas propriedades, pela grande aplicabilidade do material e a excelente relacdo
custo/beneficio, o uso do PVC nos caixilhos tem gerado bastante pesquisa e avanco
tecnolégico proporcionando bons resultados e tem vindo a adquirir uma importancia
crescente. A caixilharia de PVC (Figura 27) garante estabilidade dimensional, resisténcia a
humidade, resisténcia a degradacdo e ndo precisa de manutencdo peridédica muito pesada
(Sirgado, 2010). As janelas de PVC sdo utilizadas e adaptadas a quaisquer, mesmo as extremas,
condigdes climaticas pelo facto de terem valores compativeis de resisténcia mecanica

(Barbosa, 2015).
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Figura 27 - Exemplificagdo de caixilho de PVC.
(Caixiave PT, 2019)

O PVC modificado pelos acrilatos, compostos resistentes ao impacto, apresenta estabilidade
dimensional, permanéncia de suas carateristicas estéticas e superficial além de grande

resisténcia ao impacto.

De acordo com os dados da Asociacion de Ventanas de PVC, (ASOVEN, 2018), os caixilhos de

PVC detém uma posicdo dominante de cerca de 58% do mercado de caixilharias. Contudo,
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pela mesma fonte, em Portugal a difusdo é pequena, mas crescente, representado apenas

cerca de 25% do mercado atual.

3.4.3.5 Caixilhos mistos
As caixilharias mistas, produzidas com materiais combinados, sdo a mais recente tendéncia do

mercado de caixilharias.

Surgiu com o objetivo de otimizar as propriedades da caixilharia ao conciliar materiais, o que
s6 é possivel quando hd quimica compativel entre os materiais. Esse tipo de caixilho combina
as vantagens dos materiais e suprime as desvantagens individuais de cada um (Martins, 2010;
National Heritage Collection, 1983). Existem varios modelos, as caixilharias mistas de
madeira/aluminio (Figura 28, a esquerda), madeira/PVC (Figura 28, ao centro), PVC/aluminio

(Figura 28, a direita), madeira/fibra-de-vidro, madeira/cortica, entre outros.

Figura 28 - Caixilhos mistos (madeira e aluminio; madeira e PVC; PVC e aluminio).
(Caixiave PT, 2019)

A funcdo do aluminio é proporcionar maior resisténcia as intempéries impedindo a passagem
de vapores para o exterior e uma menor necessidade de manutenc¢do. O aluminio ndo deve,
de modo algum, entrar em contacto com o vidro pois aumenta o risco de condensacao interna
e ponte térmica. A madeira garante a estética, normalmente. O PVC tem como func¢do dar
isolamento térmico e acustico. A cortica permite apenas o isolamento térmico. A Fibra de
vidro quando preenchida com isolantes tem desempenho superior aos outros materiais no

isolamento (HUD, 1999; Mendizabal, 1988).

3.5 Organiza¢ao da CAIXIAVE

Cada colaborador tem conhecimento das responsabilidades e das atribuicbes que sdo
definidas no Manual de Funcgodes, elaborado pela propria CAIXIAVE. Esta descricdo é revista

sempre que necessario e dada a conhecer ao colaborador. Para cada colaborador o

32



Departamento da Qualidade, Ambiente e Seguranga coordena a elaboracao da respetiva

descricdo de funcdes (Figura 29).
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Figura 29 - Organigrama da CAIXIAVE.
(Caixiave PT, 2019)
Para o desempenho das fun¢des de cada colaborador da CAIXIAVE estao definidos requisitos
minimos para os titulares que venham a ser recrutados. Os colaboradores atuais que nao
possuem as formagdes minimas definidas, sdo integrados progressivamente em ac¢des de

formacao visando obtencao das qualificacdes requeridas e necessarias.
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4 ANALISE, DESCRICAO DA SITUACAO ATUAL DA EMPRESA E IDENTIFICACAO DOS PROBLEMAS

Este capitulo descreve, inicialmente, os processos gerais da empresa e apresenta o SGQ
utilizado pela mesma. Depois centra-se no processo produtivo, pois é o processo importante
para este projeto, é onde ocorrera as melhorias. Posteriormente, incidindo na area de estudo,
é examinado o estado atual do processo produtivo, subdividindo-o em setores, para fazer o

levantamento de alguns problemas que afetam a produc¢do do produto.

4.1 O Processo Produtivo da CAIXIAVE

Os processos da CAIXIAVE estdo agrupados num sistema de gestdo integrado, por areas de
intervencdo fundamentais ao negdcio e seguindo a estrutura das normas de referéncia NP EN
ISO 9001, 2015, NP EN ISO 14001, 2015 e OHSAS 18001 (2007)/NP 4397 (2008). E um sistema

de informacdo que integra todos os dados e processos em um Unico, conforme Figura 30.
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Figura 30 - Sistema de Gestdo da Qualidade e ciclo PDCA utilizado pela CAIXIAVE.
(Caixiave PT, 2019)
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Paralelo aos processos do sistema integrado esta o processo produtivo da caixilharia que se
constitui em execucdes interligadas e subsequentes para producdao do bem econdmico da
empresa. Globalmente os processos estao interligados, constituindo uma cadeia que assegura
o cumprimento dos requisitos normativos, a correta realizacdo do produto e a satisfacdo dos

clientes, em total respeito pelo Ambiente e pela Segurancga e Saude de todos os colaboradores.

O processo produtivo de uma caixilharia de PVC é complexo e inclui diversas etapas, para
facilitar a organizacdo e compreensao foi dividido em setores conforme apresentado na Figura
31. A cor preta representa os armazéns, roxo os setores de coloracdo (Lacagem e Pelicula),
vermelho o setor de corte e soldadura, amarelo os trabalhos especiais (trabalhos que apenas
alguns caixilhos sdo submetidos dependendo do tipo de caixilharia a produzir), azul o setor
das ferragens, rosa o setor dos perfis suplementares (onde é colocado tudo que complementa
e vai a parte do caixilho), verde o setor de colocag¢do do vidro ou, se for o caso, do painel e,

por ultimo, castanho o setor da montagem e colocacdo dos estores.

Rececédo do
Perfil

P

Lacagem Pelicula

AN

Armazém

o '

Corte e Soldadura

Perfil
Suplementar N ¢

Ferragem

v

Vidros

X

Estores 1
N

Expedicao

Figura 31 — Processo produtivo da CAIXIAVE subdividido por setores.

O processo produtivo inicia-se com a rececdo do perfil branco. Depois é a defini¢cdo da cor,
pelo cliente. Se o perfil necessitar de ser pintado vai para o setor da Lacagem para preparagao
e pintura, se for peliculado dirige-se para o setor da Pelicula para a aplicacdo da mesma. Apds
o processo de lacagem ou aplicacdo da pelicula o perfil necessita de um tempo em estufa, 72

horas, para secar. S6, entdo, o perfil colorido vai para o armazém junto do perfil branco.
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No setor do Armazém o perfil é separado por tipo, coloracdo e material. De acordo com o tipo
de caixilho a preparar é selecionado o perfil adequado, este é enviado para o setor de Corte e
Soldadura. No setor de Corte e Soldadura, primeiramente, é realizado o corte para, assim,
determinar o tamanho do caixilho. Em seguida é realizada a solda, uniao das pontas dos perfis

para ganhar a forma do caixilho e de seguida é realizada a limpeza da rebarba da solda.

Dependendo do tipo de caixilharia a produzir, se vai ter curvatura, se vai ter quadricula ou se
vai precisar de algo ndo muito usual, o trabalho é realizado no setor dos Trabalho Especiais.
Ja no setor dos Perfis Suplementares sdo colocados todos os perfis que complementam a
caixilharia, como os perfis de aluminio que servem como reforco e, também, é separado tudo

gue é necessario para além da caixilharia na obra, na afixagao da caixilharia a parede.

Determinado o que a caixilharia vai levar, esta segue para o setor das Ferragens. E neste setor
que se abrem os furos, as cremonas e os drenos, se necessarios. Também se colocam as
travessas, os parafusos e as ferragens (fecho/abertura, seguranca, dobradica, etc.). Antes de
seguir para o préximo setor, verifica-se a limpeza e se é necessario algum retoque, se for, os

ajustes sdo feitos, se ndo, o caixilho segue.

Alguns caixilhos levam estore, de motor ou de fita. Os estores sdo preparados na empresa
(setor Estores), depois da caixa de estore pronta, esta é colocada no caixilho. E, por ultimo, o
setor dos Vidros onde é feita a colocacao do vidro, a prensa e a colocagao dos bites. Os
caixilhos que ndo levam vidros, normalmente levam painéis, como no caso de algumas portas.

Os painéis sao colocados, também, no setor dos Vidros.

Com os caixilhos prontos, aleatoriamente, sdo retirados um ou outro caixilho para realizagao
de ensaios AEV (permeabilidade ao ar, estanquidade a agua e resisténcia ao vento) para
assegurar a qualidade, seguranca e for¢a. Também, sdo realizados testes em todos os caixilhos
para expedicdo, testes para assegurar que os caixilhos ndo possuem nado conformidades e que
contém todos os elementos (parafusos, ferragens, furos, etc...), além de confirmar que

desempenham a funcdo de abrir e fechar.

4.2 Situagao Atual da Empresa e Identificacao dos Problemas

Ao detetar eventuais problemas é possivel focar nas respostas. Desta forma, ficou decidido
acompanhar a produgao diariamente a fim de conhecer a situagao atual da empresa, perceber

os possiveis problemas que surgem no quotidiano da empresa, para resolver e prevenir,
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sempre que possivel, os mesmos de forma expedita, contribuindo também para o aumento

da capacidade de analise critica na melhoria de processos internos e no aumento do lucro.

Com o intuito de obter o melhor resultado e identificar os problemas relacionados com o
processo produtivo, levando em consideracdo os requisitos bdsicos de uma caixilharia de
forma a garantir a conveniente montagem do caixilho, foi feita uma analise diaria da producao
no més de setembro/2018. Esta analise diaria foi feita observando o que ocorria fora da
produgdo planeada, levantando as a¢Ges que foram realizadas durante o processo produtivo
gue ndo estavam previstas inicialmente, recolhendo o que devia ser melhorado no processo
e o que tinha de ser adaptado pois acabaria originando nao conformidades. Foi elaborada uma
ficha, nomeada de Incidéncias Internas (Apéndice 2), pois nesta pretendeu-se registar todas
as incidéncias ocorridas internamente na producdo da caixilharia durante o dia de trabalho,
desde a chegada da matéria-prima até a chegada do produto final ao consumidor ou
fornecedor. As Incidéncias Internas foram preenchidas pela autora, por todos os
colaboradores dos setores relacionados com a produc¢do e pelo engenheiro responsavel pelo
Departamento da Qualidade. O registo de controlo das incidéncias internas compreende um
conjunto de estratégias e procedimentos, tais como:

e Um desempenho eficiente do controlo assegura a utilizacdo eficaz dos materiais e do

tempo de producdo, evitando o retrabalho e o desperdicio;

e Um melhor sistema de informacdo, comunicacdo e processo de monitorizagcdo que
assegure a respetiva adequacdo e eficacia em todas as areas de intervencdo;

e A existéncia de informacdo financeira que suporta as tomadas de decisdes e os
processos de controlo.

O controlo das Incidéncias Internas foi realizado, primeiramente, na producdo de caixilharia
de PVC, pois é o principal e mais lucrativo produto da empresa. Subdividiu-se a producdo em
setores, conforme determinado na descricdio do processo produtivo (Figura 33):
Corte/Soldadura (CNC 1, CNC 2, CNC 3), Lacagem, Pelicula, Ferragem (1 e 2), Trabalho
Especiais, Perfis Suplementares, Estores, Vidro e Expedicdo. A andlise realizada no més de
setembro teve como objetivo analisar a situacdo atual da empresa, as incidéncias internas em
cada setor e servir de base para priorizacdo das melhorias a implementar. Foi verificada
incidéncia por incidéncia para identificar a sua origem e a sua causa. O niumero de incidéncias
internas de acordo com cada setor analisado, a percentagem de incidéncias por setor e a

percentagem de cada incidéncia foi analisada e os resultados encontram-se na Tabela 4.1.
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Tabela 4.1 - Quantidade de defeitos registado nas Incidéncias internas em cada setor no més de setembro/2018.

Setores Total
Defeitos Perfil Trabalhos e ;/;fr:i)t:!
CNC CNC 2 ST A Ferragem TeadHE Lacagem | Pelicula | Estores Vidros | Expedic¢ao | defeito
Perfil danificado 15 8 0 9 1 13 1 3 2 1 53 32,72%
Defeito soldadura 14 6 0 13 0 0 1 0 21 0 55 33,95%
Defeito pelicula 5 2 0 2 0 0 1 0 0 0 10 6,17%
Defeito lacagem 2 4 0 1 1 0 0 0 1 0 9 5,56%
Defeito furagao 0 0 0 2 0 0 0 1 0 0 3 1,85%
Defeito ferragem 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 3 1,85%
iggsgg Cp(:sf;rﬁfo I o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 |0,00%
Corte ndo conforme 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 2 1,23%
Medida ndo conforme 0 0 0 3 0 0 1 0 2 0 6 3,70%
Engano produgao 4 2 5 4 2 0 0 2 2 0 21 [12,96%
Vidro ndao conforme 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00%
Total por setor 41 22 5 34 4 13 8 6 28 1 162 |[100%
% por setor 25,31% | 13,58% 3,09% 20,99% 2,47% 8,02% 4,94% 3,70% 17,28% 0,62% |[100%
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Apos verificar o resultado do primeiro més de analise, ficou claro que os principais defeitos
eram os dos perfis danificados (32.72%), as soldas deficientes dos caixilhos (33.95%) e os
enganos cometidos pelos colaboradores durante a produgao (12,96%). Os setores que
apresentaram a maior quantidade de incidéncias foram o Corte e Soldadura (CNC) (38,59%),
a Ferragem (20,99%) e os Vidros (17,28%). Entao estes 3 setores foram escolhidos como foco

do projeto.

Em outubro, o setor CNC 3, anteriormente fechado por avaria nos equipamentos, voltou a
funcionar e, entdo, passou-se a fazer parte do projeto e do registo de incidéncias internas. Em
fevereiro, foi incluido mais um setor para a recolha das incidéncias internas o Armazém do
Perfil, para ter-se conhecimento de todo o perfil que sai e entra em stock e para saber para

qual setor foi cada perfil.

Do Apéndice 2 ao Apéndice 8, encontram-se os registos das Incidéncias Internas dos meses
de setembro/2018 a margo/2019, e as percentagens dos tipos de defeitos por setor e na
empresa. No Apéndice 2 mostra a tabela com todas as incidéncias coletadas, para exemplificar
como foram feitos os registos. Nos meses iniciais, setembro (Apéndice 2) e outubro (Apéndice
3), ndo se obteve uma consistente avaliacdo das incidéncias internas, pois muitas ainda foram

esquecidas ou ndo registadas corretamente, foi um periodo de adaptacdo e aceitacao.

Apds o més de outubro, foi observado um comprometimento maior em relacao ao perceber
e registar as incidéncias internas. Sempre informando e explicando aos colaboradores a
necessidade e importancia dos registos tanto para o D. Qualidade quanto para a
Administracao ter conhecimento do que esta a acontecer e, assim, aprovar cada vez mais
melhorias e medidas preventivas. Diminuiram as ocorréncias de alguns problemas
recorrentes e de resolugdo simples, pois os colaboradores ja sabiam como proceder. Para

outros foram estudadas solucdes, com a ajuda dos proprios colaboradores.

4.3 Problemas identificados

Pela Tabela 4.1, seccdo 4.2, ficou definido que os setores do Corte e Soldadura, da Ferragem
e dos Vidros possuem o maior nimero de registos de incidéncias internas e com isso foram
definidos como os setores principais deste projeto, no entanto, existem problemas que

ocorrem nao apenas nestes 3 setores, e sim, sdo comuns aos demais setores da empresa.
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Tendo como base os registos de incidéncias internas e conhecendo a situacdo atual da

empresa foram descritos os problemas.

4.3.1 Problemas Comuns entre os Setores da Empresa

Levando em consideracdao os registos de incidéncias internas e para contribuir com a
organizacdao da empresa, a organiza¢ao do processo produtivo, foram levantamentos dois
problemas gerais na empresa. O primeiro problema é a grande quantidade de enganos
realizados pelos colaboradores durante o processo produtivo. O outro é a principal ndo
conformidade das caixilharias, que pelo registo das incidéncias, foi denominado, perfil

danificado.

4.3.1.1 Erros dos colaboradores

Ao longo do processo produtivo, observado pelas incidéncias internas, estava a ocorrer erros
por parte dos colaboradores. Furagdo incorreta, parafuso errado, perfil indevido utilizado.
Problemas ocasionados pela falta de instrucao, conhecimento por parte dos colaboradores.
Foi observado que nao havia na empresa fichas técnicas, explicando e descrevendo cada posto
de trabalho, identificando cada equipamento, informando o método de controlo do produto,
avisando da manutencao e limpeza do equipamento e nem instrucdes de como exercer o
trabalho em cada posto. A falta das fichas técnicas gerava enganos de producdo, que sdo

enganos dos colaboradores na hora de produzir o caixilho solicitado.

O capitulo 8, Operacionalizacdo, da ISO 9001:2015 informa que a organizacdo deve
determinar os requisitos, os critérios e os recursos necessarios para os produtos e servicos
(NP EN I1SO 9001, 2015). As fichas técnicas sdo documentos de referéncia com especificacbes
de um produto, processo ou equipamento. Com base nesse conceito e com a busca de uma
melhor organizacdao da empresa foi definido criar as Fichas Técnicas para explicar e

exemplificar cada posto e o trabalho ali realizado.

4.3.1.2 Perfil Danificado

Um dos mais frequentes motivos de ndo conformidade nos produtos na empresa é o perfil
danificado, que muitas vezes acontece pelo incorreto manuseio do perfil, ou no armazém ou
durante o processo produtivo. Porém, o perfil danificado pode significar um defeito no perfil

gue vem desde o fornecedor.

40



O perfil de PVC (folha, aro ou travessa), também, é muitas vezes marcado, porém pode ser
facilmente limpado e polido, quando é branco. O perfil de PVC com pelicula ou lacado quando
danificado consegue, algumas vezes, ser retocado com tinta e ter a situagdao amenizada. Ja o

perfil de aluminio uma vez riscado é dificilmente disfargado.

4.3.2 Setor de Corte e Soldadura

Os perfis de PVC precisam ser soldados para formar os caixilhos. Na analise do setor Corte e
Soldadura foi identificado um problema principal, que é o defeito da prépria soldadura. A
CAIXIAVE possui alguns equipamentos que realizam a solda, uns apenas soldam, ja outros,
soldam e limpam a rebarba da solda.

O acabamento do caixilho produzido pelo equipamento que apenas solda é diferente do
acabamento do caixilho que foi produzido pelo equipamento automatico de solda e limpeza,
ou seja, ao produzir caixilhos para uma mesma obra os caixilhos devem ser feitos sempre pelo
mesmo tipo de equipamento. Facto que, as vezes por descuido, ndo acontece e tem-se
caixilhos diferentes lado a lado na mesma obra.

Outro ponto importante é que a solda é essencial para a forca dos quadros, dos cantos, do
caixilho, portanto, uma boa solda é o que permite a caixilharia resistir ao uso para a qual foi
fabricada. Além disso, uma solda correta garante dimensdes finais corretas. Na analise da
CAIXIAVE estava a aparecer soldas fracas, que as vezes, partia nos restantes passos do préprio

processo produtivo. Além, das constantes avarias nos equipamentos de soldar.

4.3.3 Setor de Vidros

O setor dos Vidros é onde se aplica o vidro no caixilho. Sabendo que é importante neste setor
garantir a boa estrutura da caixilharia para cumprir com as fungées, tais como o isolamento,
foi identificado problemas com o posicionamento dos cal¢os.

O correto posicionamento dos calcos e o ajuste dos bites aos vidros, sdo necessarios para
evitar tanto vidro solto no caixilho quanto quebras ao transportar. A quantidade de caixilhos
com medidas erradas de bites em setembro foram 7 em 162, aproximadamente 4%, porém
em outubro foram 19 em 264, subindo a percentagem para 7.2% (informagdes presentes no
Apéndice 2 e 3). Ou seja, ja os primeiros meses do projeto mostravam a necessidade de um
aprimoramento a respeito do assunto.

Os calcos tém por fungcdo manter o vidro na posicdo adequada em relagdo ao alojamento

previsto dos perfis. Os calgos evitam o contacto direto entre o caixilho e o vidro ndo deixando
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que o peso do vidro espalhe sobre o caixilho por completo e transferindo este peso para
pontos precisos do mesmo. Por isso, ha elementos de carateristicas diferentes em fungdo da

posicdo ou da fungdo a ser desempenhada (ABCI, 1992).

Existem trés tipos de calgos usados nas caixilharias, estes sdo essencialmente importantes

para nao deixar o vidro partir ou lascar.

e Calcos de apoio ou principal: destinam-se a sustentar o vidro e consequentemente a
transmitirem o peso deste ao caixilho e a evitarem também o contacto entre caixilho
e vidro. A funcdo é sustentar o peso do vidro, entdo sdo colocados entre a extremidade

do vidro e o fundo do canal do perfil do caixilho (CCFAT, 2017).

e Calcos periféricos ou laterais: destinam-se a assegurar o posicionamento do vidro
segundo o plano, a minimizar as deformacdes dos caixilho e, também, a evitar toda a

movimentac¢do possivel aquando das manobras do caixilho (CCFAT, 2017).

e Calcos de seguranca: destinam-se a evitar um eventual contacto entre o vidro e o
caixilho durante movimentos pontuais de abertura e fecho. S3o instalados sem
pressdo, se ndao, podem interferir ou anular a funcdo dos demais calgos. Dentro dos
calcos de seguranca, temos os calcos de seguranga para transporte que sao colocados
de forma a assegurar o posicionamento do vidro e evitar a movimentagao possivel
aquando das manobras do caixilho, sdo necessarios para altura iguais ou superiores a

1700 mm(CCFAT, 2017).

4.3.4 Setor de Ferragem

No setor da Ferragem foram identificados trés problemas, um dos problemas tem a ver com

a época do ano em que o projeto se realizou.

4.3.4.1 Ma Permeabilidade ao ar/Isolamento térmico

A norma (NP EN 1991 1-4, 2010) define a acdo do vento como a solicitacdo mais desfavoravel
em caixilharias. A acdao do vendo no caixilho com baixa permeabilidade ao ar pode gerar
deformacdGes que podem por em causa a integridade do sistema, diminuir o desempenho das
juntas e, assim, aumentar a entrada de ar exterior no interior, aumentando as perdas
energéticas e o consumo de energia para manter o espaco com as condig¢des ideais. O sistema
de caixilharia deve ser funcional, estdvel, e resistente quando submetido a essas acdes para

assegurar conformo térmico.
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A permeabilidade ao ar é uma exigéncia importante para a selecdo de um sistema de
caixilharia e é fundamental para garantir o equilibrio térmico interior. Os caixilhos devem ser
estanques, mas suficientemente permeaveis ao ar para permitir efetuar a ventilagdo dos
espacos interiores, sem, no entanto, prejudicar outros aspetos funcionais como o conforto

térmico, a eficiéncia energética ou o isolamento acustico.

Os perfis de vedacao, também, conhecidos como pellcia ou fita vedadora sdo elementos
usados nos sistemas de vedagdo e isolamento. Normalmente, formada por felpas de
polipropileno com base rigida, sao utilizados na melhoria do isolamento térmico,
estanquidade a 4gua, permeabilidade do ar e para facilitar o deslizamento das folhas de

caixilhos de correr.

4.3.4.2 Problema devido a Condensacdo de Agua/Estanquidade a dgua

A condensacdo é um processo fisico-quimico de aparicao de humidade na superficie interior
de um local a partir do qual um gas é arrefecido até ao ponto em que se transforma em
liquido. A temperatura do ar ambiente é mais baixa que a temperatura do interior das casas
que faz com que uma parte do vapor de agua no interior condense na forma de gotas,
tornando-se tangivel e visivel. Na Figura 32 esta apresentado a condensac¢do de dgua em

caixilhos.

Figura 32 - Condensagdo de dgua no interior dos caixilhos.

Considera-se que a caixilharia mantém a estanquidade a dgua quando, sob a acdo de chuva e
vento, evitam a presenca de dgua nas partes da construcao que sdo destinadas a manterem-
se secas. A CAIXIAVE recebeu reclamacgfes que os caixilhos, devido a época do ano, estavam

a condensar muita dgua e que os caixilhos ndo permitiam essa dgua sair.
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4.3.4.3 Incorreto Posicionamento das Travessas

Um perfil que apresenta uma boa concentragdo de incidéncias internas é a travessa, esta é
colocada na parte central do caixilho, podendo ser na horizontal ou vertical. Qualquer
milimetro maior ou menor impossibilita o bom funcionamento do caixilho. Qualquer
milimetro para um lado ou outro deixa o caixilho torto e desigual. Ou seja, o posicionamento
de uma travessa tem de ser preciso. Na CAIXIAVE houve alguns casos de reclamacodes e
problemas com a posi¢ao das travessas, o que chamou a aten¢dao do Departamento da

Qualidade que o levou a pesquisar o assunto.
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5 ACOES DE MELHORIAS E IMPLEMENTACAO

Apods a identificacdo dos problemas sdo apresentados, neste capitulo, as acdes de melhoria e

procedimentos adotados na implementacao.

A Tabela 5.1 apresenta a ligacdo entre as a¢cdes de melhoria realizadas com os problemas

identificados e a data da implementacao e altera¢do, quando esta foi necessaria.

Tabela 5.1 - Apresentagdo do problema com a correspondente implementagdo de melhoria e data.

Problema identificado

Melhoria implementada

Datada
implementagao

Erros dos colaboradores

Criagdo das Fichas de Posto (FP) e das Instrugdes de Trabalho (IT) para
explicar e exemplificar cada posto e o trabalho ali realizado.

FP - Inicio 09/09
até 03/11/2018
IT-Inicio 09/09
até 03/11/2018

Instruicdo e formagdo os colaboradores, para reduzir os Enganos da
produgdo, quanto as especificagdes apropriadas para cada tipo de perfil.

10-10-18

Criagdo da lista dos Perfis Suplementares para informar tudo que vai a
parte e compde de cada tipo de caixilho.

15-11-18

Incorreto posicionamento dos calgos

Realizacdo de um estudo do tipo de calgco mais adequado para cada tipo
de caixilho para ndo ter vidro solto ou até mesmo quebras ao
transportar. Elaboracdo de uma IT apenas sobre a colocagdo do calgo e
formacdo aos colaboradores dos procedimentos e alteragdes ao

26-02-19

Perfil danificado

Adicdo de protecdo aos cavaletes, estantes e mesas para diminuir as
marcas ao manusear o perfil/caixilho al longo do processo produtivo.

26-10-18

Alteragdo da posicdo dos perfis de aluminio no stock com o intuito de
facilitar a retirada do perfil e ndo o riscar.

20-11-18

Defeito soldadura

Estudo para determinar os paramétros e condigOes das soldas. Inclusdo
de testes didros na produgdo, para averiquar os equipamentos.
Manutengdo dos equipamentos e, se necessario, substituigdo.

Out/2018

Ma permeabilidade ao ar/Isolamento térmico

Melhorar a pelucia que faz a vedagdo dos caixilhos, substituir os
vedantes dos perfis para um mais aderente.

23/10/2018 e
13/12/2018

Problema devido com a condensagdo de
agua/Estanquidade a agua

Em consequéncia aos meses frios e himidos foi preciso criar uma
furagdo da desagua, drenagem da agua, em consequéncia, a
condensacdo de dgua nos caixilhos e as chuvas da época.

17/10/2018,
alteracdo
30/10/2018 e
26/11/2018

Incorreto posicionamento das travessas

Corregdo do dimensionamento, posicionamento e furagdo das travessas,
elaboragdo de uma IT com o processo de colocagdo das travessas e
criagdo de uma linha de inspecdo e controlo ao final do processo de

colocacdo das travessas.

16/09/2018 e
Ultima alteragdo
09/11/2018

5.1 Acgo6es de Melhorias Comuns a Todos os Setores da Empresa

Nesta seccdo sdo descritas as acdes de melhorias que foram realizadas a partir dos problemas

comuns a todos os setores da empresa, apresentados na secgdo 4.3.1.

5.1.1 Fichas Técnicas

Esta foi a primeira acdo realizada no projeto, com o intuito de organizar a empresa, fornecer

mais informagdes aos colaboradores e identificar cada posto de trabalho e assim, conhecer
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melhor cada posto e cada etapa do processo produtivo. As fichas técnicas foram produzidas
para organizar melhor a empresa e reduzir os enganos realizados pelos colaboradores durante

0 processo produtivo.

5.1.1.1 Fichas de Posto
As Fichas de Posto (FP) tém como objetivo descrever a funcionalidade, apontar os parametros
a controlar ou medir, identificar como proceder com a manutengao e limpeza, ou seja, um

resumo de informag¢Ges importantes daquele posto especifico.

Para fazer uma FP é necessario ter um bom conhecimento do posto em questdo. Foi preciso
observar o colaborador em atividade, questionar sobre qualquer davida e conhecer o manual
do equipamento. Foram feitas 113 FPs para a empresa, a grande maioria foram criadas de

raiz, algumas foram aproveitas, quando possivel.

A lista com as 113 fichas de posto encontra-se no Apéndice 9. As que estdo apresentadas na
cor vermelha antes existiam, porém se tornaram obsoletas e ndo fazem mais parte do
processo produtivo da caixilharia em PVC. No Apéndice 10, esta apresentado um exemplo de

uma FP, de um maquinario novo da CAIXIAVE, totalmente produzida durante este projeto.

5.1.1.2 Instrugdes de Trabalho

As Instrucbes de Trabalho (IT) descrevem pormenorizadamente o modo de realizar as
atividades especificas de cada posto de trabalho, € um formulario utilizado para documentar
ou padronizar tarefas técnicas, especifica e operacionais. As IT fazem a descri¢do ou ilustracdo

de uma determinada tarefa em um determinado posto de trabalho.

Foram feitas 55 IT para a CAIXIAVE, algumas foram produzidas por completa outras foram
aproveitadas informacdes de IT antigas. A lista com todas as instrucdes de trabalho encontra-
se no Apéndice 11, as que estdo apresentadas na cor vermelha antes existiam, porém se
tornaram obsoletas e ndo fazem mais parte do processo produtivo da caixilharia em PVC. No
Apéndice 12, estad apresentado uma IT produzida durante este projeto, do mesmo maquinario

gue foi apresentado a FP.

5.1.1.3 Lista de Perfis Suplementares
Além das FP e das IT, foi verificado que seria apropriado ter uma ficha com as especificagGes
para cada tipo de caixilho, como com indicagdes: da montagem dos caixilhos e das caixas de

estore, do tamanho do parafuso usado, do tipo de abertura, do tamanha das travessas ou
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bites, do tipo de furacdo, da prépria folha de obra, das ferragens a serem usadas entre outros

detalhes necessarios na produgao.

Visto que na folha de obra da CAIXIAVE vem apenas as especificacdes gerais dos caixilhos a
serem montados (tais como: cor, tamanho do caixilho, tipo de perfil utilizado, método de
abertura do caixilho), foi criada a lista dos Perfis Suplementares, que vai junto da folha de
obra e contém tudo que vai a parte da obra e tudo o que compde cada tipo de caixilho. E uma
lista com as especificagGes para cada tipo de caixilho, que inclui: o tamanho e tipo de cada
parafuso usado, o tipo de abertura ou furacdo, as ferragens a serem usadas entre outros

detalhes. No Apéndice 13 encontra-se um exemplo de uma Lista de Perfis Suplementares.

A lista foi nomeada de Lista dos Perfis Suplementares, pois é serd usada pelo setor da empresa
responsavel para segregar as pecas e partes necessarias para compor a obra. A lista foi
pensada com o intuito de facilitar o trabalho e diminuir os enganos dos materiais enviado
juntos as obras. Assim, sempre que for produzido, por exemplo, um caixilho de correr ja se
sabe exatamente qual o tipo de ferragem a colocar para fecho e quais as ferragens sao
necessarias para afixar o caixilho a parede, ou seja, consegue-se saber tudo que tem de ser

enviado junto ao caixilho para a obra.

5.1.1.4 Formacdo aos colaboradores

Com todas essas Fichas Técnicas criadas foi apropriado informar e atualizar todos os
colaboradores envolvidos no processo produtivo. Foram feitas formacGes para explicar as
fichas de posto e as instrugdes de trabalho em cada posto. Foi preciso instruir e formar os
colaboradores quanto as especificacdes apropriadas para cada tipo de perfil (furacgdes,
parafusos e ferragens) e quanto aos enganos no momento da producdo, além de incentiva-

los para as reduzir.

Também, foi dada formacdo sobre a seguranca e equipamentos de protecdo no local de
trabalho, sobre a importancia do uso dos equipamentos de protecdo individual (EPI).
Juntamente com a formacao foi analisada e verifica as condi¢Ges dos equipamentos e se em

cada posto tem os EPIs necessarios, além dos que os colaboradores ja utilizam diariamente.

E foi planeado uma formacdo sobre a manutencdo dos equipamentos, para reduzir as
paragens desnecessarias e os desperdicios de perfis, apostando na manutencdo planeada.
Foram ainda feitas alteragGes a alguns equipamentos, como a serrafiadora, CNCs e as

maquinas de corte e soldadura de perfis.
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A entidade formadora foi a Forave, juntamente com os Departamentos da Qualidade,

Producdo e Técnico.

5.1.2 Perfil Danificado

Sobre uma das principais ndo conformidades, perfil danificado, foram analisadas e

implementadas duas a¢des de melhorias.

5.1.2.1 Alteracdo do posicionamento dos perfis, stocks

Os perfis de aluminio foram passados para a ponta do corredor, conforme Figura 33. Uma
alteracdo para facilitar a movimentacdo dos perfis de aluminio, simplesmente alterando a
posicao de onde se encontrava a estante, para, assim, serem manuseados lateralmente e nao
precisarem de ser retirados puxando-os pela ponta, o que arranha os demais perfis
remanescentes na estante. Esta alteracdo, também, facilita pelo facto de o perfil de aluminio
ser mais pesado para movimentar, e manuseando lateralmente fica mais facil equilibrar o

peso do mesmo, pois consegue-se segurar o perfil no meio e com as duas maos.

Figura 33 - Esquema da alteragdo da posicdo dos perfis.

O perfil de aluminio numa caixilharia de PVC pode ser, a quadricula, o reforco, entre varios
outros perfis. Mesmo nao sendo o perfil principal da caixilharia, o perfil de aluminio, quando

danificado, prejudica a qualidade do produto final.

5.1.2.2 Protecdo dos cavaletes, estantes e mesas
Ainda com o propodsito de diminuir os perfis danificados pelo manuseamento dos
colaboradores, foi implementada uma protecdo a todos os cavaletes, estantes, carrinhos e

mesas de todos os setores do processo produtivo da empresa. Assim, ao colocar ou retirar o
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perfil do equipamento, diminuira o atrito do perfil com o equipamento, evitando arranhar os

perfis. As Figuras 34 e 35 mostram onde foram implementadas as protecdes.

Figura 35 - Estante (a esquerda) e cavalete (a direita) com protegdo para os perfis.

As protecdes nas mesas, estantes e cavaletes foram feitas com borrachas, esferovite ou
velcro. Materiais estes que amortecem quando o caixilho entra em contacto com o

equipamento, para nao danifica o perfil e facilita 0 manuseio para os colaboradores.

5.2 Corte e Soldadura

Foi definido que neste projeto nao seria abrangida a questdo das soldaduras, devido a este
problema ser relacionado com o tipo de equipamento que a empresa possui e por ser uma
guestdo que a CAIXIAVE e o Departamento da Producgao ja estavam a analisar. Porém, por ser
uma situacdo critica na empresa, foi feito uma pesquisa (com base no CSTB (CCFAT, 2017)) de

como prevenir os defeitos de soldadura. Os parametros a analisar na soldadura, sdo:
e Temperatura: 255-260 ° C.
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e Pressdo de fixacdo: deve estar na faixa de 4 a 6 bar.

e Pressdo de fusdo: ajustavel para obter um tempo de fusdo de 10 a 12 segundos.

e Pressdo de montagem: ajustavel para atingir uma pressdo de soldagem de 0,85 N /

mm?2(0,5a1,4N/ mm?2).

e Tempo de aquecimento: 20 segundos.

e Tempo de resfriamento: minimo 30 segundos.
A maquina de soldar é um equipamento que requer sempre manutencdo e testes para
verificar o padrao e a qualidade da solda. S3o necessarios testes de soldadura diarios, onde
sdo avaliados a temperatura em que é realizada a solda, o comprimento e quantidade do perfil
usado para conseguir a solda e a for¢a que a solda sustenta. Sem esses testes os caixilhos
podem aparentar uma boa solda quando na verdade a mesma ndo aguenta a pressao ao
colocar uma ferragem, ou a forg¢a para afixar o vidro, ou as varia¢des climaticas ou, até mesmo,

ser afixado a parede.

Cada marca de perfil de PVC tem uma gama do valor aceitdvel para determinar se a solda esta
dentro das especificagdes do CSTB. No Anexo 2 encontram-se as fichas com as gamas
aceitdveis para o teste de soldadura dos perfis utilizados pela empresa, das marcas Aluplast e
Profialis. Os testes de soldadura devem ser feitos diariamente sempre antes de iniciar o

processo produtivo, para assim ter a certeza de como o equipamento esta a funcionar.

5.3 Vidros

A CAIXIAVE apenas utilizava os calgos de apoio e laterais, o que algumas vezes nao era
suficiente e deixava o vidro solto no caixilho. Para melhor conhecimento a respeito dos tipos
e usos dos calcos foi feita uma pesquisa e teste com todos os quatros tipos existentes de

calcos (Braz, 2012; CCFAT, 2017; Saint-Gobain, 2018).

Determinou-se que os calcos de apoio sdo colocados aos pares e perto dos angulos,
aproximadamente 1/10 do comprimento do caixilho. Caixilhos com eixo de rotacdo sdo uma
excecdo, neste caixilho é colocado apenas um calco de base (lado fixo para os caixilhos a
francesa e a direita do eixo de girar para os caixilhos giratérios), e desta forma, faz-se
necessario um calcamento periférico complementar no fundo do caixilho. Os calgos laterais

sao colocados de um lado e de outro lado do vidro, no meio dos lados e préximo dos angulos.
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A CAIXIAVE passou a utilizar todos os quatro tipos de calgos, e estes calgos devem ser

colocados como previstos na Figura 36, conforme cada modo de abertura do caixilho.

!
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Chassss fixe Chassis a la francaise

Chassis protant 3 axe décalé

/ I

\
b i

Chéssss basculant Chassis a souffiet

Chassis a guillotine

Chassis coulissant

Lo—— Yo

Chéssis 4 I'alienne

Chassis coulissant aiec meneau

tHt

Chiassis ocillo-batant

Chassis pivotant & axe centré

Chéssis avec traverse

Chéssas coulissant & 2 meneaux

H C!=Calgo de apoio, principal
BN C2 = Calgo periférico, lateral
I C3=Calgo de seguranca
. = Calgo de seguranga para transporte

Figura 36 - Posicionamento dos calgos nos caixilhos.

(Adaptado de (ABCI, 1992; CCFAT, 2017))

e
e

Os Calgos ajudam a manter uma boa estanquidade a dgua, ao vento e a garantir que estes

agentes nao passam pelas folgas dos envidragados.

5.4 Ferragem

Nesta seccdo sdo apresentadas as acdes de melhorias implementadas no setor Ferragem.

5.4.1 Isolamento térmico

Relativamente ao isolamento térmico, é importante limitar ao maximo possivel a passagem

de ar das frestas de uma caixilharia, para nao deixar dissipar o calor. Principalmente, em

caixilhos de correr que pela forma como abrem e fecham é impossivel uma vedagao a 100%.

51



A posicdo das pellcias ja vem pré-determinado nos perfis pelos fornecedores. Porém, na
CAIXIAVE, observou-se que a utilizacdo de duas fitas vedadoras proporcionava uma maior
vedacdo ao caixilho, e os perfis utilizados pela empresa permitia incluir uma nova fita sem
danificar nenhum aspeto, nem mesmo o estético. A partir deste projeto, entdo, ao invés de

uma peltcia os caixilhos de correr passaram a levar duas, conforme Figura 37 e Figura 38.

INTERIOR

Figura 37 - Caixilho antigamente com apenas uma peltcia (a esquerda); Exemplificagdo das duas peltcias no perfil (ao
centro); Caixilho com as duas pelucias (a direita).
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Figura 38 - Caixilho com uma pellcia (a esquerda) e caixilho com duas pelducias (a direita).

5.4.2 Estanquidade da 4gua

Em consequéncia dos meses frios e humidos foi preciso substituir os vedantes dos perfis par
um mais aderente e aprimorar a furacdo da desagua, drenagem da dgua, em consequéncia, a

condensacdo de agua nos caixilhos nas chuvas da época.

5.4.2.1 Condensacdo de agua

Os vidros dos caixilhos sdao um dos materiais mais frios da casa, o que faz com que seja nestes
lugares que a condensac¢do mais se faz perceber. Para eliminar a condensacdo é necessario o
controlo da ventilacdo, da temperatura e da humidade, e a combina¢do de um bom vidro e

caixilho proporciona tal isolamento do ambiente externo. Porém, ndo sdo todos os caixilhos
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gue levam vidros capazes de manter um bom isolamento do ambiente externo e para os
clientes que escolhem o conjunto (caixilho mais vidro) na situacdo descrita, a empresa passou
a informar aos clientes como evitar e prevenir a humidade nas janelas.

A condensacdo das janelas é um fendmeno comum causado pelo excesso de humidade no
espaco e contra o qual devemos tomar medidas de forma a evitar ou minimizar os seus riscos
prejudiciais para a nossa residéncia e salde. A chave para evitar a condensacdo é o controlo
da humidade e da temperatura. O nivel ideal de humidade é entre 40-50%, quando a

temperatura do ar é de 202 C.

5.4.2.2 Furagao para drenagem da agua

Outro ponto que deve ser observado nos caixilhos de PVC é a previsao correta das perfuracées
de drenagem da agua. E preciso prever a ocorréncia de eventuais infiltracdes de dgua para o
interior, recolher a agua que entrar e conduzi-la novamente para o exterior. Muita das vezes
essa entrada de dgua se da através das juntas dos caixilhos e os furos de drenagem devem ser
suficientes para drenar toda e qualquer agua que venha a cair num caixilho,

independentemente do tamanho/formato do caixilho e da quantidade de agua.

Foi determinado que os caixilhos de PVC devem ter camaras internas (Figura 39) suficientes
para armazenar e devolver ao ambiente externo grandes volumes de dgua. Foi estudado os
tipos de furagdes de drenagens e apds testes no tempo e em laboratério foram delimitados 2
tipos para serem usados na empresa, as furacdes das drenagens sdo definidas ja nos desenhos
da equipa de preparacdo de obra, nas folhas de obra, e devem ter uma distancia minima de
50 mm entre o dreno e a solda. A Figura 39 representa a camara interna de um caixilho e a
Figura 40 representa a localizacdo dos furos de drenagem (rasgos de escoamento) de um

caixilho (ABCI, 1992; Giacomini, 2007).

Ao,
ada de |
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tibua de perro)

Figura 39 - Representagdo das furagbes de drenagem e da cdmara interna de um caixilho.
(Caixiave PT, 2019)
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£ XTERIOR

RASGOS DE
ESCOAMENTO

Figura 40 - Representagdo dos rasgos de escoamento de dgua de um caixilho com duas folhas de correr.
(Caixiave PT, 2019)

5.4.3 Posicionamento e furacdo das travessas

O posicionamento de uma travessa tem de ser preciso, por isso, além da criacdo de uma IT
para a preparacdao das travessas foi implementado um posto apenas para corte,
dimensionamento, colocacdo e inspecdo das travessas nos caixilhos. O posto das travessas
tem o intuido de ajudar na estética do caixilho, ndo o deixando visivelmente torto, quanto o
mesmo tem travessa ou quadricula, acertar o correto dimensionamento, posicionamento e
furacdo das travessas.

A Figura 41 mostra o dimensionamento (em milimetro na cor azul) de onde tem de ser feita a
furacdo (circulo preto) de cada tipo (especificado na cor rosa) de perfil usado pela empresa e,
também, mostra qual tipo de refor¢o (na cor vermelha) tem de ser usado em cada perfil.

O corte de cada travessa foi determinado que deveria ser feito com uma margem,
aproximadamente, de 50 mm a mais do que o especificado na folha de obra, FO, para ter uma
margem de acerto junto ao caixilho e nunca correr o risco da travessa ficar menor do que o
caixilho. Apds a travessa cortada, esta é posicionada perto do caixilho e, é regulado o
tamanho. Com o dimensionamento definido faz-se as furag¢des, conforme foi mostrado na
Figura 41, que permite encaixar a travessa no caixilho. As furacdes tém de ser muito bem
mensuradas, de todos os lados dos caixilhos. Depois do caixilho e travessa furados, encaixa-

se um no outro.
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Figura 41 - Representagdo da furagdo em cada tipo de perfil de travessa.
(Caixiave PT, 2019)

Com o caixilho completo inspeciona-se todas as proporc¢des, para ter a certeza que ficou
direto, e se necessario, ajeita-se levemente a posicao das travessas com pequenas batidas. As

Figuras 42 e 43 mostram a inspecdo do caixilho pronto, com o uso de uma métrica.

Figura 43 - Inspegdo do posicionamento das travessas no caixilho.
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6 DiIScUusSAO E RESULTADOS

O objetivo deste estudo, como foi referido, foi o controlo e melhoria da qualidade do produto
e do processo de produgdo, envolvendo a analise do processo produtivo. Para atingir o
objetivo foi necessdrio implementar algumas melhorias na producdo de caixilharias em PVC
na empresa CAIXIAVE. Para isso, foi feita uma sintese das possiveis melhorias a serem
efetuadas na producado, referindo as exigéncias aplicaveis, dando enfase nas anomalias que

ocorriam com mais frequéncia na empresa.

Todo o trabalho realizado nesse projeto foi feito recorrendo ao uso da ferramenta da
qualidade, o ciclo PDCA. A andlise das incidéncias internas, elaborada pela autora, foi baseada
no ciclo PDCA, foi registado o que ocorria na empresa e realizado o planeamento com base
nos registos. Do planeamento uma acdo de melhoria foi implementa, verificada e depois foi
realizada uma nova melhoria na implementacdo de melhoria primaria, e comecgava o ciclo
novamente. Foi um projeto didrio, permitindo um conhecimento enorme do processo

produtivo de uma caixilharia.

As incidéncias internas, além de colocar a gestdo do topo a par do trabalho exercido dentro
da empresa, das melhorias implementadas e do custo associado a toda ocorréncia e/ou
implementacdo de melhoria, serviu para envolver os colaboradores nas implementacgdes e
atividades, para fazé-los sentirem-se parte da empresa e, também, para instrui-los cada vez
mais acerca do processo produtivo da empresa. A aceitacao do projeto por parte da CAIXIAVE
foi garantida quando a administracao solicitou que em 2019 o projeto se estendesse também
para a producdo de caixilharia em aluminio, com o intuito de aumentar a visibilidade e
rentabilidade do caixilho de aluminio e também melhorar a qualidade do mesmo. Foram
elaboradas e implementadas Fichas de Posto, Instrucdes de Trabalho e Controlo da
Incidéncias Internas no processo produtivo de aluminio. Infelizmente ndo foi possivel o
acompanhamento dos resultados no aluminio devido ao tempo de duracdo do projeto, mas
so o facto de saber que a empresa aprovou e vai continuar com o projeto é uma grande

satisfacdo.

Ao observar os numeros de incidéncias internas (321) no comeco do projeto, tomando
novembro como referéncia (sendo que setembro e outubro foram periodo de adaptacgdo) e a
guantidade (200) no final do projeto, em marco, percebe-se uma grande diminuicdo de

ocorréncias. Essa diminuicdo deu-se, pelas melhorias e pela participacdo de todos os
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colaboradores no projeto. O numero de incidéncias que ocorriam por parte exclusivamente
dos colaboradores (perfil danificado e engano na producdo), também reduziu de 151
ocorréncias para 71, mostrando o efeito das instru¢bes e formagGes ministradas aos

colaboradores e, também, da disposicdo dos mesmos em evoluir e participar.

Nos meses de 2019, além de acompanhar os registos das incidéncias internas foi feita uma
avaliacdo com os colaboradores e com os clientes da CAIXIAVE sobre a satisfacdo dos servicos
e produto, sobre o que é preciso alterar e se foi percetivel alguma melhoria ou altera¢dao nos
ultimos meses em relacdo a producdo e ao produto da CAIXIAVE. O questiondrio ainda incluia

um espaco para sugestdes do que ainda é necessario melhorar na empresa.

6.1 Questionario de avaliagao da satisfagao do cliente

Na analise de questionario para recolher informacao sobre a satisfacdo dos seus clientes, foi
estipulada pela autora uma meta de 80% de satisfacdo para ser considerado aceitdvel. Este
guestionario foi entregue apenas a clientes que nao estavam a realizar a sua primeira compra
na CAIXIAVE. O questiondrio implementado e a carta que foram entregues aos clientes
encontram-se disponiveis no Anexo 3.

A resposta das questGes dos clientes e a percentagem de cada questdo encontram-se na
Tabela 6.1. O grafico da Figura 44 representa, em pontos e percentagem, o resultado obtido

em cada tépico no questionario, tendo sido usada uma escala de Likert com valores de 1 a 4.

Avaliacao

4.50

88.50% 92.00% 92.25% 86.50% 94.50%
4.00 354 3,68 3.69 s e 3.8
3.50
3.00
2.50
2.00
1.50
1.00
0.50
0.00

Geral Produto Montagem Pés venda Compra Anterior

Figura 44 - Representagdo da satisfagdo dos clientes em cada tdpico do questiondrio.
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Tabela 6.1 - Respostas dos clientes e percentagem de cada uma das perguntas do questiondrio.

Respostas Percentagem
Preguntas

1. GERAL 0.8% 45% 273% 56.8% 10.6%

11 0 1 7 |13 | 1 |0.0% |4.5% |31.8% | 59.1% | 4.5%
1.2 1 0 5116 | 0 |45% | 0.0% |22.7% | 72.7% | 0.0%
13 0 2 6 9 5 10.0% | 9.1% | 27.3% | 40.9% | 22.7%
14 0 1 8 |11 | 2 | 0.0% | 4.5% | 36.4% | 50.0% | 9.1%
1.5 0 1 8 |11 | 2 | 0.0% | 4.5% | 36.4% | 50.0% | 9.1%
1.6 0 1 2 |15 | 4 |0.0% | 45% | 9.1% | 68.2% | 18.2%

2.PRODUTO 0.0% 2.7% 22.7% 70.0% 4.5%

2.1 0 0 5117 | 0 |0.0% | 0.0% | 22.7% | 77.3% | 0.0%
2.2 0 0 3 117 | 2 |0.0% | 0.0% |13.6% | 77.3% | 9.1%
2.3 0 0 5117 | 0 |0.0% | 0.0% | 22.7% | 77.3% | 0.0%
2.4 0 2 5115 | 0 |0.0% | 9.1% | 22.7% | 68.2% | 0.0%
2.5 0 1 7 |11 | 3 |0.0% | 4.5% | 31.8% | 50.0% | 13.6%

3. MONTAGEM 1.8% 3.6% 12.7% 782% 3.6%

3.1 1 1 3117 | 0 |45% |4.5% |13.6% |77.3% | 0.0%
3.2 1 0 3 118 | 0 |45% |0.0% |13.6% | 81.8% | 0.0%
33 0 1 2 |19 | 0 |0.0% | 45% | 9.1% | 86.4% | 0.0%
3.4 0 1 4 |16 | 1 [0.0%|45% |18.2% |72.7% | 4.5%
35 0 1 2 |16 | 3 |0.0% |4.5% | 9.1% | 72.7% | 13.6%

4. ASSISTENCIA APOS VENDA 45% 6.8% 20.5% 55.7% 12.5%

4.1 1 1 7 |11 | 2 |45% | 4.5% | 31.8% | 50.0% | 9.1%
4.2 1 2 3 113 | 3 |45%|9.1% | 13.6% | 59.1% | 13.6%
4.3 1 2 5 11| 3 |45% |9.1% | 22.7% | 50.0% | 13.6%
4.4 1 1 3 114 | 3 |45% |4.5% | 13.6% | 63.6% | 13.6%
5. RELACAO COM A COMPRA ANTERIOR |l | 0.0% 45% 10.6% 758% 9.1%
5.1 0 1 3 116 | 2 |0.0% |4.5% |13.6%|72.7% | 9.1%
5.2 0 1 1 |18 | 2 (0.0%|4.5% | 45% |81.8% | 9.1%
5.3 0 1 3 116 | 2 |0.0% |4.5% |13.6% |72.7% | 9.1%

O questionario foi respondido por 22 clientes. A média geral da satisfacdo dos clientes foi de
3.60 pontos que corresponde a 90.06%, superior a meta estipulada, sendo considerada pela
autora e pela empresa como uma boa aceitagdo. Os itens mais negativos foram em relacao
ao pos-venda: rapidez nas intervencgées (3.37 — 84.25%) e apoio técnico ao cliente (3.40 —

85.00%). Em relacdo aos pontos mais negativos foram criadas a estratégias de melhorias:
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e Organizacdo do servico pds-venda; registar todos os pedidos de assisténcia (o primeiro
a pedir tem de ser o primeiro a ser atendido) e formacdo da equipa de montagem e/ou
aquisicao de mais colaboradores.

e Atencdo e eficiéncia ao tratar com clientes.

Os pontos mais positivos foram: em relacdo com a compra anterior “Qualidade, aspeto e
design dos produtos” (3.85 — 96.25%) e em relagdo a montagem “Comportamento das
equipas de montagem” (3.82 — 95.50%). O que comprovou que as implementacdes foram

bem apreciadas e que estavam a fazer a diferenca.

6.2 Questionario de consulta aos colaboradores

O questiondrio foi entregue a todos os colaboradores dos setores produtivos, sendo
analisados 140 respostas. O questionario implementado e entregue aos colaboradores
encontra-se disponivel no Anexo 4.

Em relagao aos Equipamentos de Protec¢do Individual, EPI, nenhum colaborador informou que
nado recebeu. 4 colaboradores responderam que ndao usam, 2 por que incomoda e 2 por que
esquecem. As outras informacdes sobre os EPIs encontram-se no grafico da Figura 45.

Equipamentos de protecao individual
90.7%

71.4% 69.3%
31.4%  30.0%
11.4%
42‘9% - 1 0.7% 5 3.6%
— I
,_)’b ‘b,b @

Figura 45 - Quantidade e Percentagem de colaboradores que utilizam cada tipo de EPI.

A pergunta 4 “Em termos de Incidéncias Internas, costuma efetuar os registos?” obteve 100%
de respostas positivas, entdao nao foi levada em consideracao na andlise do inquérito, pois ndo
sdo todos e nem é sempre que se registam as ocorréncias do processo produtivo. Muitos dos
registos foram feitos pelo D. Qualidade ao verificar a producdo. A percentagem das repostas
na questdao 5 “Acredita que os registos de Incidéncias Internas sao necessarios?” encontra-se

no grafico da Figura 46.
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5. Acredita que os registos de Incidéncias

Internas sdo necessarios? 100%
150 °
79%
100
20 19%
I
0

Sim Nao Sem resposta Total

Figura 46 - Percentagem das respostas da questdo 5.

E além, das melhorias j& implementadas neste projeto, foi sugerido que os colaboradores
indicassem outras melhorias que julgam ser precisas, perguntas 3 e 6 do questionario. Estas
perguntas foram analisadas em conjunto. A melhoria sugerida com a maior percentagem,
47.9%, foi a necessidade de se tomar uma providéncia em relagdo ao ruido. Ja 32
colaboradores, 22.9%, e 33 colaboradores, 23.6%, indicarem ser preciso melhorar a
iluminacao e a protecao das maquinas, respetivamente. 31 do total de 140 colaboradores ndo
responderem, 22.1%.

Sobre as formagdes, 111 (79.3%) colaboradores indicaram que receberam as formagdes
necessarias, 19 (13.6%) colaboradores informaram que n3do receberam todas as formagdes
necessarias e 10 (7.1%) colaboradores ndo responderam nada. E, além das formacgdes ja

administradas, o grafico da Figura 47 apresenta as op¢des dos colaboradores.

Formacgao/Informacdo que gostaria de receber

321%  32.1%
21.4% 21.4%
17.9% 17.9%
14.3%
7.1% 7.1%
. . 3.6% 3.6%
|| |

) ) 6@ Qf’ AN N

Figura 47 - Formagdo que os colaboradores gostariam de receber.
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A partir deste questionario foi iniciada duas formacgdes, Riscos para a saude e Seguranca de
Maquinas, que foram as sugestdes com os maiores indices, 32.1% ambas as opcdes.

A nivel de satisfagdo pessoal relativamente as condi¢cdes do trabalho na empresa, 10%
consideram estar “Muito satisfeito” (14 colaboradores), 79.3% “Satisfeito” (111
colaboradores), 5.7% “Pouco satisfeito” (8 colaboradores) e 5% sem nenhum tipo de resposta
(7 colaboradores). Mesmo sendo considerado satisfatorio os niveis de satisfacdo pessoal e
aceitacdo das incidéncias internas, foi administrada uma formacgado/informagdo motivacional,
sobre a importancia do produto em conformidade, sobre como ao apreender fazer bem o seu
trabalho pode diminuir o esfor¢o, o cansaco e tornar o trabalho mais prazeroso. Esta formacao
foi para mostrar os resultados das incidéncias, dos questiondrios e incentivar os

colaboradores a melhorar continuamente o seu trabalho.
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7 CoNcLUSAO E CONSIDERAGOES FINAIS

Neste projeto foi realizado o registo de ndo conformidades na producdo de caixilharia, o que
permitiu implementar melhorias, aumentar a qualidade do produto final e atingir os objetivos
previstos no capitulo 1. Apesar de verificar que a producdo de caixilharia possui uma grande
guantidade de especificagdes, foi observado que este é um produto com capacidade de
alteragbes sem abandonar os requisitos obrigatoérios. O que permitiu adicionar duas pelucias
aos caixilhos, alterar os vedantes e mudar as furagdes e parafusos.

Apds o conhecimento do sistema produtivo, da andlise inicial e de observar as ocorréncias
indevidas na producdo foi possivel gerar a a¢des de melhorias e implementd-las. Foram
identificados 7 problemas dos quais geraram 10 acdes de melhorias. As a¢cdes de melhorias
proporcionam uma reducdo nas ndo conformidades durante o processo produtivo, um
comprometimento do colaboradores e melhor satisfagdo por parte dos clientes.

Pelo registo das incidéncias internas ficou claro o comprometimento dos colaboradores,
observando pela grande diminuicao das ocorréncias, de 321 registos no comec¢o do projeto
para 200 no final. Os colaboradores, por terem sido incluidos nos registos das incidéncias
internas e por receberem formacdes, ficaram mais participativos, mais comprometidos com

o trabalho, mais motivados a trabalhar e fazer certo a primeira.

A CAIXIAVE demonstrou-se bastante satisfeita com os resultados do projeto que implementou
as mesmas ideias na producao de caixilharia de aluminio, com o intuito de desenvolver a
producdo e dar mais visibilidade ao produto. A empresa vai continuar com os registos das
incidéncias internas, para ter um controlo didrio da producdo, e sempre a incentivar os
colaboradores ndo sé a registarem e sim usufruirem das implementacées de melhorias, dos
conhecimentos e formagdes dadas e produzirem cada vez com menos ndo conformidades.

Como conclusdo mais abrangente deste projeto podemos afirmar que os objetivos
inicialmente determinados foram atingidos. Como ideia para projetos futuros, além de
continuar a aperfeicoar as a¢des de melhorias deste projeto, pode ser feito a quantificacdo
de melhorias ja implementadas através de um sistema de avaliacdo de desempenho. E, ainda,
proposto pela autora, que no futuro nunca se pare de avaliar e controlar o processo produtivo,
sempre na procura de melhorias, de acordo com o ciclo PDCA. Por se tratar de um ciclo e da
busca pela melhoria continua este projeto nunca estard terminado e sim em constante

atualizacdo e aperfeicoamento.
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ANEXO 1 — PLANO ESTRATEGICO CAIXIAVE 2019

"r e Resp. ADM:
CA’X’AVE PLANO ESTRATEGICO 2019 | Data: 2019/ 01/31
Pag.: 111
Ne, OBJECTIVO ]
, PROCESSOS / ACTIVIDADES ENVOLVIDAS RECURSOS A AFECTAR OBSERVAGOES
ESTRATEGICO

Aumentar o volume de
Negécios para 20.000.000

Euros

Reforgo do segmento da reabilitagdo urbana e das janelas
eficientes;
Reforco da distribuigdo via Winbel, Leroy Merlin, e Rede
Distribuidores em Franga e Espanha;
Aposta na reabilitagdo de varios Bairros Sociais;
Reforco das vendas de aluminio no mercado Francés;
Aposta em novos Mercados — Inicio da operagdo em Cuba;

Realizagdo de jornadas de formagao técnica e promogéo comercial — Winbel
PT e Espanha;

Aluguer de um novo espago e Contratagdo de um novo TC para Algarve;
Participagdo na feira da Veteco em Madrid;

Participacdo na feira de Cuba;

Desenvolvimento do software para o setor comercial — modulo CRM;
Aquisicdo de camido para Distribuigao em Franga

Criagao de mais uma linha de fabrico nas janelas de PVC;

Aquisicao de novos equipamentos e reforgo de recursos humanos destinados
ao fabrico de janelas de aluminio.

Aposta em produtos de
maior valor acrescentado,
posicionando-nos como
Fabricante de referéncia

das Janelas Eficientes

Refor¢o da Promogao das janelas eficientes junto dos varios
mercados;

Manutencéo da parceria com a ANFAJE / EDP e ADENE na
divulgagao das principais caracteristicas destas janelas;
Reforgo da produgéo das janelas com acabamento lacado,
peliculas, e vidros com melhores performances térmicas e
acusticas;

Desenvolvimento do projeto da criagdo da Nanojanela

Desenvolvimento de novos catalogos e dossiers técnicos sobre as janelas
eficientes;

Realizagao de campanhas de promog&o com a EDP, Camaras Municipais,
sobre a importancia dos indicadores térmicos e acusticos das janelas, bem
como as vérias opgdes de acabamento disponiveis;

Nanojanela: Desenvolvimento do projeto em cooperagéo com a
Universidade do Minho e a IVV (empresa de automagao e robotizagao).

Melhoria do Organizagao
Interna da CAIXIAVE

Melhoria da Produtividade Global da empresa;
Monitorizagdo e acompanhamento dos varios indicadores
associados a cada processo;

Defini¢&o de uma politica de remuneragao variavel associada a
produtividade efetiva da empresa;

Desenvolvimento de software mais adequado ao acompanhamento e
analise dos varios indicadores selecionados;

67




ANEXO 2 — FICHAS COM AS GAMAS DE ACEITACAO PARA O TESTE DE SOLDADURA
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*1 - Valor minimo
aceitavel quando a
solda é feita no
equipamento sem
limpeza.

*2 - Valor minimo
aceitavel quando a
solda é feita no
equipamento com
limpeza da
rebarba da solda.






ANEXO 3 — CARTA E QUESTIONARIO DE SATISFACAO ENTREGUES AOS CLIENTES

CAIXIAVET

Caixiave Portugal
Rua Sol Poente, 125, Apartado 7006
4764-908 Ribeirdo — V.N. Famalicao

Ex.mo(s) Senhor(es) :

Como & do conhecimento de V.Ex.as, a nossa empresa opera na area da
producac e aplicacdo de Caixilharia, como os tempos que se aproximam
exigem cada vez mais da Caixiave um grande esforco, no sentido de se ajustar
a atual vivencia dos mercados modernos, e sendo o nosso principal objetivo a
Satisfacao dos nossos Clientes, prestando um servico eficiente e adequado as
suas exigéncias.

A nossa posicao de lider do mercado faz com que no dia-a-dia procuremos e
cada vez com mais empenho encontrar as solucoes que melhor se adequem as
reais necessidades dos nossos Clientes.

Nestas circunstancias e sentindo absoluta necessidade de avaliar melhor
estas necessidades e exigéncias,| preparamos e elaboramos um Questionario
(inquerito) que anexamos. Todo este esforco necessita de uma grande
colaboracao por parte dos nossos Clientes e por isso solicitamos desde ja o
preenchimento e envio do Questionario em anexo para o fax : 252 490 679 ou
por via email para qualidade@caixiave.pt.

Toda a informacao recolhida sera tratada e utilizada pela nossa empresa

para assegurar e melhorar continuamente a Qualidade dos servicos que vos
prestamos.

Gratos pela atencao dispensada, somos:

Departamento Qualidade
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Perindn de Malbacio

CAI XIAVEJ'- QUESTIONARIO DE AVALIACAD DA SATISFACAD DO CLIENTE

N® die O

LI T
L0 T - N
Codigo Postal : ... e Telefone @ ... Fax ! .oveneennns

Por cada quest3o, assinale numa escala de "1" a "4", o valor atribuido 3 CAIXIAVE.

0 valor "4” corresponde & maior cotacdo, o valor " 1" comresponde @ menor cotacdo.

* S considera que a CAIXIAVE tem um rendimento "Bom®, assinale "4”.

*+  Sendo tem dados que lhe permitam dar uma opinido, assinale *SI” { Sem Resposta ).
1-Mau(--);2—NdosSatisfaz (- ) ; 3—Satisfaz ( + ) ;94— Bom { ++ ) ; "I"( Igual )
* Se entender necessario, acrescente outras questies nos espacos reservados para o efeito.

Aprecie agora a situacao da CAINIAVE ( podendo complementar a sua pontuacio com comentarios & | ou sugestbes | @

4.3 Rapidez Nas INMTEIVENCIES L rieisseseresrs e rsssssrssnsre e ssnssans e e v sesgns e ves seeenes vo va nesmsmnns vars sns as
4.4 Apoio na instalacdo / montagens dos produtos

1. GERAL
1 2 3 4 sr
1.1 Atendimento EIEfOnICo wimmmiimi e s e ————————— (1 OO0 1101
1.2 Eficacia na resposta a pedidos de orgamentos ......... e anannra e esmener s enes et nengnens pnna s rann
1.3 Precos f3ce 3 CONCOIMENTIA wuuiie s smenes s sssessns e o sesssssss s e ss s sssens ssss s essns
1.4 CondicBes de pagamenio ..cceniavenes 101 1
1.5 Cumprimento de prazos de entrega ... 10 1
1.6 Processamento contabilistico. .. e s s s s e s L1 00 O L1
Z. PRODUTO
1 2 3 4 sr
2.1 Aspecto geral | ACADAMENTD 1. vvireereeesrssrans e s renssesesnsrsmsasssnssens sesmsrsns srnsesssnansrans vases 0 OO0 o
2.2 RIgOr diMENSIONAL wveveeesesrerrersnsrmns resssnsssssnsnas smsnsesrnsmssssransvesss s ssssmsnans anssesssemss s snmss 1 OO0 0
2.3 Funcionalidade e facilidade de UtlizZac80.. e s s ———— (1 O 0O 010
2.4 Capacidade de isolamento (| térmico, aclstico, estanquidads ) v (1 0000 OO0
2.5 A documentagdo técnica enviada € satisfatdria (certificados/garantia)l ... ceeeerssmranens 1 OO0 0o
3. MONTAGEM
1 2 3 4 5r
3.1 Profissionalismo das Equipas de MontEge M. . weeee sssssnssers sasssnssansns ses vesssssmsssnsvanenes O OQ0g g g
3.2 Qualidade das montagens [ aCabaMENts . s rmassssemmsm s s s L1 1 00 OO [
3.3 Comportamento & educacio das Equipas de MONEEOEM .o sesses s ressssssrnssesmnes (1 O O O O
3.4 Montagem da Obra realizada em Condicdes de Seguranga (utilizagdo de EPIS) v [ | [ 1 [ [
3.5 Equipa montagem realizou a recolha dos residucs em obra [ separacio de residuos........ (1 100 O O
4. ASSISTENCIA APOS VENDA
i 2 3 4 sF
4.1 Apoin TECNICO 30 CHENEE wvsisrici s sismsiss s s sr s e e nr s s st bt O30 Ogog
4,2 Disponibilidade e apoio em caso de reclamacio 100 OO0
L O O O
odogag

5. RELAC.E.D COM A COMPRA ANTERIOR
1 2 3 4 I
5.1 stendimento atual m relagdo 30 ANEEION e ssrssrrermm e e —— (1 00 00
5.2 Qualidade, aspeto & design dos produtos em relaco 30 AanEETION v veesssssees s vmesssnnn 1 00 0O
5.3 Tempo de intervenco, quando 3@ MESME & NECESSANE v s rsmsirnss e ssassaresesssans 0 OO0 o
Comentarios [ Sugestdes para 8 melhoria dos servicos prestados @
Data 2 vovereees Y ) J——

PreenchidD POr & eeeeesrs s e sssssssnsanes FUNCE0 NE EMPrESE I weeveresmsmsmmrarmsmsmssresssnarnsnn
0% NOSE06 wﬁlﬂﬁﬂ'ﬂﬂmﬁ FIE"} 1E|'|'I|KI que omamios a V. Ex2. EBEEITﬂE conbnuar 3 send-io @ a malhorar a qlﬂlda:le 0 NOES0S Fll'm edos serﬂgus FI'EM

CxAB1.2
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ANEXO 4 — QUESTIONARIO DE SATISFACAO ENTREGUES AOS COLABORADORES

CAIXIAVE™

INQUERITO DE CONSULTA AOS TRABALHADORES Data preenchimento __/__/

Seccédo / posto de trabalho

Sexo F - M -
idade  18-25 [l 26-36 [l 37-45 [  46-55 I >s5

1. Costumausar equipamentos de protecao individual? Sim - Nao
Se sim, assinale os que usa

Luvas . Farda - Mascara
Oculos . Protetores auriculares - Calgado
Outros:

2. Se respondeu que ndo, qual arazao principal paranéo usar os equipamentos de protec¢do individual?
N&o foram entregues pela empresa - Séo incomodos -
N&o s&o de uso obrigatorio B outro motivo Bl Quar

3. Em termos de Ambiente e Higiene e Segurancado Trabalho, que aspetos amelhorar nasuaseccéo?

luminagéo - Comunicag&o com a area de Ambiente e HS'I- Ruido .
Exposicao poeiras/produtos quimicos - Condigdes de limpeza dos locais de trabalho- QOutros:

ProtecgBes das maquinas - Derrames de produtos quimicos -

Separacao de residuos I conforto térmico [ |

4. Em termos de Incidéncias Internas, costuma efetuar os registos? Sim - N&o -
5. Acredita que os registos de Incidéncias internas s@o necesséarios? Sim - N&o -

6. Que medidas mais gostariade ver implementadas no seu posto de trabalho/empresa?

Posto de Trabalho:

Empresa em geral:

7.Nasuaopinido,aempresadeu aformagédo /informacgéo necesséria? Sim - Néo .

8. Se acha que nédo recebeu aformacgéo necesséaria, indique os temas para os quais gostariade receber

Ruido - Seguranga de maquinas .
Produtos quimicos - Condugdo de empilhadores .
Movimentagdo manual de cargas - Equipamentos de protecc¢ao individual .
Riscos para a salde - Outros

9. Indique o nivel de satisfacdo pessoal relativamente as condi¢des de Trabalho

nsatisfeito [ Pouco satisfeito || satisteito [l Muito satisfeito [l

Obrigado pela sua participagdo!
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APENDICE 1 — INCIDENCIAS INTERNAS (FICHA DAS INCIDENCIAS INTERNAS DO SETOR DA

LACAGEM)

"r REGISTOS DE CONTROLO EM

CAIXIAVE CURSO DO PROCESSO st LACAGEM

Controlo Qualidade - Incidéncias Internas

. Defeitos Detetados
Data: Obra Preparacéo:
02|04 fos]osfosfoa]11]13]15
Peca/Quantidade: Decisdo sobre os defeitos
AlBlclD|Fla|1]|L
Observacdes:
Defeitos Detetad
Data: Obra: Preparacéo: S e
02|04 fos]osfosfoa]11]13]15
Peca/Quantidade: Decisdo sobre os defeitos
Alelc|plF]a]1]L
Observacoes:
] L Defeitos Detetados
Data: Obra Preparacao: 02]oa]os]os]oafos]11fraf1s

-F’EH; a/Quantidade: Decisie sobre os defeitos
alBleclolFlc i ]L

Observagdes:
- Defeitos Detetados
Data: Obra: Preparacéo:
02]o4]osfoe]osfoa]i1]13]15
Peca/Quantidade: Decisdo sobre os defeitos
AlBlc|plFla|1]L
Observacoes:
Simbelogia dos Defeitos Simbelogia das Decisées

02 Medida ndo conforme

04 Defeito ferragem

05 Enganc Preparacdo Obra

06 Perfil riscado

08 Perfil danificado (Barra, folha, aro, aba, painel, caixilho...)
09 Defeito soldadura (CNC)

11 Defeito lacagem

13 Engano (troca de etiquetas, materiais...)

15 QOutro. Qual?

Sucata / Caixilno novo

Aproveitamento para comprimento menor
Aproveitamento para cor mais escura
Aproveitamento de material

Retocar soldadura

Retocar pelicula ou lacagem

Repetir furacdo

Qutro

=@ Mo |0 |@m| =

CxA 1392
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APENDICE 2 — INCIDENCIAS INTERNAS DO MES DE SETEMBRO/2018

Controlo Qualidade - Incidéncias Internas

N‘-;:t‘c' Obra F:;igz- Clientes Setor Data | Material Cor Quant. (“i/:e::ii‘tlg Obs: Custo Agao Verificagdo
09.01 |° /61188 > /91985 - TErSapb;C'gci’ss 05 | Rs974 %\gggg 1 da:;:! 4o | Perfil iscado -

09.02 5/21380 5/5114 - Ferragem2 | 11 | 14XX07 /%LL77%1111 1 da:;:g 4o | Aro de porta riscado - Retiﬁzzgje' f;::caagzcado’
09.03 5/21380 5/5114 - Ferragem2 | 11 | 14XX07 /%LL77%1111 2 da:;:g 4o | Aro de porta riscado - Retiﬁzz:se' fei::Caa;i(s)cado,
09.04 5/51181 52684 - CNC 11 100X92 /?_F;tisl 1 E:It:lz EZ??Z?;%E Pelicula. - Passar pelicula novamente
09.05 5/51181 5224 - CNC2 11 | 100XX92 /667_17251 1 E;t:l: Bolha de ar - Passar pelicula novamente
09.06 5/61188 5/91985 - Pelicula 11 barra %\gggg 1 da:;ir:!do FE{;C;S;:O Trab. - Retocado

09.07 5/61%5 6/01989 - Ferragem2 | 11 | 14XX30 /%'\l\/'ﬂ%%% 1 Nclz:'f‘i?n:io E:;Z;Zjimensao das - Retificado

09.08 | ° /6115 6/01? - CNC 2 11 | 14xx30 /%'\l\/'/l%%% 1 da:;rz'a' 4o | Retificado -

09.09 5/91582 6/31;1 - CNC 2 11 | 100090 /%“&%%% 1 da:;:: 4o |Retificado - Aproveitami:;:kdo material,
09.10 6/01583 6/41%8 . Ferragem2 | 11 | 100X92 /%MM%%% 1 pfggzzgo E:i’ri':fr::zli;"a"etes - Retificado

09.11 4/61%3 4/81786 - Vidro 12 | FPO3 /Z'fc”l\'N 1 l:f:;:r‘:] |Pa aci:geé;"m defeito de - Retificado
R A R e I s
09.13 5/51?;33 5/8114 - Estores 12 - /(())I\I\/LI(())C())% 1 1?u er];ii;g ::)ar:uragéo da fita de - Retificado
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N(-;:t‘c' Obra T'raigta)- Clientes Setor Data | Material Cor Quant. Z’:::ii‘:g Obs: Custo Agao Verificagao
09.14 5/61288 6/01181 - Ferragem 2 12 100090 %\gggg 1 szl;e(jzora Partiu na solda - Retificado

09.15 5/61985 6/01989 - Ferragem2 | 12 | 14XX76 /%'\l\/'/l%%% 1 “’C'z:'f‘iam:aeo :;Z&Zjimensao das - Retocado

09.16 5/81‘:38 6/2120 - Ferragem2 | 12 | 14XX07 /%'\l\/'/l%%% 1 Z izeg';‘; zgﬂzoe:fotl;;agéo da - Feita furacdo

09.17 5/91;0 6/3;;5 - CNC 2 12 | 15xx03 /%'\I\/LI%%% 1 da:;::c: 4o | Retificado - Apro"eitam:t'::kdo material,

09.18 6/01583 6/41688 - CNC2 12 | 100XX92 %I\l\/l/l%%%/ 1 psggizgo Troca de etiquetas - Retificado

09.19 6/01583 6/41688 - CNC2 12 | 100XX92 /%I\l\/l/l%%% 1 psggizgo Troca de etiquetas - Retificado

09.20 6/21289 6/615;1 - CNC 12 | 14XX07 /%'\,\/'A%%% 1 da:;:: 4o |Retificado - Aproveitam;ztccl’(do material,

09.21 1/51688 i i Vidro 13 /%'\I\/LI(())(())(()) 2 pEgcgiir;;o S:ri;(”c:?iofsixos xpeidos i imp?lniei?azgsr(j;r:alos Resolvido
o |0 | G| | T | et Jesemenioeador | ] oo

09.23 5/41(;3 5/71239 - Vidro 13 | S14xx46 /%'\,cl%%% 1 “ﬂiiﬁaﬁﬂ? gf:r‘:ho mais pequeno - Retificado

09.24 5/712; 6/11286 - CNC 2 13 | 10092 /%'\,cl%%% 1 Sc'jzge(jzc;a Retificado -

ors [ |5 | | e | m| g, | e mesmiieess |

09.26 5/91782 6/5;8236 - Ferragem 2 13 100x92 /%I\l\/l/l%%% 1 da::‘:!do Perfil riscado - Retificado

09.27 1/51%8 5/8119 - Ferragem 2 14 2805 /(()JII\:/IROF?ZOZ 2 da::‘:zia:do Aros partidos - estalados - Retificado

09.98 1/51688 5/81587 i CNC 2 14 P16 /(())ll\:/IRO;)ZOZ 1 SSzZe;Eora ;Z:flll:::j; travessas. i Aproveitamsizzi do material,

09.99 1/51688 5/8129 i CNC 2 14 2803 /(())ll\:/IRO;)ZOZ 1 SSzZe;Eora ;Z:fi:::jomontagem. i Aproveitamsizzi do material,

oso | [ || over | e | e, [ | | pen o T
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N2 Inc. Prepa- Moti X e
ne Obra ’e’fa Clientes Setor Data | Material Cor Quant. ° |.vo Obs: Custo Agao Verificagao
Set ragao defeito
5523 | 5876 0MO000 Defeito o Aproveitamento do material
31 - CNC2 14 2 1 Retif| - !
0931\ g | 118 251 | /016005 lacagem | Retificado stock
5688 | 6095 0PO19 Perfil o Aproveitamento do material,
09.32 /18 /18 - CNC2 14 folha JOPO19 2 danificado Retificado - stock
5741 | 6196 0MO000 Defeito Partiu no reforgo. Aproveitamento do material,
09.33 - CNC2 14 15XX03 1 - -
/18 /18 /0P003 soldadura | Retificado stock
1568 | 5948 Trabalhos Engano Material cor'Ncado du.as Chamada
09.34 /18 /18 i Especiais 17 i i 1 rodugio |28 POrnao ter sido i de atencdo
P P ¢ encontrado ¢
4569 Perfil Partiu na sec¢do do
09.35 - - Vidro 17 14XX20 - 1 e vidro. Queda de um - Retificado
/17 danificado
cavalete
) Partiu na secgao do
09.36 4569 - - Vidro 17 14XX20 - 1 P.e.rﬁl vidro. Queda de um - Retificado
/17 danificado
cavalete
. Partiu na secgao do
0937 | ¥ . - Vidro 17 | 14xx69 - 1 Defeito | iiro. Queda de um - Retificado
/17 soldadura
cavalete
. Partiu na secgdo do
5989 6403 . 0MO000 Defeito . e
09.38 /18 /18 - Vidro 17 14XX20 JOMO0O 1 soldadura vidro. Queda de um - Retificado
cavalete
6054 6469 0MO000 Defeito
09.39 - CNC2 17 14XX26 1 Retificad -
/18 | /18 /OMO0O soldadura | oo cad0
6084 | 6501 0MO000 Perfil . Retificado. Aproveitamento
09.40 - CNC2 17 100X92 1 e Perfil d - .
/18 /18 /OMO000 danificado erfiiriscado do material, stock
7732 6100 6L9005 Defeito .
09.41 /17 /18 - CNC2 17 14XX20 /6P154 1 pelicula Retificado -
7732 6100 6L9005 Defeito
42 - 2 1 1 2 1 ifi -
09.4 /17 /18 CNC 7 4XX20 /6P154 lacagem Retificado
7732 6100 6L9005 Defeito
. - 2 1 1 2 1 ifi -
09.43 /17 /18 CNC 7 4XX20 /6P154 lacagem Retificado
7732 6100 6L9005 Defeito
09.44 - CNC2 17 14XX20 1 Retificad -
/17 | /18 /6P154 lacagem | oocado
5316 5644 6L7035 Defeito
09.45 - CNC 18 14XX07 1 Retificad -
/18 | /18 /617012 lacagem | C1cado
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N2 Inc. P - Moti ~ Tt
ne Obra ’e’fa Clientes Setor Data | Material Cor Quant. ° |.vo Obs: Custo Agao Verificagao
Set ragao defeito
Departamento qualidade
verificou que o canal do
perfil onde se coloca o rail de
1568 | 5849 0MO000 Perfil . . aluminio necessita que seja | Reclamagdo
09.46 /18 /18 ) CNC 18 2805 JOFRP22 ! danificado Partiu ao meter as guias ) passado com um parafuso de | a Profialis
5 para o rail entrar na
perfeicdo, se ndo o fizermos
o perfil parte
5511 5864 6P145 Defeito
47 - N 1 100X92 1 Retifi -
09 /18 | /18 CNC 8 | 100%92 15619 pelicula | Retificado
o4g | 554 | 5894 ] Trabalhos | ] 5P110 | Engano \')ijtei”alo‘;onr;zdt‘;f:ifji ] Chamada
' /18 /18 Especiais /OP110 produgio P de atencdo
encontrado.
5724 | 6128 , barra 0MO000 Medida ndo | Erro na dimensdo das -
0949\ /18 | 118 ] Pelicula 18 1 Gox7o | sopoo1 | 1 conforme | medidas ’ Retificado
5741 | 6196 barra 0MO000 Corte nao
. - Pelicul 1 1 Defei -
0930\ g | /18 elieuta 8 | 15xx03 | /opo03 conforme | DE'eito no corte
5779 | 6184 0MO000 Defeito
.51 - N 1 R7204 1 E | - Retifi
09.5 /18 /18 CNC 8 0 JOP110 soldadura ngano ao soldar etificado
5818 | 6226 6LC15 Defeito
09.52 - CNC 18 14XX20 1 Retificad -
/18 /18 /6LC15 soldadura elificado
5818 | 6226 6LC15 Defeito
09.53 - CNC 18 14XX20 1 Retificad -
/18 /18 /6LC15 soldadura elificado
5840 | 6251 . 0MO000 Defeito e Aproveitamento do material,
09.54 /18 /18 - Vidro 18 15XX20 /0P144 1 soldadura Retificado - stock
5840 | 6251 0MO000 Defeito . Aproveitamento do material,
. - 1 1 2 1 -
09.55 /18 /18 CNC 8 >XX20 /OP144 soldadura Retificado stock
5862 | 6274 0MO000 Perfil _ - Aproveitamento do material,
. - 2 1 1 . -
09.56 /18 /18 CNC 0 4xx30 JOMO0O danificado Perfil riscado. Retificado stock
5862 | 6274 0MO000 Defeito Partiu no reforgo. Aproveitamento do material,
. - 1 1 2 1 . -
09.57 /18 /18 CNC 8 4xx20 /OMO000 soldadura | Retificado stock
5862 6274 0MO000 Defeito
09.58 - CNC 18 14XX30 1 Retificad -
/18 | /18 /OMO0O soldadura | o290
6000 | 6414 0MO000 Perfil Perfil danificado na
09.59 - CNC 18 15XX20 1 P - Retocad
/18 /18 /OMOQO0 danificado | maquina etocado
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N2 Inc. P - Moti o p
ne Obra ’e’fa Clientes Setor Data | Material Cor Quant. ° |.vo Obs: Custo Agao Verificagao
Set ragao defeito
09.60 6164 | 6586 - CNC 18 14XX20 - 1 Engan? Defeito de material - Retificado
/18 /18 producio
09.61 | 0164 | 6586 ; CNC 18 | 14xx20 - 1 ENgano | i feito de material - Retificado
/18 /18 produgdo
6262 | 6686 0MO000 Perfil Perfil danificado na o L
09.62 /18 /18 - CNC 18 15XX26 JOMO000 1 danificado | maquina Graf - Manuteng¢dao na maquina
6268 | 6692 0MO000 Perfil .
09.63 /18 /18 - CNC 18 14XX07 JOMO00O 1 danificado Aro riscado - Retocado
7732 | 6100 6L9005 Perfil Perfil danificado na
.64 - N 1 14XX2 1 - M a Aqui
0964\ 17 | 18 CNC 8 O | /ep154 danificado | maquina anutengao na maquina
7732 | 6100 6L9005 Perfil Perfil danificado na
. - N 1 14XX2 1 - M a Aqui
0965\ 117 | 18 CNC 8 O | /6154 danificado | maquina. anutengao na maquina
7732 | 6100 6L9005 Defeito e Aproveitamento de material
09.66 - CNC 18 14XX20 1 Retificad - !
/17 /18 /6P154 soldadura etificado stock
1568 | 5857 0MO000 Perfil Caixilho com aba de
09.67 - Est 19 - 1 . . - Retocad
/18 /18 Stores /OMO000 danificado | dentro um pouco partida etocado
4 P Defei
09.68 5/5183 5;?333 - Pelicula 19 F?;lr;aa /?)P%%SS 1 peell'::I: Bolhas de cola - N&o chegou a fazer caixilhos
5840 | 6251 0MO000 Defeito
. - Pelicul 1 15XX2 1 R -
09.69 /18 /18 elicula 9 5XX20 /0P144 ferragem etocado
5998 . 0MO000 Medida nao . Alterado no programa a .
7 - - v 19 | 15xx2 1 T - ,. Resol
09.70 /18 idro 9 5xx20 JOMO0O conforme ravessas muito curtas medida minima esolvido
09.71 7/71372 6/11%0 - Pelicula 19 14XX07 %‘2(1)2‘51 1 sclj?j];edltjc;a Partiu o caixilho - Retificado
2461 | 6116 0MO000 Defeito 3 folhas com soldas
09.72 /17 /18 - Ferragem 2 20 - /CODES2 3 soldadura | abriram - Levaram elos para reforgo.
2461 | 6116 . 0MO000 Defeito Obra soldada na Graf e Pode ter ido algum caixilho Cliente
09.73 - Vid 20 FP95 10 .. -
/17 /18 1aro /OFRP52 soldadura |limpa na outra maquina sem retoque aprovou
5543 | 5893 Perfis 8P008 Engano ~
. - 2 2 E . -
09.74 /18 /18 Suplementares 0 R5997 /8P008 produgio ngano producdo
Remate lateral do aro
5631 | 6017 6L7035 Defeito . . . Falta de material e por isso
09.75 - F 2 20 100090 1 t defeit -
/18 /18 erragem /6L7035 lacagem Interior com deteito na foi retocado
lacagem
6230 | 6652 0MO000 Defeito Soldadura ndo esta Retificado e uma delas
09.76 - F 2 20 14XX26 7 -
/18 /18 erragem /OMOQO0 soldadura | perfeita enviada com unido de canto
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N2 Inc. Prepa- Moti - e
ne Obra ’e’fa Clientes Setor Data | Material Cor Quant. ° |.vo Obs: Custo Agao Verificagao
Set ragao defeito
4708 | 4980 Perfis Engano Material cortado duas Chamada
09.77 - 21 - - 2 - - -
/18 /18 Suplementares produgdo |vezes. de atengdo
09.78 5564 | 5923 i Perfis 71 i 0MO000 1 Engano Material cortado duas i Chamada
) /18 /18 Suplementares /OMO000 producdo |vezes. de atencdo
5727 | 6132 0MO000 Engano Abertura das drenagens o
09.79 /18 /18 i Ferragem 2 21 i /OMO000 1 produgdo |incorretamente i Retificado
5989 | 6403 0MO000 Engano Troca de pegas na hora e
09.80 /18 /18 CNC 21 14XX20 JOMO0O 1 produgio | de soldar Retificado
5993 | 6407 0MO000 Engano Troca de pegas na hora -
.81 - N 21 15XX 1 - Retif
09.8 /18 /18 CNC >XX03 /OMOO00 producdo |de soldar etificado
6080 | 6497 0MO000 Corte ndo
82 - N 21 | 15XX 1 Defei - Retifi
09.8 /18 /18 CNC 5XX03 JOMO0O conforme efeito no corte etificado
6312 | 6750 0MO000 Defeito . .
09.83 /18 /18 - CNC 21 15XX43 JOMO0O 1 soldadura Partiu ao fresar - Retificado
6320 | 6765 0MO000 Defeito Partiu ao soldar. Aproveitamento de material,
09.84 - CNC 21 15XX03 1 . -
/18 /18 /OMO000 soldadura | Retificado stock
6320 | 6765 0MO000 Perfil
09.85 - CNC 21 15XX03 1 . Retificad -
/18 | /18 /OMO0O danificado | oo co00
Obras com perfis sujos
perfil devido a falta de Recolha dos caixilhos,
09.86 | Lisboa | Algarve - Expedicao 21 - - Varios danificado protecdo na - limpeza de todos e colocado
manutengdo da maquina novamente a prote¢ao
de embalar
5543 | 5893 , 8P008 Defeito ~
09.87 /18 /18 - Pelicula 24 R5997 /8P008 2 ferragem Engano produgao - Retocado
5863 | 6332 0MO000 Defeito Colocou-se unido de
09.88 - F 2 24 100090 1 - Retocad
/18 /18 erragem /OP110 soldadura | canto (Falta de material) etocado
6079 | 6496 . 0MO000 Defeito Soldaduras partidas ao
. - 2 1 2 -
09.89 /18 /18 Vidro 4 Xx67 /OMO000 soldadura | colocar o bite Retocado
7517 | 5045 0MO000 Perfil Caixilhos com aba de
. - E 2 2 -
09.90 /17 /18 stores 4 /OMO000 danificado | dentro um pouco partida Retocado
Caixilho com risco na
38 5969 0MO000 Perfil Cliente
91 - 2 2 1 i - Envi 3 ica
09.9 6/18 /18 Ferragem 6 FPO4 JOFRP22 danificado zona das dobradigas nviado a condigao aprovou

(pouco visivel)
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° _ .
N s:t‘c' Obra l:raigz Clientes Setor Data | Material Cor Quant. Z’:::i‘:g Obs: Custo Agao Verificagao
. Departamento qualidade Retificagdo.
09.92 5774 | 6180 i Ferragem 2 2% 14xx30 0MO000 1 Defeito zzlliig:f:ecgrr:;le;?to i verificou que maquina Graf Fazer
’ /18 /18 & /O0P603 soldadura . estava com problema de caixilho
canto (Falta de material) . .
medidas - Resolvido novo.
Material retocado na
. soldadura, pois houve .
14 4 Defeit ! Client
09.93 6149 | 656 - Vidro 26 14xx07 Lacado 6 eterto engano e fizeram - Obra enviada a condicdo ente
/18 /18 soldadura . aprovou
aproveitamento de
material
5937 | 6348 0MO000 Engano Pecas trocadas (inferior
09.94 - F 2 27 100x94 1 . - Retocad
/18 /18 erragem X /OMO000 producdo | por superior) etocado
71 M E
09.95 5/918 6/31885 - Ferragem 2 27 100X92 /%M%%% 1 prgcgiizgo Folha com 2 manetes - Retocado
6201 | 6623 0P0O01 Defeito Folha com pelicula -
. - F 2 27 100X92 1 - Retif
09.96 /18 /18 erragem 00X3 /OP001 pelicula levantada, com defeito etificado
19053 | 6607 6P006 Perfil Partiu ao cortar. Aproveitamento de material,
.97 - N 2 14XX41 1 -
09.9 /18 /18 CNC 8 /6P009 danificado | Retificado stock
386 5966 0MO000 Perfil e Aproveitamento de material,
0998 | g | 118 ” CNC 28 | FP12 | oeep2o | 1| danificado | REUTICAdO ’ stock
5631 6017 6L7035 Defeito e
09.99 /18 /18 - CNC 28 14XX30 /617035 1 soldadura Retificado -
5994 | 6408 0MO000 Defeito . Aproveitamento de material,
09.100 /18 /18 - CNC 28 15XX03 /0POO1 1 pelicula Retificado - stock
5995 | 6409 0MO000 Defeito . Aproveitamento de material
101 - N 2 15XX 1 , Retif - !
09.10 /18 /18 CNC 8 >XX03 /0L6005 pelicula etificado stock
6141 6952 0MO000 Perfil
09.002 | ° | T - CNC 28 | 1407 | oo | 1 dan;irc'a 4o | Perfil iscado - Retificado
6145 6559 8P003 Defeito
A - 2 1 1 , ifi -
09.103 /18 /18 CNC 8 4XX30 /8P003 pelicula Retificado
6155 | 6572 0MO000 Perfil . Aproveitamento de material
09.104 - CNC 28 14XX15 1 Retificad - !
/18 | /18 /0P110 danificado | o 00 stock
6290 | 6721 0MO000 Defeito
09.105 - CNC 28 15XX11 1 Retificad -
/18 | /18 /OMO0O soldadura | o290
6465 | 6900 0MO000 Perfil . Aproveitamento de material,
09.106 /18 /18 - CNC 28 2800 JOMO00O 1 danificado Retificado - stock
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N(-;:t‘c' Obra T'raigta)- Clientes Setor Data | Material Cor Quant. Z’:::ii‘:g Obs: Custo Acdo Verificagdo

09.107 6/11280 6/51385 - CNC 11 | 14x30 /(())':./l700(;05 1 LZ?;Z';; Retificado -

09.108 5/21380 5/51584 - Ferragem 1 10 14xx07 /%LL77%1111 1 da:;::ia:do Aro riscado, CNC - Enviado a condigdo a(;“rf)r\]/t)eu

09.109 5;31(:35 6/21186 - Ferragem 1 14 14xx26 /E;F;%ZZSS 1 E:IE?:I: ;Z:?; E\:V(i;:ai;cc;n;s - Enviado a condigdo a(;“rf)r\]/t)eu

09.110 | 2298 | . - Ferragem1 | 16 | w7oplus | OMO00 |, | Medidando :nr?nvzsassasa:n plr;lrr:?mlri?na - rze:ﬁ:lrcnonir?aadltee;::;n dz Resolvido
/18 /OMOO00 conforme 180 mm. travessa

09.111 6/11684 6/5:;6 - Ferragem 1 19 14xx15 /%'\'\/I/l%%% 1 :ﬁiii;(; Aba malfurada - Enviado a condicdo a(|:3“r(:)r\1/:)eu

09.112 5/%[280 6/21287 - Ferragem 1 19 15xx03 /%LLZ%%gg 1 da:i?‘ir(ialdo Aros riscados - Enviado a condicdo a(|:3“r(:)r\1/:)eu

09.113 5/61686 6/(;11 - CNC 11 | 14xx26 g;%%a?’ 1 da:;:g 4o | Retificado -

09.114 ‘;’fg > /9128 - CNC 20 | FPO4 /%'\F/'ROF?ZOZ 3 szzze(jzc;a Retificado -

09.115 5/61689 6/01586 - Lacagem 18 | 100xx92 /(éI\L/I6000005 1 da:i?:!do Perfil danificado CNC - Retocado na Lacagem

09.116 5/%[189 6/2126 - Lacagem 19 14xx20 %\gggg 2 da:i?‘ir:!do Perfil danificado CNC - Retocado na Lacagem

09.117 5/31186 5/6124 - Lacagem 12 14xx07 /%LL77%3152 1 da:i?‘ir:!do Perfil danificado CNC - Retocado na Lacagem

09.118 4/6112 4/9116 - Lacagem 10 /11?;);0270 %\ﬂggg 3 da:i?irzialdo Perfil danificado CNC - Retocado na Lacagem

09.119 7/71372 6/11(;0 - Lacagem 19 14xx07 ?égcl)gi 1 da::‘:zia:do Perfil danificado CNC - Retocado na Lacagem

09.120 5/51181 5/8114 - Lacagem 13 100x90 /2E713151 1 da::‘:zia:do Perfil danificado CNC - Retocado na Lacagem

09.121 7/71372 6/11(;0 - Lacagem 17 14x20 %‘2(1)2‘51 2 da:ie:‘:!do Perfil danificado CNC - Retocado na Lacagem

09.122 5/61?;1 6/01187 - Lacagem 20 14xx30 /66|]_77?)3;,55 1 da:;:!do Perfil danificado CNC - Retocado na Lacagem

09.123 5/91%2 6/41086 - Lacagem 24 120646 /%LL77(())1222 1 da:;ir:ia:do Perfil danificado CNC - Retocado na Lacagem
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Setores Total
Defeitos or % por | Custo

CNC | P.Suplementares |Ferragem | Trab. Especiais | Lacagem | Pelicula | Estores | Vidros | Expedi¢ao depfeito defeito | (€)
Perfil danificado 23 0 9 1 13 1 3 2 1 53 32.72%
Defeito soldadura 20 0 13 0 0 1 0 21 0 55 33.95%
Defeito pelicula 7 0 2 0 0 1 0 0 0 10 6.17%
Defeito lacagem 6 0 1 1 0 0 0 1 0 9 5.56%
Defeito furacao 0 0 2 0 0 0 1 0 0 3 1.85%
Defeito ferragem 0 0 0 0 0 3 0 0 0 3 1.85%
Corte ndo conforme 1 0 0 0 0 1 0 0 0 2 1.23%
Medida ndo conforme 0 0 3 0 0 1 0 2 0 6 3.70%
Engano produgdo 6 5 4 2 0 0 2 2 0 21 12.96%
Total por setor 63 5 34 4 13 8 6 28 1 162 100%
% por setor 38.89% 3.09% 20.99% 2.47% 8.02% | 4.94% | 3.70% |17.28%| 0.62% 100%

A [ -
Incedéncias internas Set/2018
B CNC BCNC2 mP. Suplementares M Ferragem M Trab. Especiais M Pélicula B Estores M Vidros B Expedicdo M Lacagem

25

20
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10

| l
0 b L 0 d. . hlnm

Perfil danificado

Defeito soldadura
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Defeito pelicula

Defeito lacagem

Engano producdo




Total Custo associado se material fosse expedido Custo de material expedido com defeito
-€ -€ -€

Legenda:

Valor caixilho (aproveitamento material) - Ndo expedido 10.00 €

Valor caixilho branco - Ndo expedido 15.00 €

Valor caixilho lacado/pelicula - Ndo expedido 30.00 €

Valor caixilho se fosse expedido 100.00 €

Valor caixilho expedido com defeito (Valor Retificacdes) Valor das Retificacdes
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APENDICE 3 — INCIDENCIAS INTERNAS DO MES DE OUTUBRO/2018

M Corte/Soldadura M P. Suplementares M Ferragem

Incidéncias Internas Out/2018

Trabalhos Especiais B Pélicula

Lacagem M Estores

Vidros M Expedicdo

30

25

20

15

10

5 J
i iy T - WL
Perfil danificado  Defeito soldadura Defeito pelicula Defeito furacdo Engano producdo Engano preparacdo
Setores Total
Defeitos Perfis Trabalhos or % por Custo
CNC1| CNC2 | CNC3 Ferragem . . | Pelicula | Lacagem | Estores | Vidros | Expedi¢do | Email P .. | defeito
Suplementares Especiais defeito

Perfil danificado 2 11 1 3 15 0 0 8 2 5 3 4 54 |124.77%
Defeito soldadura 3 5 1 1 21 0 3 1 0 0 0 1 36 16.51%
Defeito pelicula 0 6 1 0 5 1 1 0 4 0 0 0 18 8.26%
Defeito lacagem 0 2 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 4 1.83%
Defeito furacdo 2 1 0 0 3 0 0 0 0 0 0 13 19 8.72%
Defeito ferragem 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4 1.83%
Engano producao 0 0 0 3 28 0 1 0 0 8 3 6 49 22.48%
Corte ndo conforme 5 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 4.13%
Medida ndo conforme 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 2 4 1.83%
Engano preparacao 0 4 0 1 0 0 0 0 15 0 0 0 20 9.17%
Total por setor 13 34 4 8 76 1 5 9 21 14 6 27 218 100%
% por setor 5.96% | 15.60% | 1.83% 3.67% 34.86% 0.46% 2.29% | 4.13% | 9.63% | 6.42% | 2.75% |12.39%| 100%
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APENDICE 4 — INCIDENCIAS INTERNAS DO MES DE NOVEMBRO/2018

Incidéncias internas Nov/2018

Trab. Especiais M Pélicula ®Lacagem M Estores M Vidros mEmail /D. Q.

H Corte/Soldadura mP. Suplementares M Ferragem

30
25
20
15

10

0

Perfil danificado Defeito Defeito pelicula Defeito lacagem Defeito furagdo Engano producdo Medida ndo
soldadura conforme
Setores Total
Defeitos P. Trab. , . . .| Email /| por % p?r Custo
CNC1 | CNC2 [CNC3 DT Ferragem Especiais Pelicula | Lacagem | Estores | Vidros | Expedi¢ao D.Q. |defeito defeito | (€)

Perfil danificado 3 6 0 7 8 0 0 0 0 2 0 25 51 15.74%
Defeito soldadura 24 25 0 0 1 0 0 16 0 0 0 0 66 20.37%
Defeito pelicula 0 11 0 0 5 0 0 0 2 0 0 4 22 6.79%
Defeito lacagem 1 6 0 1 0 0 0 7 0 1 0 0 16 4.94%
Defeito furagao 2 4 0 8 0 0 0 0 4 0 0 3 21 6.48%
Defeito ferragem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 2 0.62%
Corte ndo conforme 17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 17 5.25%
Engano producao 0 0 0 8 10 0 0 0 3 24 0 55 100 (30.86%
Engano preparacao 0 0 0 3 4 0 0 0 1 0 0 2 10 3.09%
Medida ndo conforme 6 0 0 4 1 0 0 0 2 0 0 3 16 4.94%
Vidro ndo conforme 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 2 0.62%
Total por setor 53 52 0 31 29 0 0 23 12 27 0 97 324 100%
% por setor 16.36% | 16.05% | 0.00% 9.57% 8.95% 0.00% | 0.00% | 7.10% | 3.70% |8.33% | 0.00% |29.94%| 100%
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APENDICE 5 — INCIDENCIAS INTERNAS DO MES DE DEZEMBRO/2018

Incidéncias Internas

H Corte/Soldadura mP. Suplementares M Ferragem M Trab. Especiais M Pélicula M Lacagem M Estores M Vidros M Expedicdo M Email /D.Q.

30

o

(9]

Perfil danificado

Defeito soldadura

Defeito pelicula

25
20
15
1
o IIII -I Il d .= I - im I

Defeito lacagem Defeito furagdo Engano prepara¢dao Engano produgdo

Setores

Total

Defeitos Perfis Trab. , . . . | Email/ | por % p?r Custo
CNC1 | CNC2 |[CNC3 ST Ferragem Especiais Pelicula | Lacagem | Estores | Vidros | Expedigao D.Q. |defeito defeito | (€)

Perfil danificado 8 13 4 3 4 1 21 20 6 0 0 10 90 |39.82%
Defeito soldadura 7 3 0 0 7 0 6 0 0 0 0 1 24 110.62%
Defeito pelicula 1 5 0 0 0 0 18 0 0 0 0 10 34 115.04%
Defeito lacagem 0 2 0 0 0 0 2 4 0 0 0 0 8 3.54%
Defeito furacdo 1 0 0 2 2 0 0 0 3 0 0 2 10 4.42%
Defeito ferragem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 1.33%

Corte ndo conforme 2 1 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 5 2.21%
Engano preparacao 0 7 0 16 0 0 0 0 0 0 0 0 23 10.18%
Engano producao 0 1 0 14 0 3 2 0 0 0 0 7 27 11.95%
Medida ndo conforme 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 2 0.88%

Total por setor 19 32 4 36 13 4 51 24 10 0 0 33 226 100%

% por setor 8.41% | 14.16% | 1.77% 15.93% 5.75% 1.77% | 22.57% | 10.62% | 4.42% | 0.00% | 0.00% | 14.60% | 100%
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APENDICE 6 — INCIDENCIAS INTERNAS DO MES DE JANEIRO/2019

Incidéncias Internas - Jan/2019

m Corte/Soldadura B P. Suplementares B Ferragem H Pélicula M Lacagem M Estores mEmail /D. Q.

20

15

10

. Ill L 1. i | T M. i -
Perfil Defeito Defeito Defeito Defeito Defeito Corte ndo Engano Engano Medida ndo
danificado soldadura pelicula lacagem furagdo ferragem conforme produgao preparagao conforme
Setores Total
Defeitos Perfis Trab Email/ :ct: AL (O
) i i ica .. | defeito| (€
CNC1|CNC2|CNC3 SO e Ferragem Especiais Pelicula | Lacagem | Estores | Vidros | Expedigao D.Q. | defeito i (€)

Perfil danificado 5 4 2 3 4 0 5 12 11 0 0 2 48 34.53%
Defeito soldadura 6 6 5 0 3 0 1 7 0 0 0 0 28 20.14%
Defeito pelicula 1 2 0 0 1 0 3 0 0 0 0 0 7 5.04%
Defeito lacagem 3 4 1 0 2 0 0 0 0 0 0 0 10 7.19%
Defeito furacdo 2 0 0 3 1 0 0 0 1 0 0 0 7 5.04%
Defeito ferragem 0 0 0 2 1 0 2 0 0 0 0 1 6 4.32%
Corte ndo conforme 5 2 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 9 6.47%
Engano produgdo 1 0 1 11 0 0 0 0 0 0 0 0 13 9.35%
Engano preparagao 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 9 6.47%
Medida ndo conforme 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 1.44%
Vidro ndo conforme 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00%
Total por setor 24 18 9 31 12 0 11 19 12 0 0 3 139 100%
% por setor 17.3% | 13.0% | 6.5% 22.3% 8.63% 0.00% 7.91% | 13.67% | 8.63% | 0.0% 0.00% 2.16% | 100%
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APENDICE 7 — INCIDENCIAS INTERNAS DO MES DE FEVEREIRO/2019

Incidéncias Internas - Fev/2019

M Corte/Soldadura B P. Suplementares M Ferragem M Pélicula W Lacagem M Estores M Vidros W Email /D. Q. B Armazém Perfil

18
15
12
9
il 10
3
0 I I I I II | I mn EE E W ] Il IIIIII [ ] II | I I |
Perfil Defeito Defeito Defeito Defeito Defeito Corte ndo Engano Engano Medida ndo  Vidro ndo
danificado soldadura pelicula lacagem furagdo ferragem conforme produgdo preparagao conforme conforme
Setores Total
Defeitos P. Trab. Email/ | por % por | Custo
CNC1 [CNC2| CNC3 Ferragem . . | Pelicula | Lacagem | Estores | Vidros | Armazém .. | defeito| (€)
Suplementares Especiais D. Q. [defeito
Perfil danificado 3 10 1 0 7 0 5 13 11 9 5 16 80 |37.74%
Defeito soldadura 6 2 4 0 6 0 0 5 0 1 0 4 28 13.21%
Defeito pelicula 1 2 4 0 1 0 11 0 4 0 0 9 32 15.09%
Defeito lacagem 5 2 1 0 0 0 0 10 1 0 0 1 20 9.43%
Defeito furacdo 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 1 4 1.89%
Defeito ferragem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0.47%
Corte ndo conforme 2 1 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 5 2.36%
Engano producao 0 0 1 4 5 0 5 3 3 0 1 1 23 10.85%
Engano preparacao 0 0 0 4 4 0 0 0 2 0 0 0 10 4.72%
Medida ndo conforme 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 2 7 3.30%
Vidro ndo conforme 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 2 0.94%
Total por setor 17 17 11 11 24 0 21 31 27 10 6 37 212 100%
% por setor 8.0% | 8.0% | 5.2% 5.19% 11.32% 0.00% | 9.91% | 14.62% |12.74% | 4.72% | 2.83% |17.45%| 100%
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APENDICE 8 — INCIDENCIAS INTERNAS DO MES DE MARCO/2019

Incidéncias Internar - Margo

m Corte/Soldadura  ®mP.Suplementares M Ferragem  mPélicula M Lacagem Estores ®Vidros B Armazém Perfil ~ ®D. Qualidade
25
20
15
10
5 ‘ Il ‘ | | [l
o I = 1. . | m 1 (P I S A | S .
Perfil Defeito Defeito Defeito Defeito Defeito Corte ndo Engano Engano  Medidandao  Defeito
danificado  soldadura pelicula lacagem furacao ferragem conforme producdo preparagdao conforme fornecedor
Setores Total % por | Custo
Defeitos Perfis Trabalhos por e
i i ica 8 .. | defeito| (€
CNC1|CNC2 | CNC3 TS Ferragem Especiais Pelicula | Lacagem | Estores | Vidros | Expedi¢cdao | Armazém | D. Q. defeito (€)
Perfil danificado 3 2 3 0 0 0 1 12 3 0 0 11 14 49 |[24.50%
Defeito soldadura 3 13 6 0 3 0 0 1 0 0 0 4 3 33 |16.50%
Defeito pelicula 0 2 0 3 1 0 1 0 0 4 0 7 8 26 |[13.00%
Defeito lacagem 1 3 5 0 0 0 0 11 0 0 0 2 2 24  [12.00%
Defeito furagdo 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 2 8 13 6.50%
Defeito ferragem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 1 3 1.50%
Corte ndo conforme 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 5 0 7 3.50%
Engano produgdo 0 2 0 0 0 0 6 1 5 3 0 4 1 22 [11.00%
Engano preparagao 0 0 0 0 3 0 0 0 1 1 0 0 1 6 3.00%
Medida ndo conforme 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 2 0 4 2.00%
Defeito fornecedor 0 0 6 0 6 0 0 0 0 0 0 0 1 13 6.50%
Vidro ndo conforme 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00%
Total por setor 7 22 20 4 17 0 8 27 9 8 0 39 39 200 100%
% por setor 3.50% | 11.0% | 10.0% 2.00% 8.50% 0.00% 4.00% | 13.50% | 4.50% | 4.00% 0.00% 19.50% |19.5% | 100%
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APENDICE 9 — LISTA DAS FICHAS DE PosTo bo PVC

LISTA DE DOCTUMENTOS

Eevisio: 10
Data 03/11/2018
FICHAS DE POSTO Pacina- 14
IS0 9001:2015 Designagiio Obe.

Codigo | Rev. | Data

FRO1 02 | os10-2018

Maquina de Corte Elzctrénica

Perfil Suplementar

FP 02

Drenagem

FFP 03 03 | 23092018

Maguina de Abeir Cremonas

Ferragem 2

FP 04 03 | 19102018

Maguina de Abrir Furos

Corte | Soldadura

FP 03 05 | 11-10-2018

Maguina Electrénica de 3oldadura & Limpeza

Corte | Soldadura

FP (06 03 | 11-10-2018

Maquina de Aparafusar Automatica

Corte | Soldadura

FP 054 03 | os-10-2018

Maquina de Aparafusar Automatica

Ferragem 1

FP 07

Abrir dngulos de travessas

FP 08 03 | 12-10-2018

Magquina Fresadora Copiadora

Corte | Soldadura

FP 09 (2 | 27092018 Serra de Meza Trabahhcs Ezpeciais
FP 104 03 | 1z-10-2018 Serra de Fita (Corte de Reforgo) Core | Soldadura
FP10B 03 | 42-10-2018 Serra de Fita (Corte de Reforga) Caorte | Soldadura
FF 1 03 | 05102018 Fresadora de Travessas & Aros Ferragem 1
FP12 08 | ze09-2018 Maguina de Soldar (1 Cabeca) Trabalhos Ezpeciais

FP 13 05 | 12-10-2048

Msquina de Scldar (2 Cabegas)

Corte | Soldadura

FP 14 01 | 1z-10-2018 Compressor Manutengaa

FP 154 02 | o0s-10-2048 Mesa de Colocagdo de Ferragem Ferragem 1

FP 158 02 | 05-10-2018 Mesa de Colocagdo ds Ferragem Ferragem 1

FP 164 03 | 21092018 Prenga para Colocagdo de Vidros Vidros

FP 16B 02 | 21082018 Prenga para Colocagso de Vidros \idros
FP16C | 02 | 21092018 Prensa para Colocago de Vidros Vidros

FP 16D 02 | 2199208 Prensa para Colocagso de Vidros Vidros
FPATA 02 | Z7-08-2018 Serra Radial Trabahhos Especials
FP 178 02 | 27092018 Serra Radial Trabalhos Ezpeciais
FP18 02 | 2a-08-2018 Curvadara Trabahhos Especias
FP 19 02 | 27092018 Méaquina de Corts (1 cabega) Trabahhos Ezpeciais
FP 204 (2 | o0s-10-2018 Mesa Limpeza Manual Ferragem 1

FP 208 02 | 0s-10-2018 Mesa Limpeza Manual Ferragem 1
FP20C 02 | os10-2018 Mesa Limpeza Manual Ferragem 1
FR20D 02 | 0s-10-2018 Mesa Limpeza Manual Ferragem 1

FP 20E 02 | 0s-10-2018 Mesa Limpeza Manual Ferragem 1

FP 214 05 | 2092018 Colocagdo de Ferragem (Manual) Ferragem 2
FPZ1B 05 | 209-2018 Colocagio de Ferragem (Manual) Ferragem 2
FP21C 05 | 22092018 Colocagdo de Ferragem (Manual) Ferragem 2
FP21D 05 | 2o09-2018 Colocagdo de Ferragem (Manual) Ferragem 2
FP21E 05 | 2o09-2018 Colocagdo de Ferragem (Manual) Ferragem 2

031172018
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LISTA DE INMCTUMENTOS 10
FICHAS DE POSTO S
S O ATIE
I:-:'::di?::uﬁl 9;:;::"&1 E:.ﬂ = Designacdo Ohs.
FP 21F 05 | 20002043 Colocacso dz Ferragem (Marual) Ferragem 2
FP21G 05 | 2o00-2043 Colocaggo de Ferragem (Manual] Ferragem 2
FP 21H 05 | 28002013 Colocagdo de Ferragem (Marusl) Ferragem 2
FP 21l 05 | 28002013 Colocacso de Ferragem (Marnual) Ferragem 2
FP 21J 05 | 28002013 Colocacio de Ferragem (Marnual) Ferragem 2
FE 228 04 | 0502018 Colocagao de Travessas Ferragem 1
FE 228 04 | 0502013 Colocagao de Travessas Ferragem 1
FP 23 Maquing de Corte Blectrinica (Auminia)
FP 2 Fresadora de Travessas
FP 25 02 | 23002043 Balance (&) Ferragem 2
FE 264 02 | oopo-20d3 Ealance [E) Estores
FE 268 02 | 2opo-2018 Ealance [E) Ferragem 2
FP 2T Maquina Fresadora Copiadora
FP 28 Manquina de Furar
FP 208 02 | 0e-10-2012 Maguina dz Corz Perfil Suplementar
FE 288 02 | 30002043 Maouina dz Corz Ferragem 2
P30 Maquina de Corte 2 Cabecas (Madeira)
P3 Agrafadora
P32 Cravar Angulos
FP 33 02 | 0302013 Serra de Mesa Expedicdn
FP 34 Montagem de Aluminios
FP 35 Meza de Colocagdo de Vedantes
FP 368 | 29-09-2013 Mess Basculante de Colocagdo de Vidro Vidros
FP 3B 01| 24-09-2042 Mesa Basculante de Colocacdo de Vidro Vidroz
FP36C M| 24-00-2043 Mesa Basculante de Colocacdo de Vidro Vidros
FP 36D 0| 29-09-2043 Mess Bazculante de Colocagdo de Vidro Vidros
FP 3T Mesa de Colocacdo de Ferrapem
FP 32 02 | 2009-2043 Prensa Ferragem 2
FP 3% 02 | 15002043 Mesa de Embalagem Expedicdn
FF 40 Mesa de Colocagdo (AluminioMadeira)
FP 41 Serra Radial
FP a2 Guilhofnz
FP 42 03 | 12-40-2042 Manuing dz CMC centra 1 Cotte | Soldadura
FF 448 03 | 1290-2013 Magquina de CNC Cottz | Soldadura
FF 448 03 | 12-90-2013 Maquina de CNC Cottz | Soldadura
FP 45 05 | 12-10-2013 Maquina Electronica de Soldadura & Limpeza Corte | Soldadura
034 12HE () Reesponsavel GOAS

L RUILA )
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LISTA DE IMICTUMENTOS

10
FICHAS DE POSTO S
ST
I:-:':-di?::uol 9;:;:.']&1 E:-a - Designagio Obs.
FF 454 02 | Z7ge-2ms Mezas AcabamentosTrabalhos Espedais Trabalhos Especiais
FE 458 02 | 2vpe-2ms Mesas Acabamentos/Trabalhos Espediais Trabalhos Especiaiz
FP 460 02 | 27pa-2H8 Mezas AcabamentosiTrabalhos Espedais Trabalhos Especiais
FP 460 02 | Z7ge-2ms Mezas AcabamentosTrabalhos Espedais Trabalhos Especiais
FE 47 05 | 10-d0-2043 Lacagem / Estufa Lacagem
FP 43 03 | 1oea0-2mz Maguina Peliculas Pelicula
FP 45 Waguina de Corie Manual (2 cabecas)
FP 5 Drenagem 2 cabecas
FE 51 03 | oepo-2mz Maquing Copiadora (1 ixn) Estores
FP 52 03 | 000-2013 Maquina Copiadora (1 ebm) Estores
FP 53 Mzquina Frezadora de Cahas
FFP 4 02 | 050218 Maquina Fresadora de Travessas Ferragem 1
F2 548 04 | os0-2043 Maguina Fresadora de Travessas Ferragem 1
FP 4B M | 054028 Manuina Fresadora de Travessas Ferragem 1
FP 55
FP 56 Maquina de Soldar 4 cabecas
FP 57
FF 53 03 | 24-00-2013 Magquina de Corle de Bites e Colocagdo de Vidros Vidros
FP 588 03 | 05102043 Maguina de Corte d= Bites Ferragem 2
FE 58 02 | 23002042 Balancd & Ferragem 2
FP 558 Balancé B (Maquina de Cunhar Aluminio)
FE &0 Maguina de Furar Alumninio
FPE Mesa de Moniagem de Aluminios
P62 Mamuina d= Corte 1 Cabeta
FPE3A 02 | 0510248 Mesa de Colocacdo de Ferrapem Ferragem 1
FFP&38 02 | 0510218 Mesa de Colocagdo de Ferragem Ferragem 1
FE &4 02 | 0502048 Maquina Abrir Furos Ferragem 1
FE &5 03 | 12902048 Maquina Elecironica de Soldar & Limpera Corte | Soldadura
FP 654 02 | 0o00-3H3 Maguina de Corte (1 Cabeca) Estores
FP 658 02 | 00-00-2043 Maguina de Cors (1 Cabaga) Estores
FP&T 02 | 28002042 Maquina de Corte de Paingl Trabalhos Especiais
FP &2 02 | 12402048 Maquina de CHC centro 2 Cotte ! Soldadura
FP &5 02 | oefe-2043 Maguina de Abrir Furos Estores
FE TOA 01 | oopo-2048 Meza Preparagdo de Estores Eatores
FE 7B 01 | oopo-2048 Meza Preparagdo de Estores Estores
FP 70C M| 1302013 Meza Preparacdo de Estores Estores
FRT1 02 | oe09-2013 Serra Radial Estores
031 172018 O Responsaved GOAS
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LIETA DE DOCUMENTOS

. 10
FICHAS DE POSTO pota 0301
Pégina: 4/4
S BniTE
Et-:'::di?u:uﬂl QIIZ':;-}.ITI}]E:-sta Designagao Obs.
FPT2 Mesa de Colocagso de Travessas Aluminio
FP 73 Frezadora de Travessas
FP 74 errafiadora
FE 75 Mecanizagdn AL
FETE 03 | 12-10-2018 Maquina Elecironica de Soldar e Limpeza Cotte | Soldadura
FPTT 02 | 22-00-2013 Maguina de Soldar (1 cabea) Trabalhos Especiais
FETE 02 | 12-10-2013 Maquina Elecironica de Soldar & Limpeza Catte | Soldadura
FETS M| 12102018 Maquina Elecironica de Soldar e Limpeza Cotte | Soldadura
FP &0
FP&
FF 824 01 | 2009-2018 Me=a Curvatura Trabalhos Especiais
FF 828 M| 28092013 Mesa Curvatura Trabalhos Especiaiz
FP & 01 | 2009-2048 Me=a Curvatura Trabalhos Especiaiz
FP&3 M| 27092013 Ezmeril Ferragem 2
FE 24 0| 27002043 Fresadora de Cuadricula Trabalhos Especiais
FP 85 02 | 2002043 Waquina d= Corte de Bites Vidroz
FP 85 02 | 2002013 Waquina de Corte de Bites Vidros
FPET 02 | 21002013 Maguina d= Corte de Bites Vidroz
FP &84 M| 05102013 Mesa Furacdo Manus Ferragam 1
FP 828 M| 05102042 Mesa Furacan Manus Ferragem 1
FP &oa M | 06102048 Mesa Aparafusar Manual Ferragem 1
FP 858 M| 06102013 Mesa Aparafusar Manuwal Ferragam 1
FP 204 M| 06-10-2013 Mesa Retoques Ferragem 1
FP 808 M | 06102042 Meza Retoques Ferragem 1
FPofa 02 | DB-10-2043 Mesa Perfil Suplementar Perfil Suplementar
FP 1B 02 | oe-i0-2013 Mesa Perfil Suglementar Perfil Suplementar
FP o2
FR a3 02 | 12902048 Mamuing de Coriz Electonica Carte | Soldadura
FP o4 03 | 12102048 Maquina de CHC centro 3 Corte | Soldadura
FP o3 0| om0e-2013 Ezmel Estores
FE o6 M| 13002048 Maquina de Corz Estores
FPEora M 13-00-2012 Mesa Preparacao da Caixa de Estores Estores
FRo78 M| 13002043 Mesa Pregaracao da Caixa de Estores Estores
FP %2 g 13-09-2018 Mesa Aquecimenio do Alcatrdo Estores
FE o9 M| 13002048 Maquina Formar Molas Estores
FP 100 M 15-00-2H2 Mesza Embalagern Manual Expedicdn
031 172042 (' Responsavel GOAS

R LR
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APENDICE 10 — FICHA DE POSTO

e FICHA DE POSTO EP -93
CA IXIA VE : : Revisao 01
MAQUINA DE CORTE ELECTRONICA Pagina: 11

NP

2. PREPARACAO DO TRABALHO

2.1. Analisar a folha de obra que se vai iniciar.

2.2. Colocar da matéria prima nos cavaletes de alimentacao, por referéncia e a quantidade necessaria para a
execucdo do trabalho.

2.3. Verificar o estado dos perfis (Qualidade).

3. PREPARACAOD DO EQUIPAMENTO
3.1. Ligar a maquina de corte e o aspirador.
3.2_Ver o estado dos discos de corte.

4. CONDUCAQ DO TRABALHO
4 1. Executar o corte conforme descrito na IT — 62.
4.2, Armazenagem conveniente dos restos aproveitdveis.

5. CONTROLO DA QUALIDADE

CARACTERISTICAS & ESPECIFICACAD ) MEIQ DE AMOSTRA | REGISTO DE ACCAD CORRECTIVA EM
CONTROLAR TOLERAMCIA CONTROLO FREQUENCIA CONTROLO CAS0 DE ANOMALLS
Comprimento do perfil FO 22 mm Fita métrica
B Proceder ao
Angulos de corte FQ+3e Suta . :
= transferidora | 1 peca no Inicio Registo de L
da FO Conirolo ou 3o Segregar E":: camgir
Aspeto dos cortes Sem rebarbas (restante Cbra Responsavel PEG
salientes Visual Confrolo da Seccao
Visual - Sem riscos Visual)
Aspeto Visua - Sem deformacdes

Mota(s): Registar na folha Controlo das Incidéncias Internas todas as ocoméncias anormais.

6. MANUTENCAO E LIMPEZA

6.1. Vigiar a operacionalidade e conservacao da maguina.
6.2. Despejar sempre que estiver cheio, tanto o saco de semradura de PVC, assim como o recetaculo de

pontas de perfis.

{Wer o Plano de Lubrificacéo e Manutencao)

Data:

12.10.2018

Elaborado: D. Qualidade

Mome: Débora Resende

Verificado: Resp. Seccao

Mome: Miguel Figueiredo

Aprovado: D. Qualidade

Mome: Eng. Daniel Moniz

CocA 0081




APENDICE 11 — LISTA DAS INSTRUCOES DE TRABALHO

LISTA DE DOCTMENTOS
INSTRUCOES DE TRABALHO

(=]

Codigo do

documento Designagio do documento Setor Revisdo Data
m-i Maguina de Corte Electrinica Perfil Suplementar 02 0e1072015
m-12 Maquina de Drenagem
T-03 Maguina de Abrir Cremonas Ferragem 2 02 230972015
Im-4 Maguina de Abrir Furcs Corte ! Soldadura 02 MA02018
T-044 Maquina de Abrir Furos Ferragem 1 02 051072015
[T-04B Maquina de Abrir Furos Estores 02 (900872015
T-05 Méquina Electrdnica de Soldadura & Limpeza Corte / Soldadura 03 MA02015
T-06 Méquina Electrdnica de Soldadura & Limpeza Corte / Soldadura 03 121072015
Im-07 Maquina Aparafusar Automéatics Corte | Soldadura 03 121072018
[TO7A Maquina Aparafusar Automética Ferragem 1 03 051072015
T-05 Maguina de Abrir fngulos para Travessas
m-09 Maguina Frezadora Copiadora Corte / Soldadura 02 121072015
IT-104 Serra de Mesa Expedigio 02 150872018
[T-108 Serra de Meza Trabalhos Especiais 02 280972018
IT-114 Serrote de Disco Cortz { Soldadura 03 121072018
IT-118 Serrote de Disco Cortz { Soldadura 03 121072018
IT-12 Fresagem de Travessas & Aros Ferragem 1 0z 151072018
IT-128 Fresagem de Travessas Ferragem 1 02 05102015
IT-134 Maguina Scldar [ 1 Cabega ) Trabalhe Especiais 04 280972018
IT-138 M&quina Soldar [ 1 Cabeca ) Trabalhe Ezpeciais 04 20092015
IT-14 Méaquina Soldar (2 Cabegas ) Corte { Soldadura 02 121072018
IT-15 Compressor Manutengio 02 121072018
[T-16 Curvadora Trabalhos Especiais 02 20092015
T-17 Maquina de Corte Trabalhos Especiais 02 2T0%2015
IT-18 Colocagio de Travessas Ferragem 1 0a 13102019
Im-19 ALL
IT-20 AL
IT-MA Balancs (A) Ferragem 2 0z 290972018
IT-21B Balanzé (A) Ferragem 2 02 29092015
[T-21C Balanzé (A) Ferragem 2 02 29092015
IT-22 Balance (B) Estores 02 09092015
IT-23 AL
IT-244 Maquina de corte Peril Suplementar 02 0e02015
IT-24B Maquina de corte Ferragem 2 02 00092015
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LISTA DE DOCTMENTOS

INSTRUCOES DE TRABALHO

Pagina: 2

(=]

iiiﬁif& Designacio do documento Setor Revisdo Data
IT-25 AL
IT-26 AL
m-27 AL
[T-25 Montagem de Aluminics Ferragem 2 02 0e102015
IT-29 Prensa e Mesa de Colocagdo de Vidros Vidros 03 131072019
Im-30 Meza de colocagio de ferragem Ferragem 1 03 13102019
Im-31 Prensa Ferragem 1 02 0e102015
IT-32 AL
IT-334 Serra Radial Estores 02 090%72018
IT-33B Serra Radial Trabalhos Especiais 02 27092018
T-34 Méquina de CNC C1, C2 e C3 Corte / Soldadura 02 12102015
T-35 Magquina de CNC Corte / Soldadura 02 12102015
IT-36 Mesa Acabamentos/Trabalhos Especiais Trabalhos Especiais 3] 2082015
m-37 Preparagio de Obras
T-38 Aprovacgo dos Novos Produtos, I'::u'.'u@ Egquipamentos ou Suas

Alteragies

IT-39 Codificago de defeitos e Tratamento de Resultados
T-40 Execugio e Controlo de Montagem
IT-41 Flaneamenio & Confrolo de Montagens
m-42 Delegagio Comercials
Im-43 Qualficagdo de Fomecadores de MPA
IT-44 Selecdo e qualiicagdo de transportadoras Expedicio 03 200%2018
[T-45 Armazenagem de Produtos Acabados Prontos Para Expedigio Expedicio 02 150972015
IT-46 Preparacio da Carga e Expedicdo Expedicio o2 150972018
m-47 Gestdo de Stocks & Compras
[T-48 Lacagem Lacagem 03 101072018
IT-49 Maquina Peliculas Peliculas 03 101072018
IT-50 AL
m-51 AL
[T-52 Méquina Cogiadora (1 ec) Estores 02 (9092018
IT-33 Maguina Copiagor_(1 eixc) Esfores 02 081087218
Im-54 Maquina Frezadora de Calhas
[T-55 Maguina Frezadora de Travessas Ferragem 1 03 05102018
IT-56 AL
Im-57 AL
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LISTA DE DOCUMENTOS
INSTRUCOES DE TRABALHO

(=]

dc;i?ll];g]i]iz Designacio do documento Setor Revisio Data
IT-58 Robot de Limpeza
Im-59 ALU
Im-60 ALU
IT-61 ALU
T-52 Méquina de Cortz Corte / Soldadura 02 12102018
m-63 Maquina de Corte (1 Cabeca) Estores 02 (90972018
IT-544 Esmeril Estores o1 08900872018
[T-54B Esmeril Ferragem 2 m 290972018
IT-65
IT-66
m-67
IT-68
IT-69
IT-70 Estores Estores 05 131072019
IT-71 Frmazenamento de produtos quimicos
[T-12 Equipamenio de protecgso ndnadual
T-13 Pistolas de ar comprimidao
[T-14 Gestfo de residucs na produgdo (fabrica)
IT-75 Gestio de residuos na produgdo (obras)
IT-76 Condugdo de empilhadores
-7 Montagem de andaimes
[T-18 Maquina de Corte Estores m 130%2018
[T-19 Embalar produtos acabados Expedicio m 15/0%2018
-0 Maquina Fresadora de Quadriculas Trabalhos Especiaiz m 2800972018
m-81 Riscos & Oportunidades
[T-52 Mesa Apoio Trabalhos Especiais Trabalhos Especiaiz m 2900972018

Algas (antiga 79)

Devolugdo de matenal (antiga 78)

LRI RIS
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APENDICE 12 — INSTRUCAO DE TRABALHO

3

INSTRUCAO D

m

TRABALHO IT- 01
AIVINY r ) . F{e_‘-a-jséc: 01
CAIXIAVE MAQUINA DE CORTE ELECTRONICA Pagina: 12

1. OBJETIVO E CAMPO DE APLICACAO DA INSTRUGCAO

Esta instruco tem como finalidade, descrever o modo como se realiza o corte dos perfis.

2. DESCRICAO DAS ACOES
2.1. PREPARACAO DA MAQUINA DE CORTE ELECTRONICA (Corte Manual )
2.1.1. Verificar se a maquina esta operacional.
2.1.2. Lligar a maquina de corte e o aspirador.
2.1.3. Verificar o estado dos discos de corte.
2.1.4. Colocar os discos com dngulos de corte conforme a F.O.

2.1.5 Os perfis (aros, folhas ou travessas), so colocados na maquina segundo as figuras
abaixo assinaladas.

Corpo i i
da' , -— -— -—
méagquina

—_

aro folha travessa
2.1.6 Inserir na maquina a medida de corte pedida na F.O.
2.1.7 Pressionar o botéo ( %} para fixar os perfis.
2.1.8 Para efectuar o corte, pressionar os dois botdes ao mesmo tempo no painel da maguina,
com a indicacdo [ A e - ).
2.1.9 Depois do corte efectuado, retirar os dedos dos botdes mencionados na alinea anterior,
para retirar o perfil da maquina.

2.1.10 Referenciar com um marcador o perfil com a medida cortada, o n.” do caixilho
correspondente, e colar a etiqueta respectiva com o n.* da obra. No caso do primeiro e do
ultimo perfil a ser cortado da folha de obra (F.O.), referenciar com o simbolo { & }no
primeiro e no ultimeo com o simbolo (& ).

2.1.11 Colocar o perfil na mesa.

3.1. PREPARACAO DA MAQUINA DE CORTE ELECTRONICA (Corte por disquete)
311 Verificar se a maguina esta operacional.
3.1.2 Ligar a maquina de corte e o aspirador
3.1.3 Verificar o estado dos discos de corte.
3.1.4  Introduzir a disquete na maquina de corte com o ficheiro respectivo, indicado na folha de
obra.
3.1.5 A maquina assimila todos os dados necessarios para o corte dos perfis.
316 A fixacio dos perfis é feita como descrito na alinea|2.1.5
3.1.7 Pressionar o botdo como esta descrito na alinea 2.1.7

3.1.8 Seguir todos os passos descrito a partir da alinea 2.1.8.

Data: Elaborado: D. Qualidade Verificado: Resp. Seccdo. Aprovado: D. Qualidade
12.10.2018 | Nome: Débora Resende Mome: Miguel Figueiredo Nome: Eng. Daniel Moniz
CxA D071
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APENDICE 13 — LISTA DOS PERFIS SUPLEMENTARES

LISTA PERFIS SUPLEMENTARES

LISTA CORTE REFORCOS | _ obranw® H060/15F CAIXIAVE
P.O.
FAB. N°: F895 CxAss¥  Prep: 7303/18 11/10/2018
5327 [
N° Caixilho Medida Qt. Posicdo Ang®1 Ang°2
TI6A 2267 1 E 90 90
9/6A 2267 1 D 90 90
11/9B 2190 1 E 90 90
FPAO1L
N°® Caixilho Medida Qt. Posicdo Ang®1 Ang°2
11 2219 2 E-D 90 90
313 2214 2 E-D 90 90
2/2 2214 2 E-D 90 90
212 733 2 5-1 90 90
313 733 2 5-1 90 90
11 733 2 S-1 90 90
FPA03
N° Caixilho Medida Qt. Posicdo Ang®1 Ang°2
9/6A 2267 1 E 90 90
TI6A 2267 1 D 90 90
11/9B 2190 1 D 90 90
TI6A 1600 2 S-1I 90 90
S/6A 1600 2 5-1 90 90
11/9B 800 2 5-1 90 90
FPAOQO3E
N° Caixilho Medida Qt. Posicado Ang°1 Ang°2
TI6A 2267 1 E 90 90
9/6A 2267 1 D 90 90
11/9B 2190 1 E 30 30
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LISTA CORTE REFORGCOS | __ gprame _ 406018FP CAIXIAVE
PO. Marcio Araujo
FABE. N°: F895 ki Prep: 7303/18 11/10/2018
FPA06
N° Caixilho Medida Qt. Posicao Ang®1 Ang°2
212 3652 2 S-1 90 a0
33 3187 2 S-1 90 a0
&7 3169 2 S-1 90 a0
8/6B 3154 2 S-1 90 a0
12/8 2698 2 E-D 920 a0
1 2618 2 S-1 90 a0
57 2464 2 E-D 90 a0
9/6A 2451 2 E-D 920 a0
TI6A 2451 2 E-D 90 a0
8/6B 2451 2 E-D 90 a0
11/9B 2374 2 E-D 920 a0
10/94 2374 2 E-D 90 a0
6/10 2364 2 E-D 920 a0
4/4 2339 2 S-1 920 a0
1M 233 2 E-D 90 a0
22 2326 2 E-D 920 a0
33 2326 2 E-D 920 a0
10/94 2189 2 S-1 90 a0
9/6A 1784 2 S-1 920 a0
TI6A 1784 2 S-1 920 a0
6/10 1544 2 S-1 90 a0
4/4 2338 2 5-1 90 90
N 2331 2 E-D 90 90
212 2326 2 E-D 90 90
33 2326 2 E-D 90 90
10/9A 2188 2 5-1 90 90
9/6A 1784 2 5-1 90 90
TI6A 1784 2 5-1 90 90
6/10 1544 2 S-1 90 a0
11/9B 984 2 5-1 90 90
4/4 976 2 E-D 90 90
12/8 376 2 S-1 90 a0
FPA34L
N? Caixilho Medida Qt. Posicao Ang®1 Ang°2
N 2310 1 v 90 90
212 2305 1 v 90 90
33 2305 1 v 90 90

ENVIAR A PARTE:

PARA A POSICED 5/7 : 2X REFORCO 209121 COM 3265MM
PARA A POSICAO 6/10: 2X REFORCO 205121 COM 1640MM
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