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1. OBJETIVO

Este Procedimento tem como objetivo a padronizacdo das tarefas do processo de Corte e Vinco, para
evitar nao conformidades durante o processo, produzindo um trabalho de qualidade, que venha a
satisfazer as necessidades e expectativas do Cliente.

2. RESPONSABILIDADE

2.1 Encarregado de Corte e Vinco

Compete ao Encarregado do setor a coordenagao da produgédo de acordo com a Ordem de Servigo /

programacao de entrega e dar apoio técnico durante a producgao.

2.2 Operador e Ajudante

Compete a equipe de Corte e Vinco (Operador e Ajudante) o fornecimento de material cortado e vincado
em perfeitas condi¢des, mediante informagdes descritas na Ordem de Servigo, seguindo corretamente os
procedimentos de qualidade e realizando os devidos registros.

2.3 Preparador de Facas de Corte e Vinco

Compete ao Preparador de Facas a conferéncia / inspec¢ao das Facas novas ou reformadas recebidas de
terceiros, o arquivamento de forma organizada das mesmas e dos Clichés de Relevo, assim como o
controle da quantidade de batidas (em torno de 600.000 batidas, vida util das Facas).

2.4 Controle de Qualidade

Ao Controle de Qualidade compete a inspecdo das tarefas executadas, analisando a qualidade e

realizando os devidos registros.
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2.5 Criagéo

Compete ao setor Criagdo, mediante informagdes do Pedido do Cliente / Especificacdo do produto e
gerenciamento das Facas que necessitam reformas, a solicitagdo da confecgdo de Facas de Corte e
Vinco e Clichés de Relevo e Filme de Relevo.

3. DESCRIGOES

3.1 Ordem de Servigo

O Operador de Corte e Vinco deve ler atentamente a Ordem de Servigo analisando todas as

especificagdes necessarias para a execugao do trabalho.

Duvidas a respeito do que deve ser executado devem ser esclarecidas antes do inicio do trabalho,

questinando o setor de P.C.P. / Encarregado / Controle de Qualidade.

3.2 Limpeza de Area / Equipamento

Ao iniciar o trabalho, deve-se apontar no terminal informatizado do Sistema Eletrénico GE a producao da

Ordem de Servicgo.

A area de trabalho e o equipamento devem estar limpos e liberados pelo Operador.

3.3 Acerto de Maquina/ servigo

Ao iniciar o acerto do servico na maquina, o Operador deve conferir se 0 material disponibilizado pelo
setor de Impressao para o Corte e Vinco correspondem as informacdes da Ordem de Servico. Por isso,
todas as Placas de Idenficacdo do servico devem ser preenchidas corretamente e analisadas

detalhadamente.

Deve-se verificar a existéncia de material impresso identificado com a Placa Amarela “REVISAR’. Caso

haja, este material deve ser processado no inicio da produgéo de Corte e Vinco.

Nao se deve utilizar folhas de servigos diferentes para o acerto de maquina.
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3.4 Aprovagao do servigo

No inicio da produgéo, o Operador de Corte e Vinco deve analisar e aprovar uma folha cortada e vincada,
verificando todas as conformidades do servico. A responsabilidade de aprovagdo do servico é

exclusivamente do Operador.

O jogo de Facas / Cartuchos (montagem) aprovado deve ser identificado com uma Etiqueta que deve ser
assinada pelo Operador. Este jogo deve ser arquivado junto com a Ordem de Servigo, pelo mesmo

periodo de armazenamento.

Ap6s a aprovacéo pelo Operador, o Encarregado / Controle de Qualidade deve ser acionado para analisar
também a qualidade de uma folha no inicio da produgao, destacando a mesma e realizando a inspegao da

qualidade.

3.5 Corte e Vinco

Antes do inicio da producado de Corte e Vinco, as folhas utilizadas para acerto, bem como os Cartuchos
sem condi¢des de uso, devem ser segregados para que nao haja risco de mistura com o trabalho que esta

aprovado.

Cabe ao Operador, durante todo o processo e de forma continua, a verificacdo da qualidade do servico

que esta sendo executado no equipamento sob sua responsabilidade, analisando itens como:

e Especificagcdo do produto: analisar as dimensodes do Cartucho e posi¢ao do Relevo;

e Condicdes Gerais da Faca: verificar se a Faca esta sem corte e / ou com falta de laminas;

e Relevo: analisar se todos os Cartuchos encontram-se com o Relevo dentro das Especificacdes de
acordo com o Filme / Fotolito;

o Margeacédo: Verificar se todos os Cartuchos apresentam fechamento perfeito (sempre colar um
jogo) e se estao alinhados;

e Destaque: Verificar se ndo ha rebarbas, rasgos, aparas nao destacadas.

e Falha de Vinco e de Corte: analisar se o corte nao esta falhando e se ha vincos estourados;

e Registro do Relevo: verificar se todos os Cartuchos encontram-se com o Relevo no local correto.
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e Controle de Processo: analisar as folhas durante o processo conforme a tabela abaixo;

CONTROLE DE PROCESSO

v

Packing Industr

04a1.000 A cada 50 folhas
1.000 a 5.000 A cada 100 folhas
5.000 & 10.000 A cada 200 folhas
10.000 a 15.000 A cada 300 folhas
15.000 em diante A cada 500 folhas

No controle de processo no setor de Corte e Vinco, o Inspetor do Controle de Qualidade deve inspecionar
a conformidade ao atendimento aos procedimentos em que o setor esta envolvido assim como realizar
suas inspeg¢des durante a produgado dos servigos e registros, porém a responsabilidade sobre a qualidade

do trabalho é exclusiva do Operador.

Todo material batido (cortado e vincado) deve ser disposto em paletes para seguir os processos, com a
identificacdo da Placa Verde “APROVADOQO” na qual devera ser preenchida corretamente o niumero da
Ordem de Servigco, nome do Cliente, nome do produto, Gramatura, Formato de Corte, niumero sequencial

do palete.

O apontamento da quantidade final produzida (boa), assim como a quantidade de perdas, deve ser
realizado no Terminal Informatizado do Sistema Eletrénico GE e registrado também no Formulario —

Controle de Processo que acompanha a Ordem de Servico.

As folhas segregadas no inicio da producao (folhas de acerto e Cartuchos ndo conformes) devem ser
contadas pelo Operador, registradas no final da producdo no Formulario — Controle de Processo que

acompanha a Ordem de Servico. Estes materiais devem ser encaminhados para a “Area de Reprovados”.
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3.6 Desvios

No caso de desvios detectados no processo, o material deve ser identificado com a Placa Amarela
“‘REVISAR’, indicando que trata-se de um servigo para escolha / revisdo, o qual devera seguir nos demais
processos de maneira separada e identificada, sendo enviado ao setor de Reviséo, para que seja liberado
para a producdo final o que estiver em ordem e enviado para a “Area de Reprovados” o material com
defeito. O apontamento da quantidade excluida deve ser feita pelo setor de Colagem no Formulario —

Controle de Processo que acompanha a Ordem de Servigo.

Em relagdo a desvios graves, onde o material deve ser excluido, este deve ser identificado com a Placa
Vermelha “REPROVADQ’” indicando que trata-se de material reprovado, o qual devera ser enviado
imediatamente para o setor de “Area de Reprovados”. A quantidade ndo conforme deve ser analisada pelo
Operador e registrada no final da produgdo no Formulario — Controle de Processo que acompanha a

Ordem de Servicgo.

3.7 Cadastro e organizagao de Facas e Relevo

As Facas sao fornecidas com cédigo gravado em sua madeira. Este codigo é a descrigdo do numero da
Ordem de Servigo do Fornecedor € o numero / nomenclatura da Faca de acordo com a Especificacdo do

Cliente.

A nomenclatura da Faca é cadastrada no Sistema Eletrénico GE pelo departamento Comercial. Desta
forma, na Ordem de Servigo CPK sera informado automaticamente qual Faca sera utilizada na producgao

(Faca / Grupo).

Quando da substituicdo da Faca, por motivo de desgaste (reforma), a codificagdo / nomenclatura

permanecer a mesma.

As Facas devem receber uma Etiqueta, onde deve ser informada a data de confeccao e, a cada utilizagao,
o nuimero da Ordem de Servico, a quantidade de batidas e a maquina que produziu o servico. E
estabelecido uma quantidade em torno de 600.000 batidas como parametro de utilizacdo das Facas,

salientando que o método de avaliagdo manual e visual ndo deve ser descartado.
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