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RESUMO

Neste relatdrio sdo descritos todos 0s projetos envolventes no estagio curricular
realizado para a conclusédo do curso de Mestrado de Engenharia e Gestéo Industrial. O
estagio teve como objetivo obter um conhecimento mais profundo da industria
metalomecéanica bem como a filosofia e ferramentas teéricas aplicadas em contexto real.
Com esse mesmo fim, foi documentado neste relatério todo o processo decorrido,
tentando sempre ser 0 mais objetivo possivel, de forma a entender-se claramente todas
as atividades desenvolvidas ao longo do estagio.

O relatorio retrata essencialmente dois projetos que foram desenvolvidos. Um
deles foi o projeto relativo a oportunidades de melhoria na empresa, onde foram
analisados procedimentos e fun¢des de cada departamento da empresa, que permitiram
ter um conhecimento relativo ao funcionamento dos mesmos. Posteriormente, foi
possivel retirar algumas conclusées no que diz respeito a problemas existentes, bem
como respetivas melhorias necessarias para o bom funcionamento desta empresa.

O segundo projeto foi relacionado com o planeamento de producao, devido a
existéncia de diversos problemas inerentes ao planeamento. O primeiro estudo teve
como objetivo saber quais as razdes para a existéncia de elevados tempos improdutivos
na montagem do reservatorio e, com isto, procurar tomar medidas para a redugéo dos
mesmos. Esta redugdo permitiria impulsionar a produtividade, assim como melhorar os
processos da empresa. Por fim, foi criada uma ferramenta de auxilio que prevé o tempo
necessario para a montagem de um reservatorio. Esta foi suportada por uma base de
dados de tempos cronometrados na producdo. Assim, com a presenca desta ferramenta
serd possivel executar um planeamento da producédo eficaz tendo a nogéo real dos
tempos de producao.

Este estagio revelou-se bastante proficuo, pois permitiu obter um conhecimento
pormenorizado do funcionamento da produgcéo da empresa e aplicar a teoria relativa a
area de planeamento da producédo. Proporcionou uma experiéncia enriquecedora nesta

vertente, abrindo novas perspetivas para o mercado de trabalho.

PALAVRAS-CHAVES Industria  Metalomecéanica, Planeamento da
Producéo, Processo Produtivo, Tempos

Improdutivos
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ABSTRACT

The present report contains all projects done within the curricular internship done
for the conclusion of course Mestrado de Engenharia e Gestao Industrial. The purpose
of this internship was to obtain a profound knowledge of the metalworking industry, as
well as the mindset and theoretical tools that are applied in real world contexts.
Considering that, the entire process was documented to clearly understand all activities
performed throughout the internship.

The report consists of two projects developed during the internship. One, related
to opportunities for improvement in the company, where several methodologies and
functions from each department inside INI were analyzed, allowing for a better
comprehension of their functioning. After this, some conclusions about existing
problems, as well as ways to solve them, were made, improving the overall management
of the company.

The second project targeted production planning, since there were already some
issues that needed to be addressed. The main objective of the first study was to identify
the main reasons behind the existence of so many unproductive times on a tank
assembly, and ultimately implement measures to decrease these times, thus improving
productivity and company procedures. Lastly, an auxiliary tool able to predict the time
needed for the tank assembly was developed. This was supported by a data base of
times taken in the production area. Using this tool allows the company to have a more
efficient production planning, based on real times taken during the production stage.

This internship was very productive, providing detailed knowledge on the
functioning of the company’s production department, and allowing the application of
theoretical aspects to production planning. It was an enriching experience overall,

granting a better preparation for the real labour market.

KEYWORDS Metalworking Industry, Production planning,

Production process, Unproductive times
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Capitulo 1 — Introducgéo

CAPITULO 1 - Introducéo

O presente documento descreve o estagio realizado desde outubro a junho de
2021, na empresa INl.sa, uma industria direcionada para o projeto, construcdo e
instalacdo de equipamentos e processos na area da metalomecénica e automagao
(Silva, et al., 2014). Este estagio teve como tema o “Planeamento e Melhoria da
Producdo na INI - Indastria de Inoxidaveis, S.A. Este capitulo apresenta o
enquadramento do tema, 0s objetivos do projeto e a estrutura do relatério.

1.1. Enquadramento do tema

E certo que nos dias de hoje as empresas estdo cada vez mais sujeitas a um
mercado competitivo globalizado, e a INI ndo é excecdo disso. Com o intuito de
minimizar o impacto da competicdo global esta empresa procura criar constantemente
solucdes sustentaveis e vantagens competitivas em relagéo as empresas concorrentes.
A empresa estudada produz equipamentos em aco inoxidavel como é o caso dos
reservatorios que satisfazem essencialmente as necessidades das industrias
farmacéutica, biotecnoldgica, quimica e agroalimentar, fornecendo igualmente servigcos
de montagem de processos e assisténcias técnicas nas instalagdes dos clientes. A
producao deste tipo de equipamentos serviu de base como estudo para a concretizacao
deste estagio curricular para obtencao de grau de mestre de engenharia e gestao
industrial.

E notdrio o problema existente na empresa em n&o conseguir satisfazer os
prazos de entrega dos seus clientes, sendo recorrente o recurso a horas extras. Aliado
a isto, existe um elevado tempo de improdutividade que causa prejuizos significantes
no que diz respeito ao dia da entrega do produto. Importa agora perceber neste
documento quais sdo as principais causas e motivos que levam a estes tempos de
desperdicio. As diferentes limitacbes descritas anteriormente bem como as
apresentadas ao longo deste documento aumentam consequentemente 0S custos
previstos na producdo dos reservatérios. Pelo exposto, este trabalho pretende estudar
0s tempos improdutivos, bem como propor melhorias no funcionamento das atividades
da empresa e por fim apresentar uma ferramenta desenvolvida no decorrer do estagio

que ird auxiliar no melhor planeamento da producao.

12|Pagina



Capitulo 1 — Introducgéo

1.2. Objetivos do estagio

O presente projeto, tem como propdsito analisar e propor melhorias no processo
de producdo bem como auxiliar na tomada de decisdes na area do planeamento da
producdo. Neste sentido, foram estabelecidos como objetivos os seguintes tdpicos:

- Rever os procedimentos e funcbes pré-estabelecidos nos diferentes
departamentos da empresa;

- Elaborar um plano de propostas de melhoria através da metodologia 5W2H;

- Identificar causas e motivos de tempos improdutivos na secc¢éo de caldeiraria;

- Propor melhorias para reducéo do downtime na secc¢ao de caldeiraria;

- Elaborar uma ferramenta para previsdo de tempo de constru¢éo de um produto,

apoiando o planeamento da producéao.

1.3. Calendarizagao
Este estagio foi realizado em vérias etapas, descritas sucintamente na Tabela 1

por ordem cronoldgica:

Tabela 1 - Cronograma do estégio.

Tarefas

out
nov
dez
jan
fev
mar
abr
mai
jun

Analise de procedimentos e funcdes.

Reunifes com responsaveis de departamento.
Observacao de chao de fabrica. (Recolha de dados)
Medicdo e estudo de tempos das operacdes.
Tratamento de dados.

Criacdo de folhas de calculo de suporte ao planeamento.

1.4. Estruturado relatério de estagio

O presente relatério esta dividido em seis capitulos.

No primeiro capitulo é realizado um enquadramento do tema escolhido, devido
as necessidades internas da empresa. Em seguida é feita a apresentacao dos objetivos
do estagio realizado e, no final, do capitulo € exposto a calendarizacédo dos trabalhos
efetuados e descrita a estrutura do relatério.

No segundo capitulo realizou-se a revisao bibliografica sobre a industria
metalomecanica, os processos de soldadura, os tempos de trabalho e o planeamento
da producédo. Sao ainda descritos neste capitulo alguns métodos e programas utilizados.

No terceiro capitulo descreveu-se a empresa onde ocorreu 0 estagio,
caracterizando-a. Os equipamentos existentes na producdo mencionados

detalhadamente e é descrito todo o0 processo produtivo de um reservatorio.
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Segue-se o capitulo quatro, onde sdo efetuados trés estudos que permitem
conhecer melhor a empresa, nomeadamente, um estudo relativo a procedimentos da
empresa, outro as funcdes dos responsaveis pelos departamentos e um final que junta
o melhor destes dois estudos, através de melhorias para o bom funcionamento da
empresa.

O capitulo cinco é referente ao planeamento da producdo, onde séao
apresentados os problemas afetos a caldeiraria, seccdo que representa o gargalo de
toda a producdo. Em seguida, € realizado um estudo sobre a secc¢do de caldeiraria
relativo aos tempos improdutivos dos colaboradores. Para finalizar neste capitulo é
apresentado a ferramenta criada para auxiliar na previsdo do tempo necessario para a
montagem de um reservatorio.

O ultimo capitulo revela as conclusdes destes estudos e apresenta algumas
sugestdes para futuros trabalhos.
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CAPITULO 2 - Estado de Arte

O presente capitulo tem como intuito enquadrar os conceitos utilizados neste

relatério, dedicando-se a reviséo e explicacdo dos mesmos.

2.1. Inddstria Metalomecéanica

A industria metalomecéanica ou metallUrgica mecéanica baseia-se na alteracéo que
0s materiais podem sofrer ao longo do processo de producéo. De acordo com Cottrell
et al. (1993), os materiais intervenientes nesta industria sdo 0s metais, 0s ceramicos, 0s
vidros, os plasticos e polimeros organicos, a madeira e as rochas. A principal razéo pela
qual nos dias de hoje a metalomecéanica constitui uma disciplina individualizada e muito
complexa, é pelo simples facto de que os metais ganharam um papel crucial em todas
as industriais, tornando-se imprescindiveis como materiais de construcdo. Os autores
afirmam ainda que esta importancia atribuida aos metais se deve ao facto de conterem
propriedades mecanicas que se exprimem invulgarmente. Aliado a isto, junta-se a “alta
resisténcia que este material contém com a capacidade de sofrer plasticamente
alteragdes de forma (ductilidade e maleabilidade)” (Cottrell, et al., 1993)

Este tipo de industria pode englobar inUmeros processos de fabrico, como é o
caso do corte, da maquinagem, da calandragem, do dobramento, da soldadura, da
laminagem e da pintura. No entanto, para este trabalho o que tem maior interesse é o

processo de soldadura, uma vez que é a atividade principal da empresa.

2.1.1. Processos de soldadura

A atividade de soldar consiste em juntar duas ou mais pecas metdlicas, podendo
esta ser aplicada a uma diversificada gama de materiais, formas e dimensdes. A gama
de espessuras que consegue unir vai desde algumas décimas de milimetro até algumas
dezenas de centimetros (Silva, 2016).

Os diferentes processos de soldadura contemplam caracteristicas e fungdes
especificas, envolvendo objetivos, equipamentos e resultados muito particulares. Os
processos de soldadura podem ser organizados em classes, segundo o estado dos
materiais de base e de adicdo, segundo o modo de protecdo de soldadura ou segundo
a fonte de calor utilizada. Conforme afirma Silva (2016) e utilizando um dos métodos do
mesmo, 0s processos de soldadura podem ser classificados de acordo com a fonte de
energia necessaria para a fusdo do material de adicdo e do material de base. Esta
classificacdo pode ser visualizada na Tabela 2, onde os tipos de soldadura foram

diferenciados de acordo com a fonte de calor ser gas, eletricidade ou mecanica.
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Tabela 2 - Classificagdo dos processos segundo a fonte de calor.

Eletricidade Gas Mecanica
Elétrodo revestido Oxiacetilénica Friccdo
MIG-MAG Brasagem forte Explosdo
Fio fluxado Indentacéo
TIG Ultrassons
Arco submerso
Plasma
Resisténcia
Laser
Feixe de Eletrdes
Brasagem fraca

De entre os diferentes processos, segue agora uma breve explicacdo daqueles
gue sao 0s mais comuns na industria metalomecanica e que sao utilizados na empresa

em estudo.

Soldadura com elétrodos revestidos (SMAW)

A soldadura a arco com elétrodos revestidos ou shielded metal arc welding,
ilustrada na Figura 1, é uma técnica manual no qual a unido dos metais resulta do
aguecimento destes através de um arco elétrico que se forma no meio de um elétrodo

metalico revestido e o material base (Cottrell, et al., 1993).

Revestimento

Metal de
Adigdo
Escoria

Eletrodo
Revestido

\ Poca de Fusao

Figura 1 - Representacéo de soldadura com elétrodos revestidos.

Fonte: Paulo Modenesi e Paulo Marques, 2000

Soldadura MIG-MAG

A soldadura a arco elétrico com gas de protecao, abaixo representado na Figura

2, pretende que haja uma conexao entre a peca metalica e um consumivel, denominado
de elétrodo néo revestido, que é fundido continuamente. No entanto, neste caso existe
um gas inerte ou ativo a proteger as caracteristicas do material. A soldadura MIG recorre

ao uso de argon como gés para soldar aluminio, cobre e agos inoxidaveis. Enquanto

16|Pagina



Capitulo 2 — Estado de Arte

que a soldadura MAG recorre a uma mistura de argon com diéxido de carbono (COy)

para efetuar soldaduras em aco carbono e as suas ligas (Cottrell, et al., 1993).

Tocha

—

Eletrodo

Gas de
Prote¢aa/
Solda

Metal de
Base

\_ Poga de Fusio

Figura 2 - Representacao de soldadura MIG-MAG.

Fonte: Paulo Modenesi e Paulo Marques, 2000

Soldadura TIG

O processo TIG representado na Figura 3, recorre a um gas inerte combinado
com um elétrodo de tungsténio ndo consumivel que mantem o arco necessario para que
ocorra a soldadura. A protecdo da soldadura contra o ar atmosférico ocorre através de
um gas inerte, como é o caso do argon, que se direciona em volta do elétrodo. Em

alguns casos, é também acrescentado um metal de adigéo (Cottrell, et al., 1993).

Eletrodo de W,

5] Tocha

Metal de
Adi¢ao

Poca de Fusao

Figura 3 - Representacéo de soldadura TIG.

Fonte: Paulo Modenesi e Paulo Marques, 2000

Soldadura por arco submerso (SAW)

A soldadura de arco submerso recorre ao calor produzido por um arco elétrico
para soldar os metais, no entanto distingue-se pela cobertura de um material mineral
granulado designado por fluxo para a soldadura (Modenesi, et al., 2000). Este processo

esta ilustrado na Figura 4.
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Metal de \I
Base |

Y Poca de Fusdo

Figura 4 - Representacéo de soldadura por arco submerso.

Fonte: Paulo Modenesi e Paulo Marques, 2000

Soldadura de pinos (SW)

O processo de soldadura por pinos consiste em unir estes componentes

metalicos a uma pecga metalica, através de um arco elétrico. Neste processo, o pino &
unido a pecga através do seu aguecimento e em seguida estabelece-se um arco elétrico

que une estes (Modenesi, et al., 2000).

Bocal

Metal de Base

G

(@)

Figura 5 - Representacéo de soldadura de pinos.

Fonte: Paulo Modenesi e Paulo Marques, 2000

Este processo estd ilustrado na Figura 5, onde é possivel visualizar o
posicionamento da tocha (a), a abertura do arco (b), o pino pressionado contra a peca

(c) e a soldadura completa (d).

Soldadura a plasma (PAW)

A Figura 6 demonstra o processo de soldadura que recorre a um arco que opera

em condicdes especificas, onde atua como uma fonte de calor que consegue soldar a
maioria dos metais entre os 0,02 e os 6mm de espessura. Comparando com processos
como a soldadura com elétrodos revestidos, a soldadura TIG ou a soldadura MIG-MAG,
este consegue garantir uma maior concentracdo de energia e uma maior estabilidade

no que diz respeito a fonte de calor (Modenesi, et al., 2000).
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Bocal de Protecao

Metal de Base

Figura 6 - Representagdo de soldadura a plasma.

Fonte: Paulo Modenesi e Paulo Marques, 2000

Soldadura a laser (LBW)

A soldadura por laser representada pela Figura 7 € utilizada para unir varios tipos

de materiais metdlicos através de um feixe de laser. Este é que fornece o calor

necessario, possibilitando soldaduras de grande profundidade (Modenesi, et al., 2000).

Boca de
Direcdo da | soldadura
soldadura
Fioide Feixe
soldar de laser

Welded
Region

Figura 7 - Representacéo da soldadura a laser.

Fonte: Pagina da SME — Stands For Manufacturing

2.2. Tipos de producéao

Conforme afirma Bremer et al. (2000), o processo de gestdo de producéo néo
ocorre da mesma maneira em todas as empresas. Este € adaptado de acordo com as
necessidades e condi¢des dos diferentes sistemas produtivos das empresas. Assim, 0s
sistemas de producao podem ser classificados segundo 6ticas distintas. Uma das 6éticas

abordadas sera a classificagdo da producdo em funcdo do cliente, que exprime a
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interligacdo entre o cliente e o produto desejado. Por outro lado, desenvolver-se-4 os
tipos de producdo em funcéo do fluxo do produto, onde o principal foco € o processo

produtivo de uma empresa (Bremer, et al., 2000).

2.2.1. Classificacdo da producéo em funcao do cliente:
Os sistemas de producédo podem ser divididos de acordo com a relacdo do
cliente final com a definicdo do produto em questédo (Pires, 1995). Ou seja, divide os

sistemas em quatro tipos distintos, como é possivel observar na Figura 8.

Fases do produto p
Prajeto Fabricacio Montagem Expedican £
F
R
0 MTS
S
R
Produgao sob L o
Pravises N N
Produgao sob E E A
Padidos c E
L
E N |
D
(8] ! z
Ela
R 5 c
E | Matéria-prima | Componentes | Semi-acabados Produtos
acabados A
5
Ciclo Produtivo v 0

Figura 8 - Tipos de producéao.

Fonte: Carlos Bremer e Rogério Lenza, 2000

Producdo para stock (MTS)

Este tipo de producdo inicia-se antes do pedido do cliente ser realizado,
baseando-se apenas em previsdes. Assim, o pedido efetuado pelo cliente tem de ser
sempre em conformidade com os produtos acabados existentes em stock. Isto significa
gue, a relacao entre o cliente e a definicdo do produto é praticamente inexistente. Os
produtos séo tendencialmente standardizados, existindo uma producdo em massa dos

mesmos (Bremer, et al., 2000).

Montagem por encomenda (ATO)

A montagem por encomenda permite ao cliente definir as especificagdes finais

dos produtos. Todos os grandes componentes e materiais diversos sdo guardados em

20|Pagina



Capitulo 2 — Estado de Arte
stock até a definicdo deste mesmo produto. Aquando da defini¢éo final do produto, por
parte do cliente, é executada a montagem dos componentes previamente fabricados. A

relacdo do cliente com os produtos finais torna-se assim limitada (Bremer, et al., 2000).

Producédo por encomenda (MTO)

Neste tipo de producéo o projeto basico sé € iniciado e desenvolvido a partir do
primeiro contacto com o cliente. No entanto, a producdo do produto apenas comeca
guando existe uma adjudicacdo formal do pedido. No que diz respeito a relacdo
existente entre o cliente e a definicdo do produto, considera-se que esta é elevadissima,
tendo em conta que o préprio cliente podera chegar a fazer alteracBes ao produto

quando este ja se encontrar em producao (Bremer, et al., 2000).

Engenharia por encomenda (ETO)

Seguindo o raciocinio de Bremer et al. (2020), este sistema de producao é
considerado um acréscimo da producdo por encomenda, onde o projeto do produto é
praticamente suportado pelas especificacdes do cliente. Esta interacdo inicia-se com
um planeamento inicial do projeto, o que a torna numa relacdo muito forte e onde os

produtos sdo totalmente personalizados.

2.2.2. Classificacdo da producdo em funcéo do fluxo do produto:
Para além da classificacdo anterior, numa outra vertente € ainda possivel
distinguir os sistemas de produc¢éo de acordo com a fungéo do fluxo do produto. Assim,

os sistemas de producéo sdo agrupados em trés categorias (Moreira, 2012):

Producéo continua

Os sistemas de produgéo continua ou fluxo em linha consistem numa sequéncia
linear para se construir o produto ou servigco. O fluxo de produgdo ocorre numa
sequéncia prevista em que os produtos passam de um posto de trabalho para outro,
podendo caracterizarem-se pelo facto de serem bastante padronizados. Nesta
perspetiva, pode subdividir-se em producdo em massa ou producdao continua
propriamente dita. A producdo em massa distingue-se pelas linhas de montagem de
produtos em que o grau de diferenciacdo € muito baixo, como é caso dos automoveis e
dos fogdes. No que diz respeito a producédo especificamente continua, destacam-se as
indastrias de processo onde o grau de padronizacdo dos produtos é elevado.
Normalmente, estes produtos ndo apresentam grande diferenciacao ao nivel do fabrico,

como é o caso do papel ou do aco (Moreira, 2012).
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Producdo descontinua

O sistema de producéo descontinua ou por lotes tem uma producdo com um
fluxo intermitente. Este é efetuado por lotes, ou seja, assim que termina o lote de um
determinado produto, comeca a operar nas maquinas outro lote de produtos (Moreira,
2012). Nestes casos, 0 produto original s6 regressara a producao passado algum tempo.
A producéo intermitente permite que tanto a mao-de-obra como 0s equipamentos sejam
organizados em centros de trabalho de acordo com a operacéo e especialidade de cada

colaborador.

Producéo por projeto

O sistema de produc¢do por projeto consiste na fabricacdo de apenas um produto,
ndo existindo um fluxo produtivo de produtos. Assim, os produtos compdem-se em
diferentes tarefas ao longo de um determinado tempo, sem que provavelmente
nenhuma seja repetida. Tendencialmente sdo projetos que envolvem altos custos e sao
muito complicados de executar um bom planeamento e controlo eficiente (Moreira,
2012).

2.3.  Analise temporal das operagdes de producéo

Em 1881, Frederick Winslow Taylor abordou pela primeira vez o “Estudo de
Tempos” na Oficina Mecénica de Midvale Steel Company (Taylor, 1995). Para Taylor, a
“produtividade resultava da eficiéncia do trabalho e ndo da maximizagao do esforgo”.

Para uma determinada empresa sobressair em relacdo aos seus concorrentes é
necessario que esta aposte no seu crescimento e na melhoria dos seus processos. Isto
apenas se proporcionara quando a entidade se focar na reducéo dos tempos de entrega
e dos custos dos seus produtos. No entanto, é realmente importante que nao prejudique
a qualidade dos produtos com estes objetivos. A andlise pormenorizada de movimentos,
métodos e tempos das operacdes executadas pelos colaboradores levara a que estes
objetivos consigam ser atingidos. Podera entdo este ser considerado um processo
complexo e decisivo na empresa se se tiver em consideracao que até ao momento nao
foi tido como um aspeto realmente importante para o desenvolvimento e aumento de
produtividade da empresa.

O tempo padrdo consiste no tempo gasto por uma pessoa qualificada e
devidamente treinada, para a concretizacdo de uma determinada operagéo especifica,
trabalhando ao um ritmo considerado normal. Para isto, existem quatro métodos mais

comuns (Moreira, 2020):
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e Meétodo de recurso a dados histoéricos;

¢ Método das cronometragens;

e Método de recurso a tabelas de tempo predeterminado;
¢ Método das amostragens (observacdes instantaneas).

O método de recurso a dados histoéricos recorre a bases de dados ja existentes,
onde constam os tempos ja recolhidos das operac¢des anteriormente cronometradas e
que sdo aparentemente similares ao da andlise pretendida.

O método das cronometragens pretende determinar, com o auxilio de um
crondémetro, 0 tempo necessario que o colaborador carece numa determinada operacao.
Assim, a empresa conseguira obter valores reais no que diz respeito aos tempos de
producao e sera mais facil avaliar o seu nivel de produtividade e eficiéncia.

O método de recurso a tabelas de tempo predeterminado corresponde a tempos
standard que ao adicionar mais do que um desses mesmos tempos, conseguir-se-a
determinar o tempo total da operacdo. Normalmente, utiliza-se ferramentas como MTM
para a concretizagdo deste método.

O método das amostragens € utilizado na determinacdo de tempos com ciclos
normalmente muito longos, recorrendo-se a este para quantificar determinadas
irregularidades.

Por norma, os principais equipamentos de estudo de tempos sdo o cronémetro,

a maquina de filmar, a prancheta de observages e a folha de registo das operagdes.

2.4. Planeamento e controlo da producéo

Na gestéo de producao, os principais objetivos sdo diminuir os prazos de entrega
e 0s custos, aumentar a flexibilidade da empresa e contribuir para a motivacdo do
pessoal, assim como integracdo da empresa no mercado. Para que isto se concretize é
essencial obter o conhecimento maximo dos fluxos existentes na empresa e obter um
planeamento e controlo da producéo perfeito. O planeamento e controlo da producéo
séo duas fungdes cruciais na vida de uma empresa, aliados a um desenvolvimento da
programacéo, o lancamento das ordens de servico e um controlo continuo da execucao
das operacgoes.

O planeamento e controlo da produgdo € composto por quatro niveis (Dias,
2019). Estes quatro niveis encontram-se organizados esquematicamente na Figura 9.
Num primeiro nivel estdo incluidos o planeamento da producdo agregada e o
planeamento agregado da capacidade. Este patamar pretende definir a estratégia da
empresa no futuro. O principal objetivo € manter a capacidade competitiva no mercado

garantindo sempre a utilizacdo competente dos recursos de producdo. Num segundo
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nivel tem-se o planeamento diretor da produgdo para o médio prazo. As solugbes
adquiridas neste planeamento refletem a quantidade a produzir de um determinado
produto num tempo pré-definido. Aquando desta fase ocorre a transformacdo das
encomendas dos clientes em ordens de fabrico para a producéo. Adjacentemente a este
planeamento encontra-se o0 plano de capacidade critica que pretende validar a
existéncia de capacidade para cumprir o que esta definido no plano diretor de producao.
Num terceiro nivel encontra-se um conjunto de func¢des do planeamento e controlo da
producdo que tém como finalidade elaborar o planeamento das necessidades dos
materiais. Este define planos, num intervalo de tempo, para as matérias-primas e 0s
componentes necessarios. As funcdes do planeamento e controlo da producédo nesta
etapa sdo o lancamento das ordens de fabrico, a alocacdo do trabalho, o
sequenciamento e a calendarizagdo das tarefas a realizar. Num quarto nivel considera-

se a monitorizacdo e o controlo de producéo.

I I
| Planeamento |
| |
I I
| |

Estratégico
Planeamento Planeamento de
Agregado de P> Capacidade
Produgéo Agregada
Programacéo Planeamento de
Diretorade <P Capacidade
Producgédo Critica
Programacao Planeamento
de Necessidades @ Detalhado de
em Materiais Capacidade
Lancamento das
Ordens de Fabrico
Alocagédo
Sequenciamento
v v
Escalonamento Controlo de
detalhado/ Capacidade de
Calendarizagéo Producgéo
Controlo da
Progressédo ou
Seguimento

Figura 9 - Niveis de planeamento e controlo da producéao.

Fonte: Nuno André Gandra Dias, 2019
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2.4.1. Planeamento da producéao

O planeamento caracteriza-se pela antecipacdo da determinagédo dos objetivos
da producéo, sendo que 0s meios necessarios para atingir um determinado fim sdo os
métodos eficientes e a utilizacdo adequada dos meios de trabalho. Com isto, € possivel
diminuir ao minimo o esforco mental de producéo e determinar o que se deve executar
e quando, mesmo antes do inicio da execucao dos trabalhos de producéo.

Ao elaborar um planeamento da producgéo é essencial conseguir saber quanto
se espera vender, qual a capacidade produtiva da empresa, o nivel de stock de materiais
e produtos existentes e determinar o plano de producado, ou seja, 0o que se tem de

produzir.

As etapas de execucdo indispensaveis para o planeamento da producéo sao:
o Definir as fases do processo produtivo do produto;
o Listar as tarefas existentes dentro de cada fase do processo;
e Conhecer a duragéo da tarefa;
e Saber os prazos de entrega dos produtos aos clientes;

e Definir um responsavel pelo cumprimento do planeamento.

Na concretizagdo de um bom planeamento assume-se que se conseguiu definir
0s prazos de entrega e que se fez por cumpri-los, assim como, se reduziu os tempos de
fluxo, ganhando consequentemente uma maior eficiéncia nos postos de trabalho. De
forma a potenciar a concretizacdo deste planeamento, existem ferramentas que

auxiliam neste sentido, como é o caso do método de PERT.

Método de PERT

O método de PERT (Program Evaluation and Review Technique) é uma técnica

essencial para a gestdo de projetos e tem como principais fun¢cdes agendar, organizar
e coordenar tarefas dentro de um projeto (Goksu, 2012). Esta permite fornecer
informacédo que podera alertar antecipadamente situacdes que possam ocorrer. Assim,
é utilizado o conceito de redes que permite planear coordenadamente e visualizar as
atividades de determinado projeto. O planeamento de um projeto é feito através da
descricdo de uma rede de atividades numa sequéncia légica com o fim de determinar a
duracdo total desse mesmo projeto. A grande vantagem deste método é que é possivel
analisar a duracao total através de diferentes perspetivas. A Figura 10 representa um

exemplo simples de um diagrama de PERT para melhor compreenséo do conceito.
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Figura 10 - Exemplo de um diagrama de PERT.

Fonte: Pagina da Wikipédia referente ao Program Evaluation and Review Technique (PERT), 2020

Este método aplica-se recorrendo a constru¢des graficas que formam diagramas
de redes. Os gréficos permitem ver as ligacdes de dependéncias entre as diferentes
tarefas através de simbolos como flechas pontilhadas, circulos e informacdes
relevantes. Como informagdes relevantes entende-se o caso da dire¢do das flechas e o

tempo entre as atividades. Neste sentido, e para melhor aplicacdo deste método,

importa agora perceber alguns conceitos que lhe estao associados (Agyei, 2015):

Tabela 3 - Defini¢cdes basicas associadas a técnica de PERT

Tempo da atividade

Refere-se ao tempo necessério para concluir uma
determinada atividade. “Este tempo pode ser deterministico
ou probabilistico. Quando o tempo da atividade é
deterministico, a atividade € concluida num tempo
constante. Quando o tempo da atividade € probabilistico,
atividade é concluida num tempo aleatério em que pode ter
uma certa probabilidade incorporada.”

Caminho

Refere-se a uma sequéncia de atividades num projeto,
desde a atividade de inicio até a atividade que conclui o
projeto.

Caminho critico

Refere-se a um caminho em que o tempo total de atividade
€ 0 mais longo de todas as possibilidades.

Atividade inicial

Refere-se a uma atividade em que ndo existe nenhuma
atividade anterior a esta, denominada por atividade inicial do
projeto.

Atividade final

Refere-se a uma atividade em que nao existe nenhuma
atividade posterior a esta, denominada por atividade final do
projeto.
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Refere-se a qualquer atividade que conste do caminho

Atividade critica "
critico.

Akpan e Agadaga (2020), afirmam que esta técnica consegue oferecer modelos
que permitem a reducdo dos custos, a estimativa da data de conclusdo dos projetos e
ainda um guia relativo a programacéao dos projetos. Consegue-se entdo saber quais 0s
projetos que se podem realizar num determinado periodo de tempo, aumentando assim
0 seu nivel de competitividade (Akpan, et al., 2020).

A técnica de PERT pode ser entdo dividida em varias etapas. A primeira fase
para a aplicacdo deste método é definir o inicio e término do projeto. Em seguida, é
essencial fragmentar o projeto em atividades mais pequenas e reorganizar essas
mesmas sequencialmente e por légica. Assim que estiver terminada esta tarefa,
comeca-se a construir a rede. O passo seguinte passa por determinar a duragéo de
cada atividade bem como definir a utilizacdo dos recursos para a execucdo dessa
mesma tarefa. Posteriormente, efetua-se o calculo do custo inicial de cada recurso e
localiza-se o caminho mais critico do projeto. No final, reunindo todos os elementos
anteriores, basta elaborar o cronograma de apresentacdo para a programacdo do
projeto (Santos, 2020).

Associado a este método existem outros, como é o caso do CPM ou das redes
de Petri, que poderdo completar o estudo efetuado consoante o objetivo do mesmo. O
método do CPM, assim como o do PERT, pretendem auxiliar na melhor gestdo dos
projetos, atuando sobre o fluxo e as tarefas do mesmo. Este método do caminho critico
€ usado em projetos previsiveis e que ocorrem com alguma frequéncia. Relativamente
aos graficos do CPM, estes servem para controlar custos e tempos enquanto que o
anterior apenas planeia e gere o tempo (Dilts, et al., 2010). No sentido de obter o maximo
dos beneficios, e sempre que possivel, 0o PERT e o CPM conseguem e podem funcionar
em conjunto, permitindo assim prazos mais realistas e um fluxo ideal do processo
(Bagshaw, 2021).

Para além destes dois, existe ainda uma ferramenta matematica, as redes de
Petri, que num contexto bastante mais complexo permitem auxiliar os responsaveis a
uma escala ainda maior no que diz respeito ao planeamento, programagao e controlo
de sistemas produtivos. As redes de Petri podem ser usadas para modelar propriedades
como a sincronizacdo de processos, eventos assincronos, operacfes sequenciais,

operagdes simultaneas e conflitos ou partilha de recursos (Raposo, et al., 2021).
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2.4.2. Controlo de producéo

O controlo de producéo tem como principal objetivo assegurar que o programa
de producdo é cumprido consoante o planeado. Isto é efetuado através da recolha e
analise dos dados, com a intencao de conhecer os desvios o mais rapidamente possivel
para que sejam tomadas decisbes corretivas a fim do cumprimento do programa de
producao.

Um dos objetivos do controlo de producéo € definir o nivel de avanco das ordens
de fabrico lancadas de forma a recolher dados sobre (Bastos, et al., 2000):

¢ Ordens de fabrico ainda ndo iniciadas e parcialmente terminadas;
e Ordens de fabrico terminadas;

¢ Quantidade de produtos em producéo, fabricados e rejeitados;

e Tempos realizados.

Tal como j& mencionado anteriormente um dos outros objetivos do controlo € a
continua avaliagdo do desvio entre o planeado e o executado. Pelo que, se o desvio for
elevado é necessario executar um relatério excecional que servirA de base ao
responsavel pelo planeamento. De acordo com o cenario, 0 responsavel atuara e
formulara as devidas alteragbes necessarias.

O controlo de producéo pode ser entdo executado com o auxilio de ferramentas
e softwares que estdo devidamente preparados para a necessidade destas fungdes. O
software PHC, apesar de limitado, € uma das ferramentas que permite efetuar o controlo

da producéo das empresas.

Software PHC CS Advanced

O PHC é uma aplicagcédo que permite as empresas gerir as areas financeiras e

comerciais, recorrendo aos dados fornecidos. Este sistema de gestdo permite melhorar
0S processos organizacionais da administracdo de pequenas e médias empresas
(Parreira, 1989). Contém diferentes modulos que permitem englobar todas as
necessidades dos diversos departamentos existentes de uma empresa.

Um dos fatores mais importantes do Software PHC ¢é a capacidade de adaptacéo
a cada realidade, onde cada caso € um caso e este encontra-se preparado para
potenciar o negécio de cada empresa. Aliado a isto, junta-se a possibilidade de uma
analise e gestdo da informac&o fornecida ao software. E crucial a alimentac&o constante
de dados neste programa de forma a obter-se informacé&o organizada e real, tratada de
diversas formas, para uma tomada de deciséo eficaz (Parreira, 1989).

Apés a breve apresentacdo deste software, importa agora mostrar como este é
utilizado pela empresa em estudo. Quando se acede ao PHC, através de nome de

utilizador e palavra-chave, é apresentado um ecré onde é possivel aceder a uma série

28|Pagina



Capitulo 2 — Estado de Arte

de opgOBes rapidas dispostas num quadro. Estas opgdes pertencem a sete categorias:
pesquisas, clientes, stocks, producdo, vendas, gestdo industrial e armazém.
Complementarmente a este quadro é possivel ainda encontrar uma barra menu no canto
superior esquerdo do PHC onde se encontram 0s icones respeitantes a clientes,
dossiers e stocks e servicos. Visto ser esta a area de interesse para o presente trabalho,
sdo agora explicadas as funcionalidades de cada um destes icones.

Dentro do icone “Clientes” é permitido encontrar, através da pesquisa do
contribuinte, do nimero de cliente ou do nome pretendido, a informacdo completa
respeitante ao cliente. Esta janela é suportada por uma base de dados relativa as
informacgfes basicas de cada um dos clientes. Estas informagfes sdo por exemplo a
morada do cliente, a localidade, o contacto telefonico ou e-mail e o site do cliente, como
é possivel ver na Figura 11. E possivel afirmar entdo que esta area se trata de um
arquivo de fichas técnicas dos clientes da empresa em estudo.

E Clientes EHE‘@
Q-F=)Q
N° Contribuinte Q Numero Q
Nome [a]
Dados Principais  |nformacio  Dados financeir  Diversos Estabelecimento Dados bancario: Outros Dados ~ OPpcBes deste Ecrd v
Abreviatura Q
Morada
Localidade Idioma Q
Céd. Postal Zona Q
Pais Tipo Q
Telefone Moeda Q
Fax Q Vendedor Q
&-Mail Area Q
Endereco www Q Centro Analitico Q
Telemdvel prime Etiquetas ? Criar por Nipc CEE
NIF Represent. Q Tabela
Ecrd Moradas Carga
Observacdes
A
T ada
Idade d

v

Figura 11 - Software PHC: Clientes

Quanto aos “Dossiers”, pode-se aceder aqui & maior parte de informacéo da
empresa. Nesta area, ilustrada na Figura 12, encontram-se o0s estudos e orgamentos de
cada encomenda, as ordens de fabrico, os tempos operacionais de cada uma delas e o
débito dos km’s. Acedendo a cada um destes dossiers, pode-se ainda deparar com
diversas opc¢les, desde listas de materiais, pedidos de producdo, faturacdo a
requisicoes de armazém. A verdade é que estes dossiers ddo ainda informacao sobre
quais as ordens de fabrico que se encontram em produc¢do, quais os colaboradores que
se encontram a trabalhar nelas e em que horéario e ainda qual a designacéo da tarefa

gue este esta a realizar.

29|Pagina



Capitulo 2 — Estado de Arte

E Dossiers Internos
Q-Fm@ma|Q

Ordem De Fabrico v Qllly

==

Pagina Principal  Outros Dados ~Quaidade Membria Descritiva  Produgdio Opcdes deste Ecra
Cliente Q Q Data Q
Data Entrega Q, Horas previstas unitario: Quantidade Peso OF Q
Resumo OF Q
OF Comp.? Designacio Item Doc Suporte Quant.  Referéncia
I OF Ativas Producio
L OF Ativas Automacdo
H v
< > Q
O IX |- Calculo automatico dos tota
Dossiers criados? Desenhador
Tipo OF Q.| Resp. producio Motivo Anulacio
Status Q. Ultimo utilizador Q, Obsemvacdes

=)

v

Figura 12 - Software PHC: Dossiers Internos

O icone respeitante a “Stocks e Servicos” é onde é possivel encontrar toda a

informacé&o atualizada respeitante aos materiais existentes em armazém. Nesta area é

ainda possivel saber as movimentagfes dos materiais e ferramentas efetuadas. Através

da pesquisa da referéncia ou designacdo pretendida, € fornecido ao utilizador a

informag&o completa acerca daguele material. A janela relativa aos “Stocks e Servigos”

encontra-se demonstrada na Figura 13.

E o ||[=
Q-DEF=||au
Referéncia Designacdo
Q Letras Q
de servicos Inativo e
D L REre B Opcdes deste Ecrd v
Principal  |nformacio Descricdo  Integracio  Contabilidade  Outros
Stock atual do artigo Stock minimo
Quantidade em rececio Stock maximo
Reservado para Clientes Pto.de encomenda
Encomendado a Quant.de encomenda
Quantidade Especial
Quantidade Cativada Quantidade Minima
STOCK previsto
Familia Q
Designacdo Q
Observacdes Q
Unidade Factor conversio (Unidsher. = Unid prine x Fater) Stock por Referéncia
Unidade Alt. Inv. factor conv. Em Manutencio
Tipo para inventério Q Stock por Armazém
Armazem Mag. Posto Fix Total Ferr. Arm. Mag. Ferr Ferr. - Em Uso Ferr. - AtribuidFerr, - | & Mapa Verificacdo Ref.
stock /] v Mapa Verificacdo Tab,
<
Marcada
&

Figura 13 - Software PHC: Stocks e Servigos
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Assim, os principais beneficios existentes no PHC Advanced s&o o acréscimo da
produtividade dos colaboradores e a diminuicdo dos custos da empresa. Esta
ferramenta de auxilio diminuira entdo drasticamente a intervencdo humana nas tarefas

mais burocraticas (Pais, 2009).

2.5. Ferramentas de apoio a melhoria continua
As ferramentas de apoio a melhoria continua séo técnicas utilizadas para definir,
medir, analisar e propor solu¢des para os problemas existentes numa empresa, pondo
em causa o bom desempenho dos processos. Estas auxiliam nas tomadas de deciséo,
na constante melhoria e na padronizacdo dos processos. Existem inUmeras ferramentas
gue podem ser utilizadas para estes fins, no entanto, serdo apresentadas neste trabalho
0s principais métodos que serviram como base para a elaboragéo deste relatério.

2.5.1. Metodologia dos 5S

A metodologia foi desenvolvida no Japéo e baseia-se em cinco etapas com
designac0es iniciadas pela letra S. O método 5S é um indicador-chave que pretende
medir e avaliar o desempenho da producéo (Soltanali, et al., 2020). Essencialmente,
esta metodologia permite efetuar a organizagcdo de diferentes ambientes,
nomeadamente ambientes de trabalho.

O principal objetivo deste método é melhorar a eficiéncia do processo de
producdo, definindo adequadamente o uso dos materiais, reconhecendo quais 0s
materiais desnecessarios e evidenciando a importancia da organizacédo e da limpeza
dos materiais e espacos de trabalho. Os 5S s&o constituidos por cinco principios que

regem este método (Farinha, 2011):

Tabela 4 - Metodologia dos 5S - retirado de Farinha 2011

“Refere-se a pratica de verificar todas as ferramentas, materiais, etc.,
Seiri ou Senso | na area de trabalho, e manter somente os itens essenciais para as

de utilizacdo | tarefas que estdo a ser realizadas. ... Este processo conduz a uma
diminuigao dos obstaculos a produtividade do trabalho.”

“Enfatiza a necessidade de um espaco de trabalho organizado, isto é,

Seiton ou a disposicéo das ferramentas e equipamentos devem obedecer a uma

Senso de ordem que permita um fluxo simples no desenvolvimento das tarefas.

ordenacao ...O processo deve ser feito de forma a eliminar os movimentos
desnecessarios.”
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“Designa a necessidade de manter o espacgo de trabalho o mais limpo

Seiso ou possivel. ... A importancia deste procedimento € lembrar qua a

Senso de limpeza deve ser parte integrante do trabalho diario, ndo sendo uma

limpeza mera atividade ocasional quando o0s objetos estdo muito
desordenados.”

“Refere-se a padronizacgédo das praticas de trabalho, tais como manter

Seiketsu ou . g S . .
Senso de 0s objeto_s similares em locais similares. Este prqced|mento mdgz a
sande uma préatica de trabalho e a um layout padronizado e a praticas
favoraveis a saude fisica, mental e ambiental.”
. “Refere-se a manutencao e revisdo dos padrdes. Uma vez os 4Ss
Shitsuke ou . . .
Senso de anteriores tenham sido estabelecidos, transformam-se numa nova

maneira de trabalhar, ndo devendo permitir o regresso as praticas

autodisciplina . »
antigas.

Este processo envolve comportamentos de auto-organizacdo. Se o colaborador
necessitar de um determinado objeto deve ir busca-lo ao lugar dele, utiliza-lo, e logo de
seguida deve coloca-lo no devido sitio. Assim, acaba por envolver todos os agentes
produtivos e pretende mudar maus habitos, recorrendo a mudanca e a melhoria
continua (Cunha, 2012).

Segundo Farinha, esta metodologia tem como vantagem uma maior
produtividade quando se reduz o tempo de procura de objetos, ficando apenas o
essencial no local de trabalho. Consegue-se consequentemente uma reducdo nas
despesas e um melhor aproveitamento dos materiais. Esta metodologia permite ainda
melhorar a qualidade dos produtos e servicos, reduzir o nimero de acidentes de
trabalho e aumentar significativamente a satisfacdo das pessoas com o trabalho
(Farinha, 2011).

2.5.2. Metodologia dos 5W2H

A ferramenta 5W2H foi criada por profissionais do ramo automobilistico no Japéo
com o principal objetivo de auxiliar a técnica PDCA, utilizada na area da qualidade (Reis,
et al., 2016) .A ferramenta dos 5W2H é um plano de acdo qualificado, estruturado e
pratico, com etapas e condicdes bem definidas. Este plano de acdo consiste num
planeamento que consegue orientar diversas a¢cfes que tém de ser implementadas
(Reis, et al., 2016). Denomina-se por 5W2H porque corresponde as iniciais de setes
questdes que depois de respondidas, eliminam as duvidas e problemas que possam
ocorrer ao longo do processo de producgédo (IBMS, 2018).

Para a execucdo deste plano de acdo é essencial adotar uma estratégia onde

sdo reunidas um grupo de pessoas envolvidas diretamente com a realizacdo deste
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planeamento. O bom sucesso deste depende essencialmente da forma clara e explicita
de como o plano deve ser realizado, e deste modo criar uma check list onde constem
as principais ideias do mesmo (Reis, et al., 2016)

A base desta metodologia sdo as respostas a estas perguntas fundamentais para
a resolucao dos problemas que se pretendem solucionar (Pinheiro, 2018):

- Where (Onde fazer?): Refere-se a informacdo sobre onde cada um dos
procedimentos que vai ser realizado;

- What (O gque fazer?): Refere-se a uma acdo ou uma atividade que deve ser
executada; um problema ou um desafio que deve ser solucionado;

- When (Quando fazer?): Refere-se ao momento temporal de quando ocorreréo
0s procedimentos;

- Why (Porqué fazer?): Refere-se a justificacdo dos motivos e objetivos daquilo
gue esta a ser executados ou solucionado;

- Who (Por quem sera feito?): Refere-se a quem sera o responsavel pela
execucao do que foi planeado;

- How (Como seré feito?): Refere-se a explicacdo de como serdo executados 0s
diferentes procedimentos de forma a atingir os objetivos pré-definidos;

- How much (Qual sera o custo?): Refere-se ao custo total do que seréa feito e o
limite monetéario que podera ser atingido para cada um dos procedimentos.

Onde?
(Where)
Quanto? \ . pemmene /. O QUé?
(How «Contexto (What)
Much) *Fases
*Custo *Objetivo
*Quantidade sEtapas

Metodologia

Como? Quando?
(How) 5W2H (When)

«Método *Prazos
¢ Atividades *Cronograma
*Processo *Tempo

Quem? Porqué?

*Equipas
*Responsaveis
*Recursos

Humanos

e Justificagao
* Resultados
*Beneficios

Figura 14 - Metodologia 5W2H

Fonte: Integrated Management Business Solutions, 2018
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A Figura 14 mostra sucintamente quais os pontos chaves a responder a cada
uma das sete perguntas da metodologia.

De acordo com Reis et. al., 2016, no fim do preenchimento de todas estas
perguntas, obtém-se um plano de acdo de facil compreensdo, mas devidamente
detalhado, onde se encontram definidas as acfes que devem ser tomadas, de que
maneira e quais 0s responsaveis pela concretizacdo destas. Assim, todas as
informacfes devem estar organizadas de forma a que 0s gestores consigam executar o

plano de a¢éo de forma bem planeada.

2.5.3. Diagrama de Causa e Efeito

O Diagrama de Causa e Efeito ou também designado de Diagrama de Ishikawa
ou por Espinha-de-peixe, corresponde a uma ferramenta totalmente gréafica que auxilia
na tomada de decisbes de diferentes areas, seja ela, na gestdo de producdo, de
controlo, de qualidade ou de manutencdo. Este método € também conhecido pelo
diagrama dos 6M onde os problemas sao diferenciados em seis tipos: Método, Matéria-
prima, Mao-de-obra, Maquinas, Medi¢cbes e Meio ambiente (Farinha, 2018). A Figura 15

representa um esquema de como deve ser elaborado um diagrama de ishikawa.

Causa i Efeito

Problema

Meio Ambiente

Figura 15 - Diagrama de causa e efeito

Fonte: José Manuel Torres Farinha, 2011

De forma a facilitar a organizacdo e a agregacdo das causas, pode-se entédo
definir as causas em categorias (Farinha, 2011):

- Métodos: Refere-se aos fatores relacionados com os procedimentos;
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- Mao-de-obra: Refere-se aos fatores relacionados com a falha humana ou
pessoas;

- Medi¢cBes: Refere-se aos fatores relacionados com o controle do processo, ou
seja, a monitorizacao;

- Matéria-prima: Refere-se aos fatores relacionados com o0s componentes,
insuMos ou matérias-primas;

- Maquinas: Refere-se aos fatores relacionados com os equipamentos;

- Meio ambiente: Refere-se aos fatores relacionados com as infraestruturas.

Esta ferramenta estrutura hierarquicamente as potenciais causas de um
problema em especifico ou oportunidade de melhoria. De acordo com Farinha (2011),
guanto mais informacdes forem fornecidas sobre os problemas e as suas causas forem
conhecidas, maior sera a probabilidade de os conseguir solucionar. O autor afirma ainda
que esta metodologia € simples e facil de trabalhar estando ao alcance de todos os
colaboradores.
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CAPITULO 3 — Apresentacio da Empresa

Este capitulo tem como principal objetivo a apresentacdo da empresa, bem como
a exposicao do organograma atual da INI. Em seguida, descreveu-se a evolucao que o
layout fabril sofreu durante o estagio curricular.

Finalizada esta primeira abordagem, passa-se para a descrigcdo dos produtos e
servigcos prestados pela empresa, assim como a apresentagdo do processo produtivo
aplicado a maioria das construgfes dos produtos finais da INI. O capitulo termina com

a listagem das maquinas e equipamentos presentes na empresa.

3.1. Histéria da empresa

Tudo comega em marco de 2002, com a criacdo de uma nova sociedade
denominada por INI — Indastria de Inoxidaveis, SA., direcionada para a metalomecanica
e automacao, com o intuito de exercer atividade na area do projeto, desenvolvimento,
construcdo e instalagdo de equipamentos e processos, para a industria alimentar,
quimica, biotecnolégica e ambiental. Isto permite a empresa executar projetos
completos do tipo “chave na mao”.

A INI é uma empresa localizada em Vale de Cambra e foi fundada pelo Sr.
Arlindo Tavares da Silva, que com a sua ampla experiéncia no ramo conseguiu
identificar as caréncias existentes no mercado ao nivel da industria agroalimentar. De
acordo com isto, direcionou a sua empresa para “o desenvolvimento de solugdes a
medida das caracteristicas e necessidades especificas dos seus clientes” (Silva, et al.,
2014). A empresa destaca-se essencialmente pela variedade dos produtos e servigcos
gue oferece, isto €&, o cliente personaliza totalmente o seu produto.

A empresa tem como missao “Constituir um parceiro no desenvolvimento de
solucdes para os seus clientes. Para tal devera desenvolver e investigar novas formas
de aplicabilidade das suas solucdes a evolugdo que o mercado de atuagdo tem
solicitado, utilizando todos os meios tecnol6gicos atualmente disponiveis.” (Silva, et al.,
2014).

A INI pretende sempre assegurar a qualidade de todos os seus produtos desde
o0 projeto inicial até & sua producao, pelo que, implementou no ano de 2007 um sistema
de gestédo da qualidade, que permitiu & empresa a certificagdo da Norma NP EN ISO
9001, afirmando assim a conformidade de cada produto. Outro dos ensinamentos da
empresa é o respeito pelo meio ambiente e a preocupacao com a sustentabilidade. Com

o intuito de garantir a eficiéncia produtiva e a constante otimizagdo dos recursos, no
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mesmo ano foi atribuida & INI a certificacdo ambiental da Norma NP EN ISO 14001. De
acordo com isto, a empresa pretende seguir e interpretar de forma correta sempre as
referéncias destes e aplica-las ao seu ambiente industrial.

A INI cumpre ainda um conjunto de requisitos de qualidade que a permite efetuar
o controlo necessario para assegurar a qualidade dos processos de soldadura, estando
assim certificada segundo a NP EN ISO 3834-2:2005.

A apresentacao das certificacdes da INI termina com a autorizag¢éo reconhecida
pela ASME para atividades de fabrico de Caldeiras e Vasos de Pressao, norma descrita
no campo dos codigos de construcgao.

Atualmente é constituida por cerca de 62 colaboradores e comercializa 0s seus
produtos e servicos tanto a nivel nacional como internacional, alcancando paises como

Espanha, Franca e Angola.

3.2. Organograma

O crescente sucesso da INI deve-se essencialmente a apropriada gestao dos
recursos humanos, financeiros e tecnoldgicos. A estrutura organizacional encontra-se
orientada para o cliente e para a continua melhoria da empresa, onde se realcam as
relagbes profissionais existentes e a preocupacdo por uma adequada gestdo de
recursos humanos da empresa. A Figura 16, define especificamente as inter-relacdes

entre os diferentes colaboradores assim como as fungdes atribuidas a cada colaborador.

w Medicina no
‘AdmlnlSﬂBﬂ;ﬁ" H trabalho

Direcédo Direcédo Coordenacéo de
Adm./Financeira Industrial Soldadura
\
[ \ \ [ [ \ [ \

Departamento Departamento Departamento Departamento Departamento Departamento Departamento Departamento
de Compras Financeiro Comercial Técnico de Automagéo de Manutengéo de Qualidade de Producao

Recursos Técnico Modelagem e
Humanos Comercial Desenho

‘ Eletricidade ComrolerND‘ ‘ Fabrico ‘ ‘ Montagem ‘

Assisténcia
Técnica

‘ Armazém ‘ ‘

Figura 16 - Organograma da empresa.

Fonte: Manual de Qualidade da INI

No que diz respeito ao centro de decisdo comercial (CDC), este é composto pelo
departamento financeiro, o departamento técnico e a direcdo industrial que definem
comercialmente quais 0s projetos viaveis a aceitar pela empresa. Relativamente ao
planeamento este envolve o departamento de compras, 0 departamento técnico, o
departamento de producéo e a direcéo industrial, que de acordo com a vasta experiéncia
das pessoas responsaveis por cada um deles e os prazos de entrega decidem em

termos temporais quais 0s projetos a entrar em linha de producéo.
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3.3. Estruturacdo da producéo

Para melhor entendimento de todo este trabalho, é essencial agora compreender
a divisdo do chédo de fabrica. A area fabril estd dividida em cinco sec¢des principais:
chaparia, caldeiraria, acabamentos, armazém e maquinacdo. Para além destas, conta
ainda com uma sec¢ao para a matéria-prima, onde sdo recebidos e armazenados 0s
coils de chapa (principal matéria-prima). E com uma secc¢éo de stock de virolas, onde
estas estdo guardadas j& preparadas pela chaparia e que aguardam para entrarem em
execucdo na caldeiraria.

A chaparia é a seccdo responsavel pelo corte e conformacdo da chapa
proveniente do fornecedor que resultara essencialmente em tampos, virolas e fundos.
Esta zona conta com diferentes tipos de maquinas que auxiliam na confecao do formato
pretendido para a chapa. Os trabalhos sdo distribuidos pelos colaboradores desta
seccao de acordo com 0s requisitos dos projetos e as maquinas de que necessitam para
a concretizagdo dos mesmos. Esta seccdo é composta em média por cinco
trabalhadores.

A caldeiraria € a secc¢édo responsavel pela producéo dos equipamentos em acgo
inox. Por norma, cada posto de trabalho é constituido por uma equipa de dois
elementos, um soldador oficial e um acompanhante aprendiz. No inicio do estagio,
continha cinco a seis espacgos para postos de trabalho e com a expansdo da empresa
foi possivel aumentar este nimero para dez postos de trabalho. O numero de
colaboradores a trabalhar nesta seccéo varia de acordo com a disponibilidade e a
alocagcdo destes para trabalharem nas assisténcias técnicas externas. Este numero
depende ainda do numero de assisténcias técnicas que a empresa tenha num
determinado periodo de tempo.

A zona de acabamentos é destinada a finalizagdo do produto onde é lavado e
polido. Todos os acabamentos sdo feitos nesta zona seguindo-se 0s ensaios de
gualidade exigidos pelos clientes. Nesta sec¢do operam normalmente entre 3 a 5
colaboradores de acordo com as necessidades do reservatorio.

A seccdo de maquinacdo tem como objetivo a producdo de pecas mais
pequenas que sdo necessdarias para a constituicdo dos produtos. Estas pecas sao
obtidas através de mecanismos de furacdo e de corte, como é o caso por exemplo de
operacOes de fresagem ou torneamento. Atualmente é constituida por 2 colaboradores
que funcionam como fornecedores da secc¢éo de caldeiraria.

O armazém principal e 0 armazém de tubos sao responsaveis por guardar todo
o resto de matérias-primas compradas necessarias para a montagem dos reservatorios.
Esta seccao é composta por 3 colaboradores que cooperam entre de si de modo a

conseguirem responder as necessidades dos colaboradores que se encontram nas
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restantes areas de producao, preparando os materiais de acordo com as listas de
materiais de cada ordem de fabrico.

Na Figura 17 e Figura 18 € possivel observar os layouts no inicio e decorrer do
estagio da area de producédo da empresa.

Armazém Armazém
de tubos de tubos
Maquinagéo

Espagco de trabalho

Maquinacéo Arquivo Arquivo

Acabamentos

Secgéo de
Acabamentos Matéria-
-Prima

Chaparia

Armazém
Armazém

Seccdo
Caldeiraria de

stock de|
virolas

Caldeiraria Chaparia

Seccéo de
Matéria-Prima

Figura 17 - Layout inicial da INI. Figura 18 - Layout atual da INI.

Fonte: Manual de Qualidade da INI Fonte: Maria José Rosa, 2021

No inicio do estégio a estrutura de trabalho encontrava-se representada como
na Figura 17, ou seja, o fluxo do processo era em U. A matéria-prima dava entrada em
armazém e direcionava-se para a seccdo de chaparia onde aqui era cortada e
conformada consoante o pedido do processo de fabrico. Em seguida, os materiais
preparados na chaparia eram reencaminhados para a caldeiraria onde seriam montados
os produtos finais. Para isto, eram também requisitados materiais ao armazém para que
fosse possivel a construgéo do produto. O produto final era reencaminhado para a zona
de acabamentos, onde era polido e lavado de acordo com o pedido do cliente. Seguia-
se a expedicdo do produto para o cliente.

Aquando da entrada no estagio, a INI j& se encontrava em crescimento,
nomeadamente as instalacdes da empresa tinham sido expandidas recentemente. Com
isto, foi necessario redefinir o layout pré-definido, uma vez que a empresa considerou
gue este jA ndo era o melhor método de trabalho tendo em conta que tinha sido
expandido o espaco fabril. Na Figura 18, observa-se o novo layout da empresa.
Atualmente, o fluxo de processo é diferente e corre todo no mesmo sentido. Isto deve-

se ao facto de haver a possibilidade de tratamento da chapa na seccéo de chaparia e
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poder vendé-la em separado para outros parceiros interessados sem que se execute a
montagem de um produto.

O novo layout permitiu aumentar o espacgo de producdo na seccdo de chaparia
e de caldeiraria. Na chaparia encontra-se agora a possibilidade de se adquirir novos
equipamentos que possam facilitar o corte e conformacéo da chapa. Na caldeiraria foi
possivel o alargamento dos postos de trabalho bem como o seu aumento para o dobro
de postos de trabalho.

No entanto, uma vez que a empresa se encontra em constante procura por
melhorar a sua prestacéo de produtos e servicos, este layout podera sofrer alteracdes

sempre que assim se justificar.

3.4. Descricao dos produtos e servigos
A principal area de negdcio da empresa € a producdo de equipamentos e
caldeiraria em inox para diferentes tipos de industrias, tendo uma maior predominancia
na industria vinicola, alimentar e quimica. Ao nivel destas industrias ja foram produzidos
diversos tipos de equipamentos, com variadas especificidades, uma vez que se trata de
uma producdo make-to-order. Ou seja, a empresa projeta, desenvolve e produz tanto
equipamentos como processos aliados a um método que integra a recolha e tratamento
das preferéncias do cliente, desenho do projeto or¢camentado, produgéo interna e
montagem nas instalacbes do cliente. Para além disto, presta assisténcia técnica,
reconversdo e adaptacdo dos equipamentos de producdo dos seus clientes.
Paralelamente a todas estas solucdes oferecidas, a INI comercializa ainda
eguipamentos adicionais aos seus clientes, designada por vendas diretas onde estes
mesmos sdo vendidos por meio de parcerias com fornecedores. Perante este cenario,
é possivel afirmar que os produtos que se encontram em producao variam bastante.
Os diferentes tipos de produtos que podem ser produzidos internamente na INI
sdo reservatorios de armazenagem e de fermentacdo, passerelles, sistemas
automaticos de controlo de fermentacdo, reatores, autoclaves, permutadores,
equipamentos sob pressao, CIP’s, tubagens, etc. A Figura 19, Figura 20 e Figura 21

seguintes ilustram o género de produtos que sao produzidos na INI.
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Figura 19 - Permutador de Figura 20 - Reservatorio Figura 21 - Conjunto de
mosto. fermentacéo. reservatorios de armazenagem.
Fonte: P4gina web da INI Fonte: Pagina web da INI

Fonte: Pagina web da INI

Contudo, e verificando o historico de produgédo, constatou-se que a INI trabalha
globalmente com equipamentos de acgo inox, sendo também possivel a utilizagdo de
ligas nobres néo ferrosas quando assim o cliente exige. De qualquer forma, ao analisar-
se o0s produtos comercializados nos ultimos dois anos na empresa, percebeu-se que 0s
produtos mais produzidos eram reservatoérios.

Os estudos apresentados neste relatério abordam entéo o fabrico de diferentes
tipos de reservatérios. Consoante o propésito do produto e a finalidade do reservatério,
a INI distingue-os, podendo ser por exemplo reservatérios de armazenagem ou de
tratamento, como é o caso dos de fermentagéo.

Produg&o de reservatérios em 2020
0,70%_ 1,40% 2,10%

5,59%
9,09%
12,59% \
14,69%

O Reservatérios de armazenagem O Reservatorios de fermentagéo de brancos

[J Reservatérios isotérmicos de armazenagem ['1 Reservatdrios de fermentag&o de tintos
Reservatorios isotérmicos Reservatorios tronco-cénicos

[ Reservatdrios de armazenagem sempre-cheio [ Reservatérios quadrados

[ Reservatérios baldo

Gréfico 1 - Producgédo de Reservatérios no ano de 2020.
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Ao analisar-se a producao de reservatorios no ano de 2020, através do Gréfico
1 percebeu-se que os produtos mais comercializados eram 0s reservatorios de
armazenagem e 0s reservatorios de fermentagdo de brancos. Do mesmo modo,
efetuou-se uma andlise semelhante para o ano de 2019 onde se concluiu que os
mesmos tipos de reservatorios eram 0os mais pretendidos pelos clientes da INI. Assim,
e tomando em consideracéo as afirmagdes alegadas pelos representantes da empresa,
aferiu-se que a maior percentagem de vendas de reservatdrios eram para aqueles que
armazenam os produtos e, por isso foi o tipo de reservatoério analisado e estudado no

decorrer deste estagio.

3.5.  Processo produtivo

A INI caracteriza-se pelo facto de adaptar a sua producdo ao pedido do cliente,
uma vez que produz por encomenda. Desta forma a empresa produz diversos produtos
em que cada um tem o seu préprio processo produtivo. Contudo, muitas das etapas
realizadas sdo comuns na maior parte dos reservatérios. A Figura 22 mostra 0 processo
produtivo mais recorrente, desde que a matéria-prima chega do fornecedor até a
expedicdo do produto.
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Produtos Acabados

< ~>[ Fundo + Virola 1 ]—b[ Pernas + Fundo
o ~>[ Tampo + Virola 2 H Virola 2 + Virola x Virola x + Virola 1 }

Polimentos
Lavagens

Produto Final

Figura 22 - Processo produtivo de um reservatorio simples com x virolas.

Fonte: Maria José Rosa, 2020

42|Pagina



Capitulo 3 — Apresentagdo da Empresa

De seguida sdo descritas as etapas mais comuns no que diz respeito a producéo

dos reservatorios.

1. Entrada de material em armazém.

Rececédo dos coils de chapa e dos materiais no armazém. A chapa é direcionada
diretamente para a sec¢cdo de armazém de chapa e o0s materiais sdo guardados
devidamente identificados em lugares especificos no armazém para posterior utilizacao.
Durante esta etapa é essencial a verificacdo da conformidade do material e
documentacdo com a respetiva encomenda. Os responsaveis pela rececao do material

registam ainda os certificados e atribuem as referéncias internas para rastreabilidade.

2. Plastificacdo de chapa.

Depois da entrega dos fornecedores, o coil de chapa é inserido num posicionador
gue facilita o desenrole e posterior plastificacdo da chapa. A maquina de desenrolar
chapa consegue ao mesmo tempo aplicar um plastico para evitar que a chapa se
estrague.

3. Corte de chapa para tampo, fundo e virolas.

A chapa é inserida na guilhotina onde sera cortada de acordo com as dimensées
e formatos necessarios para produzir o tampo, o fundo e as virolas que irdo constituir o
reservatorio. Os colaboradores responsaveis por esta operacdo devem seguir as

especificacbes registadas no desenho técnico da ordem de fabrico em questéo.

4. Soldadura que une a chapa para tampo e fundo.

Para soldar as chapas que vao formar o tampo e o fundo é utilizado um processo
de soldadura TIG ou Plasma. Este processo caracteriza-se por conseguir fundir os
materiais, fechando as juntas da chapa que formaram os topos do reservatdrio. Assim,

as chapas de diferentes tamanhos e formatos séo soldadas formando uma Unica chapa.

5. Rebordeamento do tampo e fundo.

A chapa soldada € inserida numa rebordeadora com tesoura circular que ir4
conferir a forma cénica do tampo e do fundo. Nesta seccéo de chaparia, o transporte da

chapa é realizado com auxilio de pontes rolantes.

6. Soldadura dos topos da chapa de onde resultara as virolas.

Para soldar os topos da chapa que vai formar a virola, é necessario primeiro

calandrar a mesma para se obter o formato de um cilindro. De seguida, é utilizado o
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banco de soldadura longitudinal para fechar as virolas. Este processo fecha os topos da
chapa através da fusdo dos materiais, processo similar ao aplicado no tampo e fundo.
Assim, depois da soldadura terminada consegue-se obter a virola que vai formar o corpo

do reservatorio.

7. Polimento da chapa do tampo, fundo e virolas.

Logo depois das soldaduras, o tampo, o fundo e as virolas sédo transportados
para a seccdo caldeiraria, onde é feita a montagem e soldadura de todos os
componentes. Nessa sec¢do realizar-se-a a montagem das diferentes pecas, de
maneira a constituirem o reservatério com as especificacdes definidas no processo de
fabrico.

Assim que chegam a caldeiraria, as pecas sédo rebarbadas e polidas na zona
soldada para que a chapa fique de acordo com o pedido do cliente. As designadas pecas

metalicas formam entdo o tampo, o fundo e as virolas.

8. Preparacdo dos constituintes do reservatorio.

Os acessorios do reservatério podem ser produzidos internamente ou
comprados externamente. Quando produzidos internamente, 0s responsaveis pela sua
producdo sdo essencialmente os colaboradores da maquinagdo e os colaboradores
alocados a montagem desta ordem de fabrico. Sendo gerido consoante as maquinas
necessarias para a producao dos mesmos e com a disponibilidade dos colaboradores.
O objetivo é conseguir obter a maxima produtividade dos colaboradores, podendo existir
a necessidade de ajustes. As opera¢fes de preparar, montar e soldar podem iniciar-se,
assim que a ordem de fabrico entre em produgdo ou serem executadas ao longo da
montagem do reservatdrio consoante 0s requisitos do cliente.

No que diz respeito ao tampo, fundo e virolas, assim que preparados sao feitas
as marcagOes de todas as picagens existentes no reservatorio. Com isto, garantem o
posicionamento correto de cada uma delas facilitando o trabalho dos colaboradores.
Paralelamente a estas funcdes quando a picagem necessita de acesso ao interior do

reservatorio podem realizar-se furagdes e viragens de chapa.

9. Montagem do fundo na primeira virola.

Logo que se inicia 0 processo de montagem, comecga-se por montar a primeira
virola no fundo. Esta montagem € normalmente executada com a virola apoiada no chao
e o fundo suspenso numa das pontes livres da caldeiraria. Em seguida, € necessario

garantir o correto alinhamento e posicionamento do topo do fundo com o topo da virola.
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Para que isto seja possivel, é colocado um arco com didmetro igual ao do reservatorio,
gue vai garantir o formato desejado e o alinhamento de ambas as partes. Depois de
posicionados, o fundo e a virola sdo pingados em todo o perimetro, facilitando o
processo de soldadura. Este consiste normalmente num processo TIG.

10. Soldadura circular do fundo com a virola.

Depois do fundo e da virola pingados, este conjunto € transportado por uma
ponte para a maquina de soldar circunferencial automatica. Para este processo sao
necessarios dois colaboradores, um a guiar e a certificar a qualidade da soldadura e
outro no interior do reservatério a encontrar a soldadura. Este processo consiste em
direcionar um bocal, que emite um gas inerte, na zona que circunda o elétrodo,
protegendo-o contra os efeitos do ar atmosférico. Nesta etapa garante-se a fusdo do
material do tampo com o da virola para assim comegarem a dar corpo ao reservatorio.

A maquina de soldar circunferencial automatica é auxiliada por uma coluna de
soldadura, que através de uma soldadura TIG, solda circularmente os topos do fundo e

da virola.

11. Rompimento e polimento da solda.

by

E fundamental efetuar um tratamento & solda, ou seja, é preciso fazer um
desabaste e polimento a este mesmo corddo para que o fundo e a virola se tornem um
s6. Este tipo de processo € seguido de acordo com as especificacdes técnicas exigidas
pelo cliente e é efetuado na zona de caldeiraria, no posto de trabalho atribuido a OF.
Posteriormente a isto, sdo adicionadas as virolas de acordo com o desenho técnico,
cumprindo o nimero de virolas previstas. Para a execucdo deste processo volta-se a
repetir as etapas 9, 10 e 11. Isto &, a segunda virola posicionada e pingada na virola
que foi soldada ao fundo de forma similar a etapa 9 e depois executar o processo de
soldadura automético (etapa 10). Seguindo-se a etapa 11, 0 processo reinicia-se
sucessivamente 0 numero de vezes até concluir com a colocac¢do do tampo, fechando
assim o reservatorio. No decorrer destas montagens, pode ser necessario colocar,
pingar e soldar os acessorios que vao constituir parte integrante do reservatorio. Alguns
destes componentes sdo por exemplos tubos de descarga, respiros, entradas de
homens e apoios do reservatorio.

Depois de todas as partes constituintes do reservatorio estarem montadas,
incluindo os acessorios, € necessario polir as soldas efetuadas internamente e

externamente de acordo com o pedido pelo cliente. Este € um processo que podera
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ocorrer ao longo da montagem do reservatorio consoante o tipo de soldas efetuadas e
o tipo de acessorios.

12. Ensaios para garantia de qualidade.

Depois de toda a estrutura montada e finalizada, é transportada para a sec¢éao
de acabamentos, onde vai ser ensaiada. Estes ensaios tém como objetivo garantir as

especificacBes solicitadas pelo cliente.

13. Lavagem do reservatorio.

Segue-se a lavagem e passivacdo do reservatorio que garante a possivel
utilizacdo do mesmo pelo cliente. Esta é uma etapa que pode variar consoante a
finalidade do produto e o pedido do cliente. Existe um leque de produtos especificos,
como é o caso por exemplo do decapante ou passivante de quimicos, préprios para a

lavagem do ago inoxidavel.

14. Expedicéo
O reservatério encontra-se pronto para expedi¢do da producéo.

Como ja referido anteriormente, o processo produtivo descrito em cima € o mais
recorrente na empresa. No entanto, consoante o tipo de reservatério existem outros
processos produtivos. O conceito é todo 0 mesmo, contudo a ordem de realizacdo das
etapas pode ndo ser a mesma. De forma a facilitar o objetivo de realizagdo de um
planeamento da producdo foram esquematizados outros quatro tipo de processos
referentes a reservatorios que também eles sao muito produzidos na empresa. Para
facilitar o processo seguiu-se o0 método de PERT como base para a representagéo
gréfica dos processos de producdo, no entanto pode o método utilizado ter sofrido
alteracdes consoante o objetivo final de apresentacéo dos processos dos reservatorios.
Assim sendo, 0s outros tipos de reservatério sao:

- Reservatorio de armazenagem com duas virolas;

- Reservatorio de fermentacdo de brancos com duas virolas;

- Reservatorio de fermentacdo de tintos com uma virola;

- Reservatorio isotérmico com duas virolas e com camisas.

Por este mesmo motivo, elaborou-se um diagrama para cada um deles. Os
processos produtivos destes encontram-se esquematizados no final do presente
documento, nos anexos. Todos eles foram elaborados no Project Libre, programa

utilizado na empresa para gestédo e planeamento de projetos.
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3.6. Equipamentos de producéao
A INI € uma empresa que ao longo dos anos tem apostado cada vez mais na

inovacao e na melhoria dos seus equipamentos, contando neste momento com

e Equipamentos de corte/conformacéo
- M4quina de desenrolar coils de chapa
- Maquina de corte de chapa
- Guilhotina hidraulica
- Calandras, existindo também de calandrar camisas
- Rebordeadora e tesoura circular
- Quinadeira e prensa hidraulica
- Puncionadora “Geka”
- Balancé de 90 ton

e Equipamentos de soldadura
- Bancos de soldadurade 2,5e 6 m
- MAquinas de soldar por pontos
- Coluna de soldar vertical (cristo de soldadura)

e Equipamentos de maquinacao
- Maquinas de furar
- Serrotes de fita
- Torno mecanico
- Fresadoras e radial universais
- Maquina de % canas

e Equipamentos de acabamentos
- Torno de polir pernas
- Maquinas de polir, uma de rolo, outra de tubo e outra plana
- Maquinas de lavar normal e a alta pressao

e Equipamentos de apoio
- Balanca exterior
- Posicionador horizontal
- Pratos rotativos

¢ Equipamentos de elevacdo e movimentacao
- Garibaldes (manuais, elétricos e de alavanca)
- Pontes rolantes de 2, 5 e 10 ton
- Porta paletes
- Empilhador
- Camiao e reboque

e Equipamentos/Maquinas ligeiras
- Maquinas de rebarbar
- Maquinas de polir
- Maquina de abocardar
- Maquina de virar beiras
- Maquina de fazer abragadeiras
- Maquinas de rebitar
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CAPITULO 4 - Oportunidades de melhoria

Neste capitulo sédo apresentados alguns dos primeiros estudos efetuados na INI.
O estagio iniciou-se com a recolha de informagdo dos intervenientes de cada
departamento. Realizaram-se entrevistas com cada responsavel dos diferentes
departamentos com o intuito de compreender o funcionamento e as metodologias de
trabalho adotadas por estes. Numa primeira fase utilizaram-se técnicas de recolha e
analise de informag&o que permitem caracterizar os procedimentos existentes em cada
departamento. Este estudo resultou numa comparacao entre 0s procedimentos pré-
estabelecidos na empresa e aqueles que se adotavam efetivamente em cada
departamento. De seguida, realizou-se um estudo que consistiu na analise critica do
manual de funcbes existente na empresa. Esta analise permitiu perceber quais as
alteracdes necessarias a fazer quanto as funcgdes ja definidas. No final deste capitulo
foram apresentados alguns dos problemas detetados em cada departamento e a sua

respetiva proposta de a¢des de melhoria como resolu¢cdo dos mesmos.

4.1. Analise entre os procedimentos definidos e os efetuados
Como ponto de partida, apresentou-se na Tabela 5 quais os procedimentos e
funcbes ja existentes, pelo que nos departamentos em que ainda ndo existe esta

informacéo elaborou-se uma proposta para integracdo na documentacao da empresa.

Tabela 5 - Procedimentos e fung@es ja existentes na empresa.

Departamento Manual de Procedimentos = Manual de Funcdes
Financeiro Sim
Compras Sim Sim
Gestao de Stocks Sim Sim
Assisténcias Técnicas Sim
Vendas Diretas
Manutencéo Sim
Recursos Humanos Sim Sim
Secretariado Sim
Automacéao Sim
Projeto Sim
Qualidade Sim Sim
Comercial Sim Sim
Producéo Sim
Industrial Sim Sim

Neste primeiro estudo, elaborou-se dois tipos de fluxogramas para cada

departamento com o objetivo de perceber o funcionamento da empresa. Um primeiro
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fluxograma que continha esquematicamente o procedimento respeitante ao definido no
manual de procedimentos e um segundo em que estava descrito o procedimento real
desse mesmo departamento. Para a concecdo destes, utilizou-se um software de
diagramas online gratuito, o Drawio, que permitiu livremente definir o tipo de fluxograma
pretendido. No final, o estudo continha oito fluxogramas de procedimentos definidos e
dezasseis fluxogramas de procedimentos reais decorrentes na empresa, sendo que
muitos dos departamentos incluiam mais do que um procedimento quando a diversidade
de funcdes assim o justificava. Estes vinte e quatro fluxogramas encontram-se na
integra no final do presente documento. De forma a sintetizar e realcar as evidencias
mais importantes neste estudo optou-se entdo por esta analise gréfica visual dos
procedimentos.

No final deste estudo, perceberam-se os desvios entre o procedimento definido
e 0 que é adotado no dia a dia pelos responsaveis para a realizacéo das suas fungoes.
Esta andlise serviu para numa fase inicial do estagio tomar conhecimento dos
procedimentos adotados por cada um dos departamentos assim como o modo de
trabalho entre estes. Tendo como objetivo fundamental a elaboracdo de um
planeamento da producdo, este estudo faciltou a compreensdo dos possiveis

envolventes para a melhor execucéo do planeamento.

4.2. Reviséao das func¢bes atribuidas a cada departamento

Neste segundo estudo, analisou-se o manual de fungfes disponivel na empresa
e comparou-se com as funcdes desempenhadas pelos responsaveis de cada
departamento. O principal objetivo desta analise foi proceder a uma atualizacdo
necessaria no manual quanto as obrigacbes a desempenhar por cada colaborador. De
forma complementar sugeriu-se ainda uma lista de funcdes para os departamentos que
ainda ndo estavam contidos como era o caso das assisténcias técnicas e das vendas
diretas.

Elaborou-se uma tabela que apresenta as funcbes consideradas relevantes
adicionar no manual da empresa assim como as fun¢fes propostas que deveriam de
pertencer a lista de tarefas a executar pelos responsaveis de cada area. Ou seja, estas
propostas nao s6 deveriam constar no manual, como também deveriam ser executadas.
E entdo possivel encontrar a listagem das fungbes propostas por departamento para
acrescentar no manual das fun¢des da empresa no Anexo XXXIV. Para além disso, no
final de cada divisdo de departamento da tabela encontram-se fungcbes com a letra

negrito que espelham aquelas que ndo sdo normalmente exercidas pelo responsavel,
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mas que deveriam pertencer as funcdes atribuidas aos colaboradores responséveis por
cada departamento.

Todas estas propostas encontram-se agora em fase de analise por parte dos
responsaveis pela elaboracdo deste tipo de documentacdo na empresa, esperando-se
em breve uma reunido onde serd discutido cada um destes pontos e proceder-se-a a
atualizacao deste manual de fungdes bem como o de procedimentos.

Ambos os estudos realizados até ao momento permitiram o conhecimento prévio
do funcionamento de cada departamento e as suas interligacbes. Tornando-se assim

mais facil realizar qualquer funcao que seja necessaria dentro da empresa.

4.3. Problemas encontrados e respetivas sugestdes de melhoria

Para terminar este capitulo sdo agora apresentados na Tabela 6 alguns dos
problemas detetados que possivelmente afetam o bom desempenho das atividades da
empresa. Este resumo foi possivel elaborar devido a informacgé&o recolhida nas reunides
com 0s responsaveis por cada departamento e a observacgéo diaria dos métodos de
trabalho. No sentido de estruturar um plano de agdo e propor algumas melhorias

recorreu-se ao método 5W2H (Reis, et al., 2016).
Tabela 6 - Metodologia 5W2H.
What? Why? Where? When? Who? How?

Estabelecer
Executar uma

numero de Garantir a melhor .
Departamento Responsavel | procura de mercado
consultas de escolha de
de compras de compras de 10 em 10
fornecedores fornecedores.
encomendas.
Nnovos.
Organizar o
Arrumar o .
p armazéem 2. Departamento . .
armazem . ~ Responsavel Aplicar a
(ferramentaria + | de gestdo de

consoantes as de stocks | metodologia dos 5S.

. armazém de stocks
necessidades.
tubos)
Executar uma
gestédo Evitar Determinar a data
adequada na interrupcdes na de entrada das OF’s
entrada de OF’s montagem dos Departamento Diario Responsavel em producéo de
em produgéo reservatorios de compras de compras acordo com as
consoante os devido a falta de datas de entrega
prazos dos material. dos fornecedores.
fornecedores.
Calcular para cada
produto: S.M.=
Implementar um o
. . Departamento . (consumo médio
sistema de Evitar rutura de x Responsavel PN
~ . de gestao de diario * tempo de
gestdo de stocks = stock do material. de stocks L
c stocks aprovisionamento) +
minimos.
margem de
seguranca
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Impedir que
erros
semelhantes
acontecam com
0 mesmo
fornecedor.

Interditar o
espaco aos
colaboradores
da producéo.

Aumentar o
ndmero de
controlos
efetuados para
evitar as trocas.

Implementar
uma atitude
preventiva.

Explorar as
sugestbes dos
colaboradores.

(“ouvir” as

ideias)

Agir de forma a
atenuar a
rotatividade dos
colaboradores.

Cativar
colaboradores.

Update no

sistema de

controlo de
pickagem de
pessoal dos
exteriores.

Proceder as
alteracles e
correcbes do
PHC apenas até
ao inicio de cada
més.

Melhorar a
qualidade de
fornecedores.

Controlar melhor
0s materiais de
uma OF
existentes no
armazém prontos
para producéo.

Controlar melhor
as maquinas
moveis
atribuidas.

Colmatar os
planos de
manutencao
preventiva e a
sua
monitorizagao.

Crescer enquanto
empresa,
aproveitando a
vasta experiéncia
dos
colaboradores.

Reduzir
rotatividade dos
colaboradores.

(TurnOver)

(Probl.internos,
que fazem com
gue se sintam
desmotivados e
saiam)

Instabilidade de
colaboradores no
departamento de

desenho.

Melhoria no
procedimento da
rececéo.

Manter o software
PHC atualizado.

Departamento
de gestéo de
stocks

Departamento
de gestéo de
stocks

Departamento
de gestao de
stocks

Departamento
de
manutencao

Departamento
de recursos
humanos

Departamento
de recursos
humanos

Departamento
de projeto

Rececgédo

Todos os

departamentos

Trimestral

Anual

Mensal

Mensal

Responsavel
de stocks

Responsavel
de stocks

Responsavel
de stocks

Responsavel
de
manutencao

Responsavel
de producéo

Responsavel
de recursos
humanos

Responsavel
de projeto

Responsavel
de
informatica

Responsavel
de
informatica

Registar e colocar
num dossier 0s
erros cometidos

pelos fornecedores.

Fechar o acesso,
podendo assim
manter o controlo.

Conferir o cadigo da
maquina utilizada
pelo colaborador

com a atribuida no
PHC.

Criar um plano de
manutenc¢ao no
inicio de cada ano e
cumprir.

Sensibilizar para a
existéncia de uma
caixa de sugestoes.

Efetuar estudo para
tentar perceber
quais os problemas
gue poderdo estar
associados.

Proporcionar
formacéo aos
colaboradores deste
departamento.

Substituir boletins
semanais e
assisténcia por
sistema de controlo
digital/movel.

Definir data limite
para alteragdes no
PHC.
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Reorganizar a
sala consoante

as necessidades

dos processos
gue envolvem a
automagcao.

Elaborar um
macro

planeamento das

OF’s.

Utilizar PHC
para registo de
nao
conformidades.

Efetuar controlo
visual de
dimensional nos
desenhos
técnicos.

Passadeira junto
a parede do
armazém.

Retificar linhas
tracadas na
producao.

Distribuir
igualmente as
ferramentas por
todos os
colaboradores.

Deslocar o
armazém de
botijas para
préximo da
caldeiraria,

evitando
deslocacgbes
extras.

Utilizar carros
c/rolos para
auxilio.

Organizar sala
elétrica,
nomeadamente
arrumar pegas
que estédo no
chédo que podem
ficar danificadas
ou magoar algum
colaborador.

Coordenar os
trabalhos das
OF’s nos
diferentes
departamentos.

Realizar registo
de ndo
conformidades.

Minimizar erros
de desenhos
técnicos e
consequente
paragens na
producao.

Pessoas externas

ao departamento

de producgéo nao
circularem na
passagem dos
reservatorios.

Linhas do chdo
quase apagadas.

Evitar a troca
constante de
ferramentas entre
colaboradores.
Os operadores
nao dispdem das
mesmas
ferramentas.

Diminuir tempo
improdutivo do
colaborador.

Movimentar
chapae
reservatorios
Suspensos nas
pontes. (perigo
para pessoas
e/ou estrago de
material)

Departamento
de automacao

Departamento
de projeto

Departamento
de Qualidade

Departamento
de Qualidade

Departamento
de producéo

Departamento
de producéo

Departamento
de producgéo

Departamento
de producéo

Departamento
de producgéo

Diario

Diario

Responsavel
de
automagéao

Direcdo
industrial

Responsavel
de qualidade

Responsavel
de qualidade

Responsavel
de producéo

Responsavel
de producgéo

Responsavel
de producgéo

Responsavel
de producgéo

Responsavel
de producgéo

Aplicagdo da
metodologia dos 5S.

Macro planeamento
do departamento
industrial.

Concluir quanto aos
erros cometidos e
atuar de forma a
evita-los.

Verificacdo de
eventuais erros em
desenhos técnicos.

Pintar uma
passadeira junto a
parede do
armazem.

Pintar as linhas do
ch&o na producéo.

Efetuar o
levantamento do
material essencial
para cada
colaborador.

Transportar o
armazém de botijas
de gés para perto
dos postos de
trabalho.

Movimentar os
reservatérios
através dos carros
com rolos.
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Alterar sistema
de logistica
interna.

Criar um sistema
sinalético nas
garrafas de gas.

Determinar
métodos de
trabalho
standard.

Organizar e
ordenar os
postos de
trabalho.

Libertar tempo
ao colaborador
para se focar na

producéo dos

reservatorios.

Atualizar e
inserir os
procedimentos
que estdo em
falta.

Realizar
auditorias 5S.

Automatizar o
processo de
lavagem.

Criar planos de
limpeza dos
postos e chéo da
producao.

Reduzir o nUmero
de deslocacdes
desnecessarias
do colaborador.

Identificar estado
da garrafa de gas
em utilizacéo.
(Aberta ou
fechada).

Orientar
colaboradores
perdidos sem
saberem o que
fazer e como

fazerem.

Melhorar a
qualidade de
trabalho.

Eliminar a
deslocacgéo do
colaborador para
retirar lixo do seu
posto de trabalho.

Atualizar o
manual de
qualidade.

Garantir
beneficios do
método e
qualidade do
produto.

Diminuir o esforgo
humano utilizado
e o tempo de
lavagem.

Aumentar as
condi¢cbes de
trabalho e a
qualidade dos
produtos.

Departamento
de producéo

Departamento
de producéo

Departamento
de producéo

Departamento
de producéo

Departamento
de producéo

Todos os
departamentos

Todos os
departamentos

Departamento
de producéo

Departamento
de producgéo

Adiada
A definir

Diario

Responsavel
de producéo

Responsavel
de producéo

Responsavel
de producéo

Responsavel
de producéo

Responsavel
de producéo

Responsavel
de producéo

Responsavel
de producgéo

Responsavel
de producgéo

Operadores
da Producado

Evitar que o

colaborador saia do

posto inutilmente,

chegando o material

de que necessita
até ele.

Introduzir sistema
sinalético nas

garrafas de gas que

permita saber se
esta aberta ou
fechada.

Elaborar
procedimentos de
trabalho para cada
tipo de operacao.

Criar postos de

trabalho standards.

Definir o
responsavel pela
recolha de lixo.

Reunir com
responsaveis para

rever 0s manuais de

qualidade.

Aplicar metodologia

5S.

Adquirir uma
magquina de lavar
automética com
escova.

Definir os
responsaveis pela
limpeza diaria dos
postos de trabalho.
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CAPITULO 5 — Planeamento da produc&o

Neste capitulo sdo apresentados alguns estudos relativos a seccdo de
caldeiraria. O capitulo come¢a com a apresentacao dos problemas existentes nesta
seccdo e a sua razdo. Em seguida, expde-se o estudo efetuado aos tempos
improdutivos da producao de reservatorios para um determinado cliente. A partir deste
estudo tiraram-se algumas conclusdes relativas as decisbes necessarias a tomar de
maneira a melhorar os processos e métodos utilizados na empresa. No final encontra-
se a explicacdo de uma ferramenta criada em Microsoft Excel® para prever o tempo de
producdo dos reservatorios. Esta ferramenta tem como objetivo facilitar a tomada de
deciséo no que diz respeito ao planeamento da producdao.

5.1. Problemas afetos a secc¢éo de caldeiraria
Para além dos problemas ja referidos anteriormente no capitulo 4.3, apresenta-
se agora um diagrama de causa-efeito que sintetiza os varios problemas associados a

seccao da caldeiraria (Farinha, 2011).

Maquinas

. Modo de uilizagéo de
Métodos maquinas pouco ergonémico.

Desigualdade de maquinas
entre colaboradores.

Ambiente Falta de padronizacéo
nas operagoes.
Sujidade — Muito

. uebras no
p6 acumulado. Q

abastecimentos dos
materiais.

Falta de disponibilidade
total das pontes.

Seccao de

. Falta de cuidado com os Caldeiraria
Falta de gestéo de desenhos,as maguinas, os

stocks minimos.

Falta de célculo de

indicadores de desempenho.
Atrasos nos

|ndicad0res fornecimentos externos.

Materiais

produtos e os componentes.

Dificuldade na partilha de
maquinas/ferramentas.

Ritmo de produtividade

oscilante.

Colaboradores

Figura 23 - Diagrama de ishikawa para problemas da caldeiraria.

Fonte: Maria José Rosa, 2021

Através da observacao do processo produtivo e dos procedimentos utilizados para
a producdo dos reservatérios construiu-se o diagrama causa-efeito apresentado na
Figura 23. A partir da observagédo do trabalho na caldeiraria, chegou-se a conclusao de
gue existem inimeros pequenos problemas que complicam e atrapalham todo o fluxo

do processo produtivo. Estes podem ser devidos a diversas causas:
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Ambiente

A sujidade e desarrumacéo existente no chdo de fabrica pode provocar, por
parte do colaborador operativo, desinteresse e desconcentracdo na
realizacdo do seu trabalho. E necessario estabelecer planos de limpeza
didrios que possam garantir o maximo de qualidade tanto para os

colaboradores como para os produtos.

Colaboradores

A falta de cuidado com os desenhos provoca perdas dos mesmos ou a sua
deterioracdo, prejudicando a producdo dos produtos. O descuido com as
maquinas, os produtos e os componentes causam falhas na qualidade dos
produtos finais bem como o aumento consideravel no tempo de producéo.
Devido a desigualdade entre os materiais e ferramentas a que cada
colaborador tem acesso, existe a necessidade de pedir emprestado a outro
colaborador. Nem sempre estas partilhas entre colaboradores sao eficazes,
dificultando a execucao do trabalho a realizar.

O ritmo de produtividade do colaborador é inconstante e depende de diversos
fatores como a disposi¢ao do colaborador, o prazo de entrega da OF, a hora
e dia da semana, e a etapa da montagem do produto. Isto s6 acontece porque

o tipo de trabalho é totalmente dependente do colaborador.

Indicadores

A néo existéncia de indicadores de desempenho para as diferentes secc¢des
da producao faz com que ndo se consiga perceber concretamente o estado
de produtividade de cada colaborador. A elaboragéo destes calculos permite

tracar objetivos e motivar os colaboradores na concretizagdo dos mesmos.

Méaquinas

O uso pouco ergondémico das méaquinas pode gerar danos fisicos aos
colaboradores a curto e longo prazo. O recurso a pratica da ergonomia pode
trazer beneficios como o aumento da produtividade, a valorizac¢éo profissional
e a qualidade de vida da empresa.

A desigualdade existente entre os materiais que cada colaborador tem a seu
encargo provoca perdas de tempo no que diz respeito a producédo do produto

final.
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A indisponibilidade por parte das pontes a 100% provoca no colaborador a
diminuicéo no ritmo de trabalho. Tempos de espera sdo também provocados
quando as pontes se encontram ocupadas, mesmo que a frequéncia com que

ocorreram ndo seja demasiado elevada.

Materiais

Os atrasos existentes na entrega de materiais provenientes dos fornecedores
geram paragens na montagem dos reservatorios.

A falta de uma gesté@o de stocks minimos provoca falhas nas necessidades
de materiais para a produgdo. Em casos extremos, esta falha pode
condicionar a producao dos reservatérios, aumentando assim o tempo total

necessario para entregar os reservatérios ao cliente.

Métodos

5.2.

A falta de métodos e procedimentos nas operagdes realizadas na caldeiraria
pode comprometer o prazo de entrega da encomenda no cliente. Quando
observado o modo de trabalho dos trabalhadores denota-se a falta de
padronizagdo das operacdes. Este problema pode ainda comprometer a
qualidade dos produtos.

As quebras de producéo relativas a falta de abastecimento dos materiais
provocam falhas no ritmo de producédo do colaborador, podendo ainda causar

aumentos consideraveis no tempo de producao do reservatorio.

Reducédo de tempos improdutivos na caldeiraria

Tendo como intuito compreender os tempos improdutivos existentes na sec¢ao

de caldeiraria, recolheram-se e analisaram-se dados de seis reservatorios. A selecdo

destes reservatdrios para andlise teve em conta o facto de pertencerem a uma Unica

encomenda de um cliente. Esta encomenda tem como perspetiva futura a construcao

em série de reservatorios semelhantes a estes. Por este mesmo motivo, além dos

reservatorios foi construido também um gabarit de soldadura para cada um dos

reservatorios. Este gabarit ird permitir encurtar o tempo de produ¢do uma vez que nao

serd necessario executar marcacgdes de picagens dos acessorios nem nivelar. A Tabela

7 apresenta a informacédo correspondente a cada reservatoério analisado.
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Tabela 7 - Caracteristicas dos reservatorios estudados.

Reservatorio Constituintes
Tampos:
A e 2 Fundos klopper
e 2 Olhais de elevagéo
7] = I e 2 Apoios de reservatorio
4 IR e 1 Tubo com flange DN150
. . e 1 Chapadaempresa
Corpo:
Reservatorio de armazenagem para e 1 Virola 6283x1907 mm
gases com capacidade para 630 L. e 2 Tubos com flange DN80O
e 1 Descarga de produto DN50
e 1 Suporte para tubos
Tampo
e 1 Fundo klopper
e 2 Olhais de elevagéo
e 1 Porta cilindrica DN400
e 1 Tubo de saida com flange DN65
Corpo:

e 1 Virola 2513x2500 mm

e 1 Tubo com flange DN300

e 1 Tubo de entrada com flange DN65
e 1 Estrutura interna (Filtro 4mm)

e 1 Chapadaempresa

Fundo:

-
AT

1 Fundo klopper
1 Descarga de produto DN15
4 Apoios de reservatorio

Reservatorio de armazenagem para
gases com capacidade para 1080 L.

1 Fundo klopper
2 Olhais de elevacao
1 Tubo com flange DN25

T
|
(@] —
o o
F [ ] [ ] [ ] 3 [ ] [ ] [ ]
-°- 5]

1 Virola 3455x1200 mm

2 Tubos com flange DN100
1 Tubo com flange DN150
1 Tubo com flange DN15

1 Suporte

1 Chapa da empresa

Q‘. e o o o o

Fundo:

1 Fundo klopper

1 Descarga de produto DN15
1 Nivel (Casquilho)

4 Apoios de reservatorio

Reservatorio de armazenagem para
gases com capacidade para 1380 L.

e 1 Fundo klopper

e 2 Olhais de elevacdo

e 1 Porta cilindrica DN400
e 1 Tubo com flange DN32
[ ]
L]

1 Tubo com flange DN15
1 Tubo com flange DN100

2 Virolas (Total: 3142x2500 mm)

2 Tubos com flange DN100 e DN300

1 Estrutura interna (Filtro 4mm)

3 Suportes para carga de 100kg e 200kg
2 Suportes para carga de 500kg

1 Chapa da empresa

e 1 Fundo klopper
e 1 Descarga de produto DN15
e 1 Nivel (Casquilho)

e 4 Apoios de reservatério

Reservatério de armazenagem para
gases com capacidade para 2120 L.
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A Tabela 7 apresenta a composi¢cao de um reservatdrio horizontal (A) e de cinco
reservatdrios verticais (B, C, D, E e F). Os reservatérios B e C foram construidos com
0S mesmos componentes, sendo a Unica diferenca ha sua constru¢cdo a posicao e
direcdo dos componentes (no reservatoério B a flange do tubo de saida encontrava-se
virada para o lado direito e no reservatério C para o lado esquerdo). O mesmo principio
foi aplicado para os reservatorios E e F.

Numa primeira abordagem executou-se o0 levantamento dos tempos
orcamentados para a producdo destes reservatdrios e comparou-se com 0s tempos

debitados no software PHC para as respetivas ordens de fabrico.

Comparagso entre tempos

140
120 — — —
100 [ ] [ ]
§ 80 Tempo previsto
g 60 0 Tempo debitado em PHC
40
20
0 L] L] L] L] L]

A B C D E F

Reservatorio

Gréfico 2 - Comparagao entre o tempo previsto e o debitado em PHC.

O Gréfico 2 ilustra a discrepancia existente entre 0s tempos previstos para cada
reservatorio e os tempos registados pelos colaboradores no sistema. Foi possivel
verificar que todos os reservatorios tinham um tempo previsto inferior ao que foi
debitado, existindo em média uma diferenca de aproximadamente 40%. O elevado
namero de horas registado em PHC deve-se ao facto de acontecerem imprevistos na
producdo do reservatério que ndo sdo contemplados na or¢camentagdo inicial.
Nomeadamente, inUmeros erros que ocorrem durante o processo tém de ser corrigidos,
levando por vezes o dobro do tempo inicialmente orgamentado. Aliado a isto, o facto
dos colaboradores nem sempre marcarem corretamente as OF’s leva a um registo dos
tempos que nem sempre Sdo0 0S mais precisos. Foram entdo observados e registados
em tempo real as operacfes necessarias para a producdo destes reservatorios. Os
estudos efetuados neste capitulo referente a tempos produtivos e improdutivos sao
semelhantes para os seis reservatorios, mantendo-se a mesma metodologia para todos

0s reservatorios.
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5.2.1. Reservatoério A

O primeiro reservatorio construido teve um total de 608 operacdes observadas,
correspondendo a um tempo de producdo de 58,3 horas. Destas, 6,5 horas foram
usadas para a construcao do gabarit.

O grafico seguinte reflete a percentagem de tempo ocupado por cada seccéo
para a producao do reservatério A, perfazendo um total de 51,8 horas. Para efeitos de
calculo, considerou-se como tempo produtivo as operacdes referentes as seccbes de
chaparia, caldeiraria e acabamentos. Os restantes tempos pertencem a qualidade e
improdutividades, ndo sendo estas separadas por operacdes nem por partes do

reservatorio.

Tempo de producéo do reservatério A (h)
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Gréfico 3 - Tempo de producao do reservatorio A para cada seccao.

De acordo com o Grafico 3, é possivel observar que a percentagem de tempo
produtivo foi 43% do tempo total de producdo. No entanto, apresentou uma
percentagem de tempo improdutivo muito semelhante, rondando os 42%. Esta
distribuicdo de tempos € desfavoravel para a empresa, uma vez que 0s tempos
improdutivos ndo deveriam ser tdo elevados. A percentagem de tempo ocupada pela
qualidade neste reservatério, € de 15% do tempo total e é a mais alta de todos os
reservatorios produzidos, uma vez que foi necessario recorrer varias vezes a esta
seccdo. Depois de se verificar uma nao conformidade na soldadura do fecho do
reservatorio (a soldadura que une o fundo a virola ndo apresentava nenhuma entrada
no reservatorio que permitisse a entrada do colaborador para direcionar o bocal que
liberta o gas inerte, protegendo assim a soldadura do ar atmosférico). Isto fez com que
o tempo de montagem do fundo fosse ~3x superior ao da montagem do tampo, que

demorou cerca de uma hora.
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Em seguida, procedeu-se ao estudo do tempo de producdo para cada parte
constituinte do reservatorio. Essencialmente, esta divisao refletiu-se em tempo para o

tampo, virola, fundo, e componentes do produto final.

Tabela 8 - Percentagem do tempo total de produgédo para cada parte do reservatorio A.

Parte constituinte % do tempo
Tampo klopper 7%
Olhal de elevagéo n°1 1%
Tubo com flange DN150 6%
Apoio de reservatério 12%
Virola 6283x1907 mm 22%
Descarga de produto DN50 3%
Tubo com flange DN80 6%
Tubo com flange DN80 5%
Suporte para tubos 6%
Fundo klopper 16%
Olhal de elevagéo n°2 3%
Chapa da empresa 2%
Apoio de reservatério 11%

A Tabela 8 apresenta a percentagem do tempo que o0s colaboradores
responsaveis pela montagem deste reservatério demoraram em cada uma das partes
gue constituem o produto final. Aqui, apenas foram considerados os tempos efetivos de
producdo quer na secgdo de chaparia quer na seccao de caldeiraria. O tempo total de
producéo nestas duas secg0des foi de 18,8 horas.

Através desta andlise concluiu-se que para o0 reservatério A, as partes
constituintes que demoraram mais tempo a serem construidas foi o tampo, o fundo, a
virola e os apoios de reservatério (com 1,2 horas, 2,9 horas, 4,1 horas e 2,1 horas,
respetivamente). Estes tempos eram os esperados, uma vez que estas sdo as partes
fundamentais e com maior dimenséo do reservatorio, o que implica um maior tempo de

trabalho para que fiqguem bem estruturadas.

5.2.2. Reservatério B

O segundo reservatorio construido teve um total de 333 operacgfes observadas,
correspondendo a um tempo de producdo de 33,9 horas. A construcdo do gabarit
correspondeu a 6,3 horas deste tempo.

A analise seguinte demonstrou a percentagem do tempo ocupado por cada
seccao para a producéo do reservatoério B, somando um total de 27,6 horas. Para efeitos
de calculo, considerou-se como tempo produtivo as operacdes referentes as seccdes
de chaparia, caldeiraria e acabamentos. Os restantes tempos pertencem a qualidade e
improdutividades, ndo sendo estes separadas por operacdes nem por partes do
reservatorio.
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Tempo de produgéo do reservatorio B (h)
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Gréfico 4 - Tempo de producao do reservatério B para cada secgéo.

Tal como se pode ver no Gréfico 4, a percentagem de tempo produtivo foi de
aproximadamente 71% do tempo total. No entanto, apresentou uma percentagem de
tempo improdutivo de 22%. Este cendrio, tal como no reservatorio anterior, €
desfavoravel para a empresa, uma vez que estes tempos improdutivos ndo deveriam
ser tdo elevados. No final do capitulo estudou-se a possibilidade de eliminar a maioria
destes tempos prejudiciais para a INI.

Realizou-se entdo um estudo para tentar perceber a divisdo de tempos que
corresponde a cada tipo de componente do reservatério B. Tal como no caso anterior,

a divisao efetuou-se entre tampo, virola, fundo e componentes.

Tabela 9 - Percentagem do tempo total de producéo para cada parte do reservatorio B.

Parte constituinte % do tempo
Tampo klopper 9%
Olhais de elevagéo 7%
Porta cilindrica DN400 16%
Tubo de saida com flange DN65 13%
Virola 2513x2500 mm 12%
Tubo com flange DN300 9%
Tubo de entrada com flange DN65 5%
Estrutura interna (Filtro 4mm) 10%
Chapa da empresa 3%
Fundo klopper 6%
Descarga de produto DN15 2%
Apoios de reservatério 8%

A Tabela 9 indica a percentagem de tempo que os colaboradores responsaveis
pela montagem deste reservatorio demoraram em cada uma das partes que compdem

o produto. Aqui apenas foi considerado os tempos efetivos de producdo quer na seccao
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de chaparia quer na seccéao de caldeiraria. O tempo total de producéo nestas duas
seccOes foi de 15,8 horas.

Através desta andlise concluiu-se que para o0 reservatério B, as partes
constituintes que demoraram mais tempo a serem construidas foram a virola, a porta
cilindrica, o tubo de saida DN65 e a estrutura interna (com 1,9 horas, 2,5 horas, 2 horas

e 1,6 horas, respetivamente).

5.2.3. Reservatoério C

O terceiro reservatério construido teve um total de 276 operacdes observadas,
correspondendo a um tempo de producéo de 30 horas. Este tempo englobou 0,98 horas
para a construcdo do gabarit. Devido ao facto deste reservatério e o anterior serem
muito semelhantes, foi possivel construir um gabarit que fosse utilizado para ambos os
produtos. Assim, o tempo total de constru¢éo do gabarit para os dois reservatérios foi
de 7,33 horas. O tempo de constru¢cdo alocado ao reservatério C corresponde a
desmontagem e deslocacado dos suportes utilizados para a reservatério B para o lado
aposto, de modo a ser possivel aplicar os mesmos neste reservatorio.

Na andlise realizada para a producédo das varias seccoes do reservatério C,
observou-se um tempo de producéo total de 29 horas. Para efeitos de célculo, apenas
foram consideradas como tempo produtivo as operacdes referentes as seccdes de
chaparia, caldeiraria e acabamentos. Os restantes tempos pertencem a qualidade e

improdutividades, ndo sendo estes separados por operacoes.

Tempo de producao do reservatdrio C (h)
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Gréfico 5 - Tempo de producao do reservatério C para cada seccao.
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Na andlise realizada observou-se que a percentagem de tempo produtivo € de
aproximadamente 76% do tempo total (Grafico 5). No entanto, apresenta uma
percentagem de tempo improdutivo de 17%.

Realizou-se entdo um estudo para tentar perceber a divisdo de tempos que
corresponde a cada tipo de componente do reservatério C. Tal como no anterior, a

divisdo efetuou-se entre tampo, virola, fundo e componentes do reservatorio C.

Tabela 10 - Percentagem do tempo total de producao para cada parte do reservatorio C.

Parte constituinte % do tempo
Tampo klopper 25%
Olhais de elevagéo 3%
Porta cilindrica DN400 1%
Tubo de saida com flange DN65 6%
Virola 2513x2500 mm 12%
Tubo com flange DN300 8%
Tubo de entrada com flange DN65 7%
Estrutura interna (Filtro 4mm) 21%
Chapa da empresa 1%
Fundo klopper 7%
Descarga de produto DN15 1%
Apoios de reservatorio 8%

A percentagem do tempo que os colaboradores responsaveis pela montagem
deste reservatério demoraram para cada uma das partes que compdem o produto final
estdo indicadas na Tabela 10. Apenas foram considerados os tempos efetivos de
producdo quer na seccao de chaparia quer na sec¢éo de caldeiraria. O tempo total de
producdo nestas duas seccdes foi de 19,2 horas.

Através desta analise concluiu-se que, para o reservatério C, as partes
constituintes que demoraram mais tempo a serem construidas foram o tampo, a virola
e a estrutura interna. Esta conclusdo é espectavel uma vez que estas sédo as partes do
reservatdorio com maiores dimensfes, 0 que naturalmente implica um maior tempo
despendido para marcar, pingar, soldar, rebarbar e polir as soldaduras efetuadas.

Tal como referido anteriormente, o0s reservatérios B e C apresentam
semelhangas na sua construcao, sendo possivel efetuar uma comparacao direta no que

diz respeito aos tempos produzidos por ambos.
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Tempos de produgéo do reservatérioBe C

Tampo klopper |

Olhais de elevagéo |

Porta cilindrica DN400
Tubo de saida com flange DN65 |
Virola 2513x2500 mm | —
Tubo com flange DN300 9
Tubo de entrada com flange DN65 —

Estrutura intermna (filtro 4 mm) |
Chapa da empresa |

Reservatério B
[ Reservatorio C

Parte do reservatério

Fundo klopper —
Descarga de produto DN15 |

Apoios de reservatorio —

Tempo (h)

Gréfico 6 - Comparacédo de tempos de producao entre os reservatorios B e C.

Apesar dos reservatorios serem muito semelhantes, existem algumas diferencas
no que diz respeito aos tempos de producdo, como pode ser observado no Gréfico 6.
Estas discrepéancias resultam dos diferentes métodos de trabalho que os colaboradores
tém na producéo, e que € ainda um dos principais problemas da empresa. Como o modo
de trabalho implica que a maquina trabalhe em funcdo do homem, nem todos os
colaboradores trabalham de igual forma, levando as discrepancias observadas. Da

mesma maneira, o ritmo de produtividade oscila muito consoante os colaboradores.

5.2.4. Reservatério D

O quarto reservatoério construido teve um total de 641 operacfes observadas,
correspondendo a um tempo de producdo de 62,6 horas. Destas, 7,6 horas foram
usadas para a construcao do gabarit.

A analise seguinte demonstra a percentagem do tempo ocupado por cada
seccao para a producao do reservatorio D, perfazendo um total de 55 horas. Para efeitos
de calculo, considerou-se como tempo produtivo as operacdes referentes as seccdes
de chaparia, caldeiraria e acabamentos. Tal como nos anteriores, 0s restantes tempos
pertencem a qualidade e improdutividades, ndo sendo estes separados por operacdes

nem por partes do reservatorio.

64|Pagina



Capitulo 5 — Planeamento da producao

Tempo de producao do reservatorio D (h)
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Gréfico 7 - Tempo de producao do reservatério D para cada secgéo.

Foi possivel observar que a percentagem de tempo produtivo correspondeu a
aproximadamente 67% do tempo total (Grafico 7). No entanto, a producdo deste
reservatorio apresentou uma percentagem de tempo improdutivo de 31%. Este cenario,
tal como em reservatorios anteriores, € também desfavoravel para a empresa, uma vez
gue estes tempos improdutivos ndo acrescentam valor na produgéo do reservatorio.

Realizou-se entdo um estudo para tentar perceber a divisdo de tempos
correspondentes a cada tipo de componente do reservatério D. Tal como nos anteriores,

a divisao efetua-se entre tampo, virola, fundo e componentes.

Tabela 11 - Percentagem do tempo total de producao para cada parte do reservatorio D.

Parte constituinte % do tempo
Tampo klopper 30%
Olhais de elevagéo 3%
Tubo com flange DN25 8%
Virola 3455x1200 mm 13%
Tubo com flange DN100 n°1 9%
Tubo com flange DN100 n°2 3%
Tubo com flange DN150 6%
Tubo com flange DN15 2%
Suporte para carga 150kg 4%
Chapa da empresa 3%
Fundo klopper 6%
Descarga de produto DN15 6%
Nivel (Casquilho) 1%
Apoios de reservatorio 6%

Foi possivel observar que as partes e 0s componentes que ocuparam mais
tempo de producdo foram o tampo, a virola e o tubo com flange DN100 n°1 (com 9,5
horas, 4 horas e 2,9 horas, respetivamente) (Tabela 11). Este Gltimo componente obteve
uma percentagem de tempo elevada devido a existéncia de dois componentes

semelhantes a serem aplicados no reservatério. Estes sdo entdo trabalhados em
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simultaneo, o que ndo permite fazer uma distingcao clara do que representa a producéo
do tubo com flange DN100 n°1 e o n°2. Esta é uma estratégia muito comum utilizada
pelos colaboradores para pouparem tempo e trabalho que poderiam ter a dobrar se ndo
agrupassem o0s componentes desta forma. Por exemplo, se € preciso cortar 0 excesso
de tubo proveniente do armazém, cortam logo nos dois tubos em simultaneo, ndo sendo
necessario esperar pela aplicacdo de um e de outro para depois ir cortar. Assim, apesar
de fazer com que seja mais dificil fazer uma quantificacao individual da produc¢éo destes
dois constituintes, acaba por ser uma medida benéfica para a empresa.

O tampo klopper foi a parte constituinte com a percentagem de tempo mais
elevada de toda a producao (com 30% do tempo de producéo do reservatério, Tabela
11). Este tempo deveu-se a uma ndo conformidade na soldadura do tampo, que levou
a que o tempo de soldadura para o tampo fosse de 9,5 horas, quando o tempo total
esperado era de aproximadamente 3,4 horas.

5.2.5. Reservatério E

O quinto reservatério a ser construido teve um total de 592 operagbes
observadas. O tempo que demorou a construir o gabarit para este reservatorio ronda as
4,6 horas, totalizando um tempo total de producgéo respeitante ao produto final de 42,1
horas. Tal como nos reservatérios anteriores, apenas se considerou as seccdes de
chaparia, caldeiraria e acabamentos, ndo dividindo por opera¢gfes nem por partes do

reservatdrio os tempos destinados a qualidade e tempos improdutivos.

Tempo de produgéo do reservatorio E (h)
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Gréfico 8 - Tempo de producao do reservatorio E para cada seccéo.

Para este reservatério, foi possivel observar que a percentagem de tempo
produtivo foi de 69% do tempo total necessario para o produto final (Grafico 8). O tempo

improdutivo observado correspondeu a 28% do tempo total de producdo. Este tempo
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apesar de mais baixo que o anterior, ainda € superior ao observado nos reservatorios B
e C, 0 que representa um impacto negativo para a empresa.

Em seguida, procedeu-se a separacdo dos tempos de producdo por parte
constituinte do reservatorio. Os principais constituintes de um reservatoério sdo o tampo,
a virola, o fundo e os seus componentes. Na Tabela 12 podem ser observados 0s
tempos respeitantes a producdo de cada um deles. Considerou-se que o tempo total é

respeitante apenas a seccao de chaparia e caldeiraria, com um valor total de 26,5 horas.

Tabela 12 - Percentagem do tempo total de producéo para cada parte do reservatorio E.

Parte constituinte % do tempo
Tampo klopper 17%
Olhais de elevacéo 2%
Porta cilindrica DN400 5%
Tubo com flange DN32 3%
Tubo com flange DN15 3%
Tubo com flange DN100 4%
Virola 1 3142x2000 mm 8%
Virola 2 3142x500 mm 12%
Tubo c/flange DN300 7%
Tubo c/flange DN100 2%
Estrutura interna (Filtro 4mm) 15%
Suportes para carga 500kg 3%
Suportes para carga 200kg 2%
Suporte para carga 100kg 2%
Chapa da empresa 1%
Fundo klopper 7%
Descarga de produto DN15 1%
Apoios de reservatorio 6%

O tampo, a virola 2 e a estrutura interna foram as partes do reservatério que
levaram mais tempo na execuc¢do da montagem, com 4,6 horas, 3,1 horas e 3,9 horas,
respetivamente (Tabela 12). O elevado tempo na producéo destas partes € esperado,
devido a sua dimensao, levando a um tempo de soldadura e de tratamento que tendem
a ser superiores. Em seguida, a virola 1, o tubo com flange DN300 e o fundo ocupam

também uma grande parte do tempo de producao do reservatério E (Tabela 12).

5.2.6. Reservatério F
O ultimo reservatério pertencente a encomenda deste cliente teve um total de
750 operacdes, correspondendo a um tempo de producao de 63,4 horas. Deste tempo,

7,1 horas representam o tempo total para a constru¢cédo do gabarit do reservatorio.
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Tempo de producédo do reservatorio F (h)
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Gréfico 9 - Tempo de producao do reservatério F para cada secgéao.

O Grafico 9 mostra a percentagem de tempo de produc¢ao do reservatério F em
cada uma das seccdes da produgdo. O tempo produtivo representou 64% do tempo total
necessario. No entanto, observou-se um valor de improdutividade de 32%, sendo uma
percentagem muito elevada comparativamente aos tempos ideais.

A Tabela 13 mostra as percentagens de tempos correspondentes as diferentes
partes do reservatorio. Aqui apenas foram considerados os tempos efetivos de producao
guer na secc¢do de chaparia quer na seccao de caldeiraria. O tempo total de produgéo

nestas duas secc0es foi de 33,8 horas.

Tabela 13 — Percentagem do tempo total de producao para cada parte do reservatorio F.

Parte constituinte % do tempo
Tampo klopper 5%
Olhais de elevagéo 2%
Porta cilindrica DN400 3%
Tubo com flange DN32 3%
Tubo com flange DN15 3%
Tubo com flange DN100 3%
Virola 1 3142x2000 mm 6%
Virola 2 3142x500 mm 8%
Tubo com flange DN300 9%
Tubo com flange DN100 3%
Estrutura interna (Filtro 4mm) 16%
Suportes para carga 500kg 8%
Suportes para carga 200kg 8%
Suporte para carga 100kg 5%
Chapa da empresa 2%
Fundo klopper 10%
Descarga de produto DN15 1%
Apoios de reservatério 5%
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As partes do reservatorio F que demoraram mais tempo a serem montadas foram
a estrutura interna e o fundo, com 16 e 10% do tempo total de producdo, respetivamente
(Tabela 13). Esta observacdo é expectavel uma vez que sdo das partes com maior
dimensao do reservatério, o que implica um maior tempo despendido para efetuar as
soldaduras e os seus tratamentos, tal como ja observado anteriormente.

A semelhanca dos reservatorios B e C, os reservatorios E e F sdo também
semelhantes na sua constituicdo pelo que se efetuou uma comparacao mais detalhada

no que diz respeito aos tempos de producdo em ambos.

Tempos de produgdo do reservatorio E e F

Tampo klopper |
Olhais de elevagdo ———
Porta cilindrica DN400 —————
Tubo com flange DN100 —————
Tubo com flange DN32 —————
Tubo com flange DN15 F———!
Virola 1 3142x2000mm ——
Virola 2 3142x500 mm
Tubo com flange DN300 ————————!
Vardes do tubo DN300 H [0 Reservatorio E
Tubo de entrada com flange DN100 Reservatorio F
Suporte para carga 500 kg ———
Suporte para carga 200 kg ——
Suporte para carga 100 kg ———
Estrutura interna |
Chapa da empresa -
Fundo klopper F———————
Descarga de produto DN15 —
Apoios de reservatorio ————

Parte do reservatorio

Tempo (h)

Gréfico 10 - Comparacao de percentagem de tempos de producgéo entre os reservatérios E e F.

Foi possivel observar que os tempos de producao por parte constituinte dos
reservatorios E e F ndo apresentavam elevadas discrepancias na sua generalidade, no
entanto existem algumas diferencas notérias em algumas partes constituintes (Grafico
10). A semelhanga dos tempos observados entre os dois reservatorios deve-se ao facto
de ter sido 0 mesmo colaborador a realizar a maior parte das operagdes em ambos 0s
produtos. Ainda assim, tratando-se de um trabalho manual, existem sempre pequenas
diferencas, que para este caso ndo sdo relevantes.

A discrepancia mais Gbvia nos tempos de producgéo entre os reservatoérios foi a
montagem do tampo, ou seja, a soldadura e tratamento efetuado no tampo quando
aplicado a virola de dimensédo mais pequena (4,6 horas para o reservatério E e 1,7 horas
para o reservatorio F). Esta diferenca deveu-se a ocorréncia de uma ndo conformidade

nesta operacdo, pois 0 posicionamento do tampo no que diz respeito aos graus
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marcados na virola 2 ficou mal feito. Com isto, houve um aumento drastico do tempo

necessario para a aplicacdo do tampo na virola.

5.2.7. Tipos de Operacdes

Em seguida, foi construido um gréfico de maneira a compreender melhor quais
as operacfes que ocupam mais tempo na producao total de um reservatorio (Gréfico
11).As operacBes analisadas neste estudo apenas caracterizam as executadas na
seccdo de caldeiraria. Em média, séo utilizados cerca de 14 tipos de operacgdes distintas

para esta seccdo em cada um dos reservatorios.

Operagdes da seccéo da caldeiraria
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Gréfico 11 - Comparacao de operacgdes entre 0s varios reservatorios.

As operacdes encontram-se ordenadas de acordo com o procedimento normal
de construcdo de um reservatorio. Os colaboradores comeg¢am por receber 0s
processos de fabrico, onde analisam pormenorizadamente o desenho de preparagéo
para a montagem do produto. Os responsaveis pelo armazém deslocam-se entdo a
seccdo de tubos onde se encontram os serrotes e cortam os tubos. Paralelamente a
isto, a chapa que ird formar os constituintes do produto é desenrolada e posteriormente
cortada na guilhotina, de forma a obter o formato e dimensdo pretendidos. Se os
desenhos assim o indicarem, esta deve ser quinada. Assim que o0s colaboradores

terminam a analise procedem & marcac¢do das pecas e ao seu posicionamento. Em
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algumas situacdes é necessério nesta etapa furar tampos, virolas, tubos ou fundos.
Apbs as marcacOes efetuadas, os colaboradores da caldeiraria chamam o auxilio das
chefias de producdo ou qualidade para a verificacdo das medidas e marcacbes
efetuadas. Uma vez confirmado que esta tudo correto, procede-se a retirada do plastico
que protege a chapa na zona onde esta vai sofrer o processo de soldadura. Na maioria
dos casos, e devido as propriedades das partes constituintes do reservatoério, comeca-
Se por pingar uma peca a outra peca, de forma a que ocorra um processo de modificacdo
dos materiais distribuido de igual forma. Em seguida, executa-se uma das principais
etapas, a soldadura, unindo uma peca a outra. No final ocorrem os processos de
polimento, tratamento e acabamento.

Apesar de ndo se encontrar refletido neste grafico, verificou-se que a operagéo
de polimento e acabamento ocupa muito tempo do processo, pelo que muitas vezes vai
ocorrendo em simultaneo, consoante a finalizacao de cada parte do reservatério. O
principal motivo pelo qual esse tempo ndo se encontra no gréafico € porque as operacdes
controladas nestes reservatorios apenas se destinaram aos colaboradores alocados a
caldeiraria. A INI tem colaboradores responsaveis pelas opera¢des de lavagem e
acabamentos, que nao foram considerados neste estudo.

As operagfes que ocupam mais tempo da producdo sao o posicionar, nivelar e
alinhar as pecas, pingar e (Grafico 11), tendéncia observada nos seis reservatérios. Em
média, s6 para posicionar e garantir o alinhamento das diferentes partes dos
reservatdrios foram ocupadas 3 horas do tempo total de montagem do produto final.
Relativamente as operacdes de pingar e soldar, o reservatorio A demorou cerca de 7,6
horas a completar estas duas operagbes e o reservatorio B e C levaram
aproximadamente 7,9 horas. O reservatorio D demorou 12 horas, o reservatorio E
ocupou 15,5 horas e o Ultimo reservatorio 16 horas.

As operacdes com tempos de duracdo mais curtos foram a andlise dos
desenhos, quinar chapa e tirar o plastico da chapa. Estas sdo operagfes rapidas, e que

por vezes demoram poucos segundos, pelo que é dificil a sua correta contabilizacao.

5.2.8. Tempos Improdutivos

No que diz respeito ao elevado nimero e tempo de operacdes improdutivas,
executou-se uma analise onde se procurou compreender 0 que realmente acontece na
producdo relativamente aos tempos que ndo acrescentam valor a montagem do
reservatorio. Conseguiu-se perceber ainda a razdo pela qual os colaboradores se

deslocavam para fora dos seus postos de trabalho.
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Tempo improdutivo na producéo dos reservatérios
25

20

15

Tempo (h)

10 O Reservatdrio A
[ Reservatorio B
O Reservatdrio C

Reservatorio D
5 Reservatorio E
Reservatorio F

Tipo de tempo improdutive

Gréfico 12 - Tempo improdutivo na producao dos reservatorios.

Em média, o tempo afeto a movimentacdo de reservatorios ocupou 1,2 horas
para os reservatorios analisados (Grafico 12). Este inclui a movimentacédo de virolas,
tampos e fundos quando assim foi necessario, seja de um posto para outro ou até
mesmo para outra sec¢do. Considerou-se ainda o tempo de rodar ou virar o reservatorio
ainda que no mesmo posto.

O tempo associado a ferramentas ocupou cerca de 2 horas do tempo total de
producdo, em média. Foi possivel observar na montagem do reservatorio D um tempo
associado a ferramentas bastante superior aos restantes (Grafico 12). Neste parametro
foram incluidos a procura de ferramentas e materiais que ndo se encontrem ao alcance
do colaborador em primeira instancia, bem como o tempo de preparacédo e a troca das
méaquinas ou ferramentas. A organizacdo do material necessario, nhomeadamente
cavaletes, e 0 posicionamento de tacos de madeira e dos focos de luz, também se foram
enquadrados neste tempo. Considerou-se ainda o posicionamento das cintas nos
reservatorios e a substituicdo de botijas de gas vazias.

As deslocacdes realizadas pelos colaboradores ocuparam em média 1 hora da
producdo. Grande parte do tempo correspondeu a deslocacdes desnecessarias dos
colaboradores sem motivo aparentemente. Também se incluiram deslocacdes em que
os colaboradores sairam dos postos de trabalho para irem procurar os superiores (para

verificacdo de medidas ou marcacgdes, ou até mesmo para esclarecimentos referentes
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aos desenhos de preparacao para o fabrico). As deslocacdes ao armazém também
foram consideradas nestes tempos e devem ter especial atencdo, uma vez que em
varias ocasides se verificou que os colaborados utilizavam as idas ao armazém como
desculpa para sairem do posto de trabalho sem realmente ser necessario.

Os tempos improdutivos contabilizados como “outros” foram os que
apresentaram valores mais altos. Aqui foram agrupados diversos tempos, 0s quais
separadamente nao teriam grande peso, mas que juntos correspondem a maior parte
dos tempos improdutivos (Grafico 12). Foram contabilizados tempos de espera para a
confirmacdo de medidas, quer por parte do responsavel da qualidade ou da producéo,
bem como o tempo associado a tomada de decisdes por parte dos mesmos. Foram
também contabilizados os tempos de espera do material proveniente da chaparia e do
armazém, e 0s tempos de espera para a soldadura arrefecer, antes de poderem
continuar com o processo. Para além destes, considerou-se ainda os tempos afetos a
arrumacdes do posto de trabalho, os tempos em que os colaboradores ndo estao a
desempenhar nenhuma tarefa, ou ndo sabem como as realizar, e 0s tempos que 0s
colaboradores perdem a encontrar material ou desenhos que desaparecem do posto.
Os tempos em que os colaboradores auxiliam noutras OF’'s foram aqui também
considerados uma vez que continuavam a debitar no PHC na mesma ordem de fabrico.
E por fim, o tempo perdido a tentar encontrar solugdo para algum problema que tenha
ocorrido durante o processo foi também contabilizado nesta categoria.

Em suma, concluiu-se que existe um elevado tempo que ndo acrescenta valor a
montagem dos reservatdrios. O reservatorio A tem um tempo total de improdutividade
de aproximadamente 22 horas. O reservatdrio B e C tem um tempo de 6 horas e 5 horas,
respetivamente. O reservatério D apresenta um tempo de improdutividades de 17 horas.
Os dois dultimos reservatérios apresentaram tempos de improdutividade de
aproximadamente 12 horas e 18 horas, respetivamente. Estes tempos de
improdutividade variam muito consoante o colaborador que esta a executar o trabalho

e a urgéncia no prazo de entrega do produto final.
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5.3. Previsado de tempo de producdo de um reservatorio

O objetivo desta ferramenta é auxiliar a definir o planeamento da producéo, e
consequentemente a facilitar a tomada de decisdo. Com este ficheiro é possivel saber
quanto tempo determinado reservatorio vai demorar a ser construido, tendo em conta
uma base de dados que contém tempos reais que foram cronometrados em varios
processos de montagem. Depois de saber o tempo de producdo de determinado
reservatorio, € possivel realizar um planeamento da produgéo mais ajustado a realidade

da empresa.

s B INILsa — Industria de Inoxidaveis, S.A.
- Previsko de tempo de produglo de reservatonios
Elaboradopor: __ Maria josé Rosa)
‘QUADRO 1 - CARACTERISTICAS DO RESERVATORIO ‘QUADRO 2 - TAMPO QUADRO 3 - CORPO
Tempo de soldadura (tampo c/corpal: wstsa] 00:00:00 |004000 Tempo de soldadura (carpo cfcorpo): usn0sa] 00:00:00 | 004000
Tipa de reservatério:
Quantidade de acessérios: [ ] ssanse| oocooeon [oesomo Quantidade de acessorios: [ ] waos| o000 oeso0
P | I SR (e R s
Didmetro extemo: | Acessbrios: Acessérios:
Olnts da elevagio: vsanc] 00:00:00 |00 placs da firma: [ ] woos] o0:0m00onsae
N9 de virolas:
porta cilindrica: [ ] asaoco] oocoom00 [ossono : [ ] wows|ooomon|osom
N2 de apoios do reservatério:
T wanc] 00:00:00 |00 —or wance| 00:00-00 |00
Acessérios extras: ] onoomo
Pinha de lavagem c/macho: n0s0] 00:00:00 005020 Porta hamem oval: weanen| 00:00:00 | 005000
Qualidade [ensaios): 00:00:00
Entrada ¢/macho: [ ] ssanso] oocomon [oesoso Porta homer retangular [ ] seaso| ooom0 oesoso
Chaparia: 0:00:00 Casquilha p/sonda de: [ ] wona] oo00:00 0000 Filtro intemo: [ ] won] 00:00:00 | p0s0e0
Acabamentos: 0:00:00
Suporte de passerelle: [ ] weoco| oooo00 [ousom Tomeira de amostra: [ ] wos|oo0mon|ossom
QUADRO 4- PROCURAR ACESSORIOS: casquilho p/sonda de [ woeco| oo00:00ossom
Tempo previsto para construgio do tampa: 00:00:00
[ ] Aplicagio PT100: T
‘QUADRO 5 - FUNDO
Tubo de ramontagem: I | iwaocn] 00:00:00 | 000000
Tempo de soldadura (fundo c/corpo): asante| 00:00:00 002020
Tempo previsto para construgdo de corpo: 00:00:00
N Quantidade wmoncn] 00:00:00 | cmos
o \ r\' | P QUADRO 6 - CAMISAS
N o’ v Acessbrios: Comprimento da camisa: mm
3 ‘Apoios do reservatério [pernas) anan] 00:00:00 |usnen Altura da cammisa: i
Perimetro da camisa: 0 sansa] 0:00:00 |omon
Descarga total: so0s0]| 00:00:00 |o0s0s0
Casquitho pisonda de: [ ] woose] ;0:00:0 Joscss Comprimenta da camisa:
Altura da camisa: mm
Anti-vortex: [ s00s0]| 00:00:00 |o0s0s0 Perimetro da camisa: o vatta] 0:00:00 000
Apagar dados ‘
Tempo previsto para construgdo do fundo: 00:00:00 Total reservatério: 0:00:00 [_0_Jdias

Figura 24 - Vista geral da ferramenta de previsao de tempo. Produgédo de reservatorios.

A folha de Microsoft Excel® desenvolvida esta dividida em seis quadros (Figura
24) que devem ser devidamente preenchidos de forma a obter o tempo total previsto
para a producao do reservatério pensado.

O quadro 1 deve ser completado com as caracteristicas mais comuns do
reservatorio. O quadro 2, 3, 5 e 6 correspondem as partes principais constituintes de um
reservatorio, ou seja, tampo, corpo, fundo e camisas respetivamente. O quadro 4
desempenha a funcdo de auxiliar o utilizador na medida em que ele pode observar,
através de imagens, 0s acessOrios mais comuns que constituem um reservatério. Assim,
importa agora perceber como se deve preencher cada um destes quadros de forma a
obter-se o tempo total previsto de construgao.

O quadro 1 deve ser preenchido pelo utilizador com as caracteristicas mais

genéricas do reservatério. Existem sete campos cujas op¢Bes o utilizador deve
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selecionar (Figura 25), de acordo com o tipo de reservatorio pretendido. Na parte de
baixo do quadro estéo indicados os tempos correspondentes a chaparia e acabamentos
que foram determinados segundo os tempos debitados em PHC nessas mesmas
seccOes. Estes valores aparecem automaticamente assim que € preenchido o campo
referente ao volume do reservatdrio. Estd ainda previsto que, numa fase posterior, sejam
recolhidos também tempos das operacdes existentes nestas duas sec¢des de forma a

obter uma base de dados mais completa e fidedigna.

QUADRO 1 - CARACTERISTICAS DO RESERVATORID

Tipo de resenatorio: | |

Volume: | |

Didmetro externo: | |

M2 de virolas: | |

M2 de apoios do reservatdrio: | |

ArCessarios extras: | | (0:00:00
Qualidade (ensaios): | | 00-00:00
Chaparia: 0:00:00
Acabamentos: 0:00:00

Figura 25 - Quadro 1 da ferramenta desenvolvida. Caracteristicas genéricas do reservatério.

O utilizador deve comecar por selecionar o tipo de reservatério que pretende,
podendo ser de armazenagem ou isotérmico, com ou sem camisa. Nesta versao inicial
da ferramenta, a base de dados apenas contém informacdo para o caso de
armazenagem com ou sem camisa. Esta prevista a recolha de dados para os
reservatorios isotérmicos uma vez terminado o presente estagio.

Depois de selecionado o tipo de reservatorio, deve ser escolhido o intervalo de
volumes a que corresponde o reservatorio pretendido. Na Figura 26 é possivel observar

os intervalos de volumes que podem ser selecionados para o reservatorio.
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. Diametro Ne Ne Acessorios Qualidade
Volumes: . - . e . ins):
externo: virolas: apoios: Extras: (ensaios):
0 - 2500Lt 1501 - 2000mm 1 2 0 Sim
2501 - 5000Lt 2001 - 2500mm 2 3 1 Nao
5001 - 7500Lt 2501 - 3000mm 3 4 2
7501 - 10000Lt 3001 - 3500mm 4 5 3
10001 - 12500Lt 3501 - 4000mm 5 6 4
12501 - 15000Lt 4001 - 4500mm 6 5
15001 - 17500Lt 4501 - 5000mm 7 6
17501 - 20000Lt 5001 - 5500mm 8 7
20001 - 22500Lt 5501 - 6000mm 9 8
22501 - 25000Lt 6001 - 6500mm 10 9
25001 - 27500Lt 6501 - 7000mm 10
27501 - 30000Lt 7001 - 7500mm 11
N&ao contém 7501 - 8000mm 12
8001 - 8500mm 13
8501 - 9000mm 14
9001 - 9500mm 15
9501 - 10000mm 16
10001 - 10500mm 17
10501 - 11000mm 18
11001 - 11500mm 19
11501 - 12000mm 20
12001 - 12500mm (...)
12501 - 13000mm
N&o contém

Figura 26 - Opcdes de escolha para as caracteristicas do reservatorio.

Existem ainda varias opc¢fes de escolha para cada uma das caracteristicas que
definirdo o reservatoério (Figura 26), de modo a obter tempos de produgdo o mais
proximo possiveis da realidade.

O quadro 2, 3, 5 e 6 correspondem as principais partes constituintes de um
reservatorio, ou seja, tampo, corpo, fundo e camisas, respetivamente. Para se obter o
tempo previsto para a constru¢cdo do tampo é necessario preencher os dados relativos

as picagens existentes no tampo, tal como demonstrado na Figura 27.

QUADROD 2 - TAMPO

Tempo de soldadura [tampo ¢/corpo): no:oo:nol 00:00:00 |00:w;oo
Quantidade de acessorios: |:| nu:nu:uul 00:00:00 |uu:un:un
"Olkair 42 slavazdn conkam zomn 203 azerrdrioe

Acessorios:

Olhais de elevagdo: |:| nmoo:ﬂﬂl 00:00:00 |~m=w=oo
Porta cilindrica: I:l no:-m:uul 00:00:00 |uu=un=uo
Respirao: I:l no:ﬂﬂ:nul 00:00:00 |nu=un=uo
Pinha de lavagem c/macho: |:| no:on:nol 00:00:00 |00:0n:0o
Entrada ¢/macho: |:| no:-m:uul 00:00:00 |uu=un=uo
Casquilho pfsonda de: I:l no:ﬂﬂ:nul 00000:00 |nu=un=uo
Suporte de passerelle: |:| nmoo:ﬂﬂl D0:00:00 |~m=w=oo

Tempo previsto para construcdo do tampo: 00:00:00

Figura 27 - Quadro 2 da ferramenta. Quadro referente ao tampo do reservatério.
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O tempo de soldadura do tampo no corpo é calculado sem ter que se preencher
nada neste quadro, uma vez que é determinado a partir do didametro externo preenchido
no quadro anterior. O proximo tempo do quadro reflete o tempo perdido a marcar todas
as picagens dos acessorios existentes no tampo do reservatério. Aqui apenas é pedido
que se preencha o numero de acessoérios que o tampo contém, considerando que os
olhais contam como 2 ou 3 acessorios, dependendo do nimero de olhais do tampo. Os
restantes campos a preencher correspondem a determinacdo das caracteristicas dos

acessorios (Figura 28).

Quantld’a(_je (_je Olha|s~d(=: Porta cilindrica: Respiro:
acessorios: elevacéo:
4 0 DN400 DN154
5 2 DN600 DN254
6 2+ N&o contém DN375
7 3 N&o contém
8
9
Pinha de lavagem Entrada com Casquilho com Suporte de
com macho: macho: sonda de: passerelle:
SMS38 DN50 Nivel Contém
N&o contém N&o contém Nivel min N&o contém
Nivel max
Temperatura
N&o contém

Figura 28 - Opcdes de escolha para o quadro do tampo do reservatorio.

Apos a selecdo de todos estes campos, 0 tempo previsto para a construgéo do
tampo é calculado. O mesmo processo é aplicado para as restantes partes do
reservatorio, o corpo e o fundo.

Os campos a preencher no quadro 3, referente ao corpo do reservatorio,
correspondem aos dez acessorios mais comuns na producao do corpo dos reservatorios
(Figura 29Figura 28).

Existem trés colunas de tempos para cada parametro do reservatério. Estes
correspondem ao tempo minimo, médio e maximo cronometrados para aquele
acessorio em especifico. Usando estes trés tempos sera possivel fazer uma analise
gquase imediata de como se encontram os tempos de producéo reais para cada um dos
acessorios do reservatério. Consegue-se ainda perceber se a média dos tempos se
encontra muito ou pouco afastada dos limites de tempo executados. Quanto mais estes
limites de aproximarem do tempo médio, mais semelhantes estao os tempos e métodos
utilizados pelos colaboradores, significando assim que os métodos utilizados estédo
padronizados. Caso se verifique um grande intervalo de tempo entre os limites e a
média, entdo sera necessario analisar pormenorizadamente o método de operagéo do

colaborador que levou menos ou mais tempo, e tomar as devidas decistes.
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QUADRO 3 - CORPO

Tempo de soldadura (corpo cfcorpo):

Quantidade de acessorios:

AcCessorios:
Placa da firma:

Tubo cfflange:
"Derzarqade produtolimpo

Conjunto de nivel:

Porta homem oval:

Porta homem retangular:

Filtro interno:
Torneira de amastra:
Casquilho pfsonda de:
Aplicacdo PT100:

Tubo de remontagem:

[ ]

[ ]
[ ]

nu:uu:un| D0:00:00 |nu:uu:un

nu:uu:un| D0:00:00 |nu:uu:un

-:u:-:-:n:-:-:u:-| D0:00:00 |-:n:-:-:n:-:-:u:-
nu:uu:un| D0:00:00 |nu:uu:un
nu:uu:un| D0:00:00 |nu:uu:un
-:u:-:-:n:-:-:u:-| 000000 |-:n:-:-:n:-:-:u:-
-:u:-:-:n:-:-:u:-| D0:00:00 |-:n:-:-:n:-:-:u:-
nu:uu:un| D0:00:00 |nu:uu:un
nu:uu:un| D0:00:00 |nu:uu:un
nu:uu:-m| 00000 |nu:uu:-m
-:u:-:-:n:-:-:u:-| 00:00:00 |-:n:-:-:n:-:-:u:-

¢¢:¢¢:¢¢| D0:00:00 |¢¢:m:-:¢¢

Tempo previsto para construcdo de corpo: 00:00:00

Figura 29 - Quadro 3 da ferramenta. Quadro referente ao corpo do reservatério.

O tempo de soldadura do corpo do reservatdrio é calculado tal como o do tampo.

No entanto, este tempo apenas aparecera nos casos em que existir mais do que uma

virola a constituir o corpo. Isto acontece porque, neste caso, apenas existe a execugao

de uma soldadura quando é necessario unir duas virolas para formar o corpo. Quando

7

se tratar apenas de uma virola ndo é necessario executar nenhuma soldadura

respeitante ao formato do corpo. De seguida, encontra-se o campo das quantidades de

acessorios existentes no corpo do produto (Figura 29). Este reflete o tempo que se

demora a marcar 0s acessorios no corpo. Os restantes campos devem ser preenchidos

de acordo com as caracteristicas dos acessorios (Figura 30).

Quantidade de Placa da Tubo com . Lo
P ) ) Conjunto de nivel:
acessorios: empresa: flange:
4 Contém DN50 Contém
5 N&o contém DN63 N&o contém
6 DN150
7 DN300
8 DN500
9 N&o contém
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Porta homem oval: Porta homem Filtro interno: Aplicagdo torn'elra
retangular: de amostra:
305x440 400x530 0 - 500mm Contém
420x520 420x310 501 - 1000mm N&o contém
N&o contém N&o contém 1001 - 1500mm
1501 - 2000mm
N&o contém
Casquilho c/sonda Aplicagéo Tubo de
de: PT100: remontagem:
Nivel Contém DN63
Nivel min Nao contém Nao contém
Nivel max
Temperatura
N&o contém

Figura 30 - OpgGes de escolha para o quadro do corpo do reservatorio.

Depois de escolhidos todos estes campos, 0 tempo previsto para a construcao

do corpo é calculado. De acordo com o tipo de acessorios do reservatério, deve ser

escolhido a opcdo que mais se adequa as caracteristicas deste, quer seja um

determinado didmetro, uma determinada medida ou até mesmo um intervalo de

dimensbes aos quais 0 acessorio possa pertencer.

O quadro 5 da ferramenta é referente ao fundo do reservatério e encontra-se

ilustrado na Figura 31. Para se obter o tempo previsto para a construgdo do fundo é

necessario completar os dados relativos as picagens existentes no fundo, de acordo

com o pretendido.

QUADRO 5 - FUNDO

Tempo de soldadura (fundo cfcorpo):

[ ]

Quantidade de acessorios:

"Conkakbilizar or apnior dorereruatdrio

Acessorios:
Apoios do reservatario (pernas):

Descarga total:

[ ]
[ 1]
[ ]

Casquilho pfsonda de:

Anti-vortex:

uu:nu:uu| 00000 |nu:uu:un

-:u:-:-:n:-:-:n:-| 00:00:00 | Q00000

uu:nu:uu| 00000 |nu:uu:un
uu:nu:uu| 00000 |nu:uu:un
-:n:-:-:u:-:-:u:-| 00:00:00 |nu:uu:un

-:u:-:-:n:-:-:n:-| 000000 |-:n:-:-:n:-:-:u:-

Tempo previsto para construcao do fundo: 00:00:00

Figura 31 - Quadro 5 da ferramenta. Quadro referente ao fundo do reservatdério.

O tempo de soldadura do fundo do reservatorio € calculado da mesma forma que

as partes anteriores, ou seja, através do didmetro externo do reservatoério. Por baixo
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desse campo, encontra-se o campo das quantidades de acessorios existentes no fundo
do produto. Ao determinar estas quantidades é importante saber que se definiu que o
namero de apoios do reservatoério seria contabilizado neste campo. A quantidade de
acessorios ira refletir o tempo que se demora a marcar os acessorios no fundo. Os
restantes campos devem ser preenchidos de acordo com as caracteristicas dos
acessorios (Figura 32). Assim que forem escolhidos todos estes campos obter-se-a o

tempo previsto para a constru¢éo do fundo.

Quantld’afle de Descarga total: Casquilho Anti-vortex:
acessorios: c/sonda de:
4 DN15 Nivel Contém
5 DN50 Nivel min Ndo contém
6 DN63 Nivel max
7 N&o contém Temperatura
8 Ndo contém
9

Figura 32 - Opcdes de escolha para o quadro do fundo do reservatoério.

Quando os acessorios assim 0 permitirem, apenas sera necessario selecionar
se o reservatorio contém ou ndo contém aquele acessoério em especifico. Estes casos
acontecem quando os materiais sdo apenas de um tipo e ndo dependem de diametros
ou de diferentes condig6es com mais do que uma opg¢ao variavel.

O quadro 6 da ferramenta aqui apresentada € relativa a existéncia ou ndo de
camisas no corpo do reservatorio. Para se obter o tempo previsto para a construcéo e
aplicacdo de camisas no reservatorio € necessario completar os dados relativos as
dimens6es da camisa, de acordo com o pretendido (Figura 33). E possivel selecionar a
existéncia de duas camisas no reservatorio, que € o mais habitual, mas este quadro

deve ser alterado sempre que o numero de camisas seja diferente de dois.

QUADRO 6 - CAMISAS
Comprimento da camisa: mm
Altura da camisa: mm
Perimetro da camisa: 0 -:-:-:u:-:-:n:-| 0:00:00 |u=uu=uu
Comprimento da camisa: il
Altura da camisa: mm
Perimetro da camisa: 0 u:uu:uu| 0:00:00 |u=uu=uu

Figura 33 - Quadro 6 da ferramenta. Quadro referente as camisas do reservatoério.

Depois de adicionar os dados relativos as camisas obter-se-4 o tempo de

montagem das camisas no corpo dos reservatorios. O tempo cronometrado respeitante
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as camisas contemplam um conjunto de sete operacfes que permitem soldar a camisa

ao corpo do reservatorio (Figuras 29 — 32).
= i ¢ [ 1 1

e '

=~ it

l‘ | i =
= i . ___—«—‘; 3

—

1 |
Figura 34 - Colocar Figura 35 - Soldar Figura 36 - Camisa Figura 37 - Soldar

camisa. por pontos. soldada por pontos. ponta.

Resumindo, as etapas que contemplam o processo de montagem da camisa ha

virola s@o as seguintes;

e Marcar posi¢cao da camisa na virola (Figura 34);

e Colocar camisa na virola (auxilio de cintas para segurar) (Figura 34);

e Transportar virola até a maquina de soldar por pontos;

e Soldar por pontos camisa a virola (Figura 35);

e Transportar virola de volta para o posto de trabalho;

e Soldar extremidades horizontais da camisa (Figura 36);

e Soldar coletores as extremidades verticais da camisa (Figura 37).

Uma vez concluido todo o preenchimento de informagfes, é possivel obter o
tempo total previsto para a producdo do reservatério pretendido. E extremamente
importante perceber como se deve preencher cada um destes quadros corretamente,
de forma a obtermos o tempo total previsto o mais perto possivel do real tendo em conta
as caracteristicas da empresa.

Durante este processo € ainda possivel esclarecer algumas davidas usando a
propria ferramenta, quanto aos Vvarios acessorios do reservatério. O quadro 4
denominado “PROCURAR ACESSORIOS” (Figura 38) serve como um motor de busca
para que o utilizador consiga esclarecer, através de imagens, os acessorios referidos
em cada um dos campos a preencher. Para isso, basta selecionar no campo vazio do
guadro o acessorio que pretende ver e conseguird visualizar automaticamente aimagem

correspondente ao acessorio.
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€9 10w
=~ =

Figura 38 - Quadro 4 da ferramenta. Quadro referente as imagens dos acessorios.

Selecionando o0 acessério que pretende visualizar, aparecerd a imagem
representativa do mesmo. Estas imagens séo fotografias tiradas na producéo ao longo
do estagio e que foram captadas no meio do processo produtivo de diferentes
reservatdrios. Para isso, foi criado um banco de imagens que pudesse auxiliar esta

funcionalidade (Tabela 14).

Tabela 14 - Fotografias de partes dos reservatorios e dos acessorios.

INI.sa - IndUstria de

Inoxidaveis Olhais de elevagéo Olhais de elevacéo (2+)

€9
= 3

Porta cilindrica Pinha de lavagem com macho
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Entrada com macho Suporte de passerelle Apoios do reservatorio (pernas)

Descarga total Casquilho para sonda

Placa da empresa Tubo com flange

Porta homem oval

Aplicacdo PT100

A ferramenta inclui ainda um bot&o que facilita o trabalho de eliminar os campos
preenchidos, apagando-os de uma so vez (Figura 39). O principal objetivo deste botédo
€ substituir a forma tradicional de eliminar um campo de cada vez, otimizando o tempo
de utilizacdo da ferramenta. Isto permite que se consiga criar um novo modelo de
reservatorio obtendo o seu tempo total de producao.
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Apagar dados

Figura 39 - Botao da ferramenta que permite apagar os campos.

A base de dados que suporta esta ferramenta de previsdo de tempos é
carregada manualmente através da observacéo direta das operacdes que constituem
0S materiais montados no reservatorio. Para melhor entendimento, esta encontra-se
dividida em quatro seccbes. A primeira € para as partes constituintes do tampo do
reservatdrio, a segunda é para as pecas que compdem 0 corpo e a terceira é para as
partes constituintes do fundo do reservatério. A Ultima seccdo destina-se a partes que
sdo comuns a todas as anteriores sec¢des. Na Figura 40 é possivel visualizar a seccéo
da base de dados que diz respeito as partes constituintes do tampo. Esta foi a base de
funcionamento para todas as secc¢fes da base de dados, onde em cima se coloca o
nome correspondente ao acessorio, seguido de uma tabela resumo que contém os
minimos, médias e maximos do conjunto de tempos recolhidos para este processo. Por
baixo desta tabela encontram-se outras tabelas onde se inserem os tempos recolhidos
em chéo de fabrica, de acordo com as suas caracteristicas. Os dados foram divididos
nestas tabelas de forma a conseguir separar de acordo com as especificacdes de cada
acessorio. Por exemplo, uma porta cilindrica pode ter diferentes diametros, e por isso o
seu tempo de execucao pode variar muito de acordo com as suas dimensdes. Por esta
razdo, a informacdo foi separada por tabelas, de acordo com os tamanhos dos
didmetros.

TamPO Olhais de elevagio: Porta cilindrica: Respiro
[ [ Winimd - [ Médiz - [ Maxim - - [ Minim ~ [ Médiz - [ Maxin - | - [ Minimd ~ [ Médiz - [ Maxim -
0 [ 000000 | 000000 | 000000 || DNEOD | OLOGDO | 015951 | 031523 || DNEE | OL3000 | 015730 | 012500
2| 002000 | 004531 | 012000 || DN60D | 01:4500 | 020835 | 024500 || DNIss | 043800 | 03800 | 023800 (|NE
2+| oos400 | 01511 | 040000 | |NEo contéml DN2s4 | 013000 | 020900 | 024500
3| o350 | 01350 | or3soo DN375 | 015200 | 015200 | 015200 C o
E NBo contém 5522 1500 ) oF |-[ows0_ - 225 01 | 010500
2 (71500002 | 01203 1553 13000 3 (21552201 1023500 22501 [ 1012000
- [omai - 540005 | 011554 oF |- [ _ones - 552, 20 21552402 | 014500 225,01 | 01:00:00
[215%0001 [ 005107 [215%08.05 | 010555 [215232.01 | 004500 | 2155202 | 01:2000] 225 01| 0050:00)
[215200 02 [[01.1000 [215506.01] a3, 300 21543201 | 011000 [215225 01| 004600
(22540002 | 00:30%% [215506.02] 025500 3900 [21.5%3%.01 | 032000 [21.5505.01 [ 10330
[215200.04 [[01013: (21550602 02:40:00 [215632.01 [ 01:3000 550501 [ 0185
540005 | 00281 555.01] 014800 oF | - [ onisi - 21.5635.01 | 01:00:00 0110
[215%0005 | 004654 [71555L01[ 012700 To1z838
215508 2 [21.5551.01 [ 1031000 T
[215506. (71551501 | 050000 OF |- [ Dm0t -
5506 553 2500 oF |- [ onasl - [215635.01 1015008
[215551 [21552201] 015700 715506.01 [ 10245001  — T
[215551 (21552 3000 21.5505.01| 02:00:00
[21.55%6. [215522 2000 21.5505.01 | 02:15:00
[215528 (215505 1000 215630.01 | 02:15:00
5528 5505.01] 020000 215639.01 | 01:30:00
[215432.07 |OT0000 [21553101 [074000Y 070900
Si301 | w3000 [2iss3t01] 0220007
52301 | 002000 (215551 3000 oF |- [ owazi -
004531 5238, 5000
[215438.02 | 02500 [ Towsam
2 (215551 0000
o i B )|
(21852 5i3s
[21535 [21543
e (71563
[215:35 B
(215435
(215435
21545 o G0L -
(215435 71542501 [ 022600
[215%25 21542501 [ 028500
[215505 21542501] 0145:00
[21.5505 00:00 21542501 015200
[215551 3000 21542501 020000
[215531.01 | 014500 020556
(21553101 [10&0000%
[215551 3000 )
(215521 0000
B3 3000
C Toresar
s
OF | - [omar
L3500
I EEE |

Figura 40 - Base de dados da ferramenta: sec¢éo do tampo.
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Para cada tipo de acessorio foi associado o tempo médio cronometrado, tendo

em conta as caracteristicas mais genéricas dos reservatorios (Tabela 15).

Tabela 15 - Médias dos tempos para as operacdes dos reservatorios.

Parte do reservatério Caracteristica Média
1501 - 2000mm 02:04:50
2501 - 3000mm 01:13:14
3001 - 3500mm 03:46:37
3501 - 4000mm 03:33:00
4001 - 4500mm 04:04:25
4501 - 5000mm 04:23:48
Soldadura do tampo/corpo/fundo 5001 - 5500mm 04:56:40
5501 - 6000mm 07:49:40
6001 - 6500mm 03:12:17
8001 - 8500mm 05:04:04
9001 - 9500mm 06:41:40
10501 - 11000mm 04:58:50
12501 - 13000mm 04:03:00

4 picagens 01:35:43

5 picagens 01:49:00

Marcar acessorios e fazer furos no 6 picagens 01:40:23
tempo/corpo/fundo 7 picagens 01:42:05

8 picagens 02:36:36

9 picagens 03:20:00

Nivel 00:43:00

Casquilho para sonda de: Nivel min 00:23:00
Nivel max 00:15:00

Temperatura 00:32:36

Na Tabela 16 podem ser observados os tempos médios cronometrados para 0s

acessorios que se encontram no tampo e no fundo dos reservatérios.

Tabela 16 - Médias dos tempos para os acessorios do tampo e fundo.

Tampo Fundo
Parte do reservatorio Caracteristica | Média Parte do reservatorio Caracteristica Média
2 00:45:31 2 00:14:58
Olhais de elevagdo 2+ 01:42:22 3 02:53:00
3 01:35:00 | Apoios dos reservatorios 4 02:59:25
DN400 01:59:51 5 05:10:45
Porta cilindrica
DN600 02:09:36 6 06:05:37
DN154 04:38:00 DN15 01:49:00
Respiro DN254 02:09:00 DN50 01:04:30
Descarga total
DN375 01:52:00 DN63 00:59:51
Pinha de lavagem c/macho SMS38 01:39:00 DN65 00:53:48
Entrada ¢/macho DN50 01:28:34 Anti-vortex 00:33:53
Suporte de passerelle 01:10:51
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Por fim, foram registados os tempos médios observados para os acessoérios do

corpo do reservatorio (Tabela 17).

Tabela 17 - Médias dos tempos para os acessorios do corpo.

Corpo
Parte do reservatério Caracteristica Média

Placa da empresa 00:28:14

DN50 01:35:00

DN63 01:22:00

Tubo com flange DN150 01:58:20
DN300 01:48:45

DN500 08:57:00

10000 - 12000mm 6:40:00
12001 - 14000mm 7:35:00
14001 - 16000mm 0:00:00
16001 - 18000mm 5:26:00

Camisas

18001 - 20000mm 12:30:00

20001 - 22000mm 23:45:00

22001 - 24000mm 6:58:09

24001 - 26000mm 11:39:51

Conjunto de nivel 01:33:45

305x440 02:30:00

Porta homem oval

420x520 01:46:00

400x530 02:41:40

Porta homem retangular

420x310 02:06:40

501 - 1000mm 03:16:30
1001 - 1500mm 04:10:00

Filtro interno

Torneira de amostra 00:38:42
Aplicagdo PT100 00:48:56
Tubo de remontagem DN63 01:13:34

As médias de tempos cronometrados apresentadas nestas tabelas foram
exportadas no dia 14 de junho de 2021 e servem apenas para exemplificacdo do
trabalho desenvolvido. Aquando da entrega do presente documento, é provavel que as
tabelas ja tenham sofrido pequenas atualiza¢des nos tempos observados.

A base de dados utilizada fica mais robusta a medida que se consegue obter um
namero significativo de cronometragens das operagfes que envolvem a producédo de
cada tipo de acessorio. Tal como referido anteriormente, o objetivo é alargar esta

ferramenta para outros tipos de reservatorios para além dos de armazenagem.
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CAPITULO 6 — Concluséo e propostas de melhoria

O presente relatério documenta o desenvolvimento do estagio curricular do
Mestrado em Engenharia e Gestao Industrial no Instituto Superior de Engenharia de
Coimbra, na seccao de caldeiraria de uma empresa que constréi reservatérios. Este foi
incentivado pela falha existente nos prazos de entrega aos clientes por parte da
empresa. Assim, o presente estagio focou-se essencialmente na area do planeamento
e controlo da producéo da INl.sa.

O primeiro e grande projeto realizado foi um estudo de analise efetuado a
reservatorios de uma determinada encomenda. Aplds a andlise efetuada a 6
reservatorios foi possivel afirmar que os tempos de produtividade e de improdutividade
foram oscilando entre os reservatérios. Uma das raz8es que contribui para o aumento
dos tempos improdutivos é o trabalho depender muito dos colaboradores, o que faz com
que variem muito consoante o colaborador que esta a executar o trabalho. Aliado a isto,
identificou-se que os colaboradores ocupavam muito do seu tempo em deslocacbes
desnecessérias, nomeadamente em ir a0 armazém buscar material. A preparacdo do
posto de trabalho e o tempo associado a ferramentas influenciam também no aumento
de tempos improdutivos na producdo dos reservatorios. Outro dos fatores que tem
especial relevancia é o facto da produtividade dos colaboradores variar de acordo com
a data de entrega do produto ao cliente. Verificou-se ainda que, quando a data limite se
encontrava muito préxima, o nimero de colaboradores a trabalhar para 0 mesmo
reservatdrio era aumentado. Foram, inclusive, realizadas horas extras por parte dos
colaboradores para que se pudesse cumprir os prazos. Este comportamento foi
observado tanto nos trabalhos levados a cabo para a producdo dos 6 reservatorios,
como para outros produzidos posteriormente a esta analise.

Tal como foi possivel constatar no reservatério D, as ndo conformidades
existentes na montagem dos reservatdrios podem levar a um tempo elevado de
reparacdo da nao conformidade. Verificou-se, tanto neste reservatério como na
montagem de outros produtos, que as reparacdes podem aumentar até 3x o tempo de
producdo, quando comparado com o tempo previsto sem a reparacdo. Aliado a isto,
verificou-se que na maioria dos casos a reparacdo condiciona a qualidade final do
produto encomendado pelo cliente. Assim, a prevencao da ocorréncia destes erros €
crucial ndo s6 no tempo, mas também na qualidade do produto produzido pelos
colaboradores.

Através da andlise destes tempos, foi confirmado pela administracédo aquilo que

ja previam que acontecia no chao de fabrica. Este estudo serviu para quantificarem a
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realidade da producdo, através de dados recolhidos nas operagdes. Até entdo tinham
apenas nhocdes gerais das ocorréncias da producdo. Com estas conclusdes
conseguiram proceder imediatamente a tomada de decisbes no que diz respeito as
mudancas necessarias para alterar esta realidade.

Uma das primeiras mudancas efetuadas foi a colocacdo de ecrds em cada um
dos postos de trabalho (até ao momento apenas existiam 2 para todos os
colaboradores). Isto permitiu que os colaboradores pudessem marcar a sua ordem de
fabrico sem que tivessem de se deslocar do seu posto de trabalho ou esperar para que
0 ecrd estivesse disponivel. Uma vez colocados os ecras, foi alterado o modo de
utilizacdo dos desenhos de preparacao de trabalho. Estes passaram a ser visualizados
nos ecras dos postos de trabalho, eliminando os dossiers de produgdo em papel. Com
esta medida, foram combatidas trés frentes: a perda dos papéis, a degradacédo de
desenhos, e a utilizacdo de papel. Assim, para além da diminuicdo dos tempos
improdutivos inerentes a procura dos papéis, conseguiu-se uma reducao drastica na
utilizagdo de papel, contribuindo para uma empresa ecologicamente mais sustentéavel.

Em seguida, outra decisdo tomada foi a colocacdo de botbes nos postos de
trabalho para que os colaboradores chamassem caso necessitem de ajuda. No que diz
respeito a seccao de caldeiraria, foram afixados 3 botbes em cada posto: um para
chamarem o encarregado de producdo, outro para chamarem o responsavel pela
qualidade, e um terceiro para chamar o empilhador. Estes botdes tém como objetivo
principal a eliminagdo das deslocacdes dos colaboradores para fora dos postos de
trabalho, diminuindo os tempos improdutivos. Se, por exemplo, forem necessarios
materiais para a OF, devem chamar o encarregado de producéo que fard com que estes
cheguem ao posto. Caso precisem de deslocar pecas com empilhador devem
pressionar o respetivo botdo. No que diz respeito a ferramentas e materiais
consumiveis, manteve-se a responsabilidade no ajudante de equipa para que nao falte
nada na execu¢do da montagem dos reservatérios. Sempre que necessitem de
verificacdo por parte da qualidade ou de executar algum tipo de ensaio, devem
pressionar o botdo da qualidade que chamara o responsavel ao posto de trabalho.

Na sequéncia destas mudancas, 0s postos de trabalho irdo sofrer uma divisdo
para que seja possivel o colaborador trabalhar de acordo com a urgéncia de entrega da
encomenda, e da existéncia ou ndo em armazém dos materiais necessarios para a

producao.
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Figura 41 - Posto de trabalho standard

O posto passara a ter 3 espacos (Figura 41). A seccdo 1 sera destinada a
execuc¢do do trabalho do colaborador onde ter4 a sua bancada de trabalho, as suas
ferramentas e o material da OF em vigor naquele momento para producéo. A secc¢éo 2
e 3 sera para colocar os materiais das OF’s que irdo entrar em execugao logo apds a
concluséo da OF atual, ou sempre que se justificar a alteracdo das ordens de trabalho.
Isto podera acontecer quando os prazos de entrega o pedirem ou quando nao houver
material para continuar a producao do reservatorio inicial.

Outra das mudancas que estd prevista na producao € a implementacdo da
padronizacédo das mesas e postos de trabalho. De momento encontra-se em execucao
a listagem de materiais e ferramentas necessérias para todos os postos de trabalhos, e
posteriormente serd elaborado o esquema que definira o layout dos postos e mesas de
trabalho.

O planeamento e execucdo destes projetos de melhoria da producdo estdo
entregues a responsabilidade do diretor industrial e do engenheiro responsavel pela
producdo. No entanto, e sempre que necessario, 0s responsaveis pelos diferentes
departamentos sdo chamados a intervir na cooperacao da realizagéo das tarefas. Esta
previsto que apos a concretizacdo de todas estas alteragdes seja novamente executado
uma analise aos tempos de producgdo, com o principal objetivo de confirmar a diminui¢céo
dos tempos improdutivos na seccdo de caldeiraria, e eventualmente descobrir novos
pontos fracos que estejam a quebrar o fluxo de producado. Esta é uma tarefa a realizar
depois do estagio devido a duracdo do mesmo.

O segundo grande projeto consistiu na elaboracdo de uma ferramenta de apoio
ao planeamento da producdo. Esta ferramenta vai permitir conseguir saber o tempo
previsto de producao dos reservatérios, ou seja, sera utilizado como suporte a execucao
da calendarizacéo para a entrada das ordens de fabrico na producéo. Espera-se que
esta ferramenta possa ser utilizada ndo sé pelo responsavel da area de planeamento e
controlo da producdo, mas também por todos os colaboradores que pretendam e

necessitem de informacao a este nivel. Esta ainda prevista a continuacao da recolha de
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dados para os reservatorios de armazenagem, de modo a obter um numero de
observacdes suficientemente confiaveis para o resultado pretendido. Pretende-se
também efetuar a recolha de dados para a seccdo de chaparia e de acabamentos,
permitindo obter um panorama mais completo e real no que diz respeito ao tempo
necessario para a producao de um determinado reservatorio. Aliado a isto, pensa-se em
expandir a recolha de dados a outros tipos de reservatérios, nomeadamente
reservatorios isotérmicos. Bases de dados mais completas levardo a uma estimativa
mais correta do tempo previsto para as varias etapas de producao.

Pode ainda existir a possibilidade de conseguir recolher os dados de uma forma
automatica. Esta é uma ideia dificil de concretizar, uma vez que a resisténcia dos
colaboradores a mudancgas é elevada, no entanto seria uma boa solugéo para efetuar
um controlo mais rigoroso das operagfes. Esta alternativa passa por um software que
permita ao colaborador da producdo marcar 0s tempos por acessério ou parte
constituinte do reservatorio em vez de ser por OF. Este € um projeto que tera de ser
bem pensado e planeado de forma a facilitar o processo de marcagao no software. Ou
seja, o colaborador no inicio de uma determinada opera¢cdo como por exemplo a
aplicacdo de um tubo teria de apontar o tempo inicial assim como o tempo de finalizacdo
dessa mesma aplicacdo no reservatério, 0 que a curto prazo poderia aumentar
ligeiramente os tempos improdutivos devido a recolha de dados pelos préprios
operadores, mas que a longo prazo trara melhorias significativas para a produgédo no
geral.

Na generalidade, importa real¢car a importancia de trabalhos como o que foi aqui
realizado, uma vez que fornece um reflexo daquilo que acontece diariamente no chao
de fabrica. Percebe-se ainda que a ferramenta criada neste estagio pode facilitar o
processo de decisdo aquando da execugdo de um planeamento bem estruturado. Este
periodo de integracdo no mundo de trabalho é realmente importante, no sentido em que
se adquirem novas experiéncias profissionais e sao atribuidas novas responsabilidades
ao estagiario. Responsabilidades estas que irdo ser utilizadas para a constante evolucao

desta ou de outras empresas.
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Anexos

Anexo | — Processo Produtivo: Reservatoério de armazenagem com duas virolas

©) " INILsa — Inddstria de Inoxidaveis, S.A.

Reservatério de Armazenagem com 2 Virolas
‘ Armazém }7% Plastificar H Cortar }»

Calandrar H Fechar }—}‘ Picagens }»
Unir pontasH Rebordear P‘ Picagens }»

Cortar
¢/ molde

K 2NN 2N 2

‘ Pernas ‘ —b{C(}nar tuboH Polir }»

Soldar+
Romper+Polir

[Part. Sup.+In
no reservat..

Juntar “cap”
as pernas

Chapa Plana

vy

‘ Acessorios

4>< Magquinar H Rebordear
)4
Produtos
@ #. Caldeiraria
» Pingar todo Fusao da
operimetroH chapa H Picagens

polir }

» Pingar todo Fusao da » Desbastar
o perimetro H chapa H Picagens e/ou polir

Desbastar
elou polir

Pingar todo Fuséo da Desbastar
o perimetro chapa elou polir

Lavar }—}‘ Ensaios }—V

Montar Verificar Armazém
acessorios conformid. expedicdo
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Anexos

Anexo Il — Processo Produtivo: Reservatorio de fermentagéo de brancos com duas virolas

INI.sa — Indastria de Inoxidaveis, S.A.
Reservatorio de Fermentagdo Brancos com 2 Virolas

‘ Armazém }74){ Plastificar }—P‘ Cortar }»

Calandrar

e o |

Picagens }»

*{ Unir pontas H Rebordear }—b‘

Picagens }»

Pernas Cortar tubo Polir Cortar
c/ molde
Soldar+ Part. Sup.+Infl_y |Juntar “cap”
[Romper+Polir| no reservat.. as pernas
Chapa Plana
‘Acessﬁrios 4>{ Maquinar }—b‘ Rebordear H polir }—

Produtos
Acabados

clcamisa 1

clcamisa 2

v
»@ caldeiraria

Desbastar

T
=]
Pigarodoof Fusioca | pagens |-of Besbesar |
g odo o] P nf pagens | B

Lavar }—P‘ Ensaios H

Montar
acessorios

Armazém
expedicdo

Verificar
conformid.

i

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Anexo Ill — Processo Produtivo: Reservatério de fermentacao de tintos com uma virola

)N

INI.sa — Industria de Inoxidaveis, S.A.
Reservatorio de Fermentaggo Tintos com 1 Virola

‘ Armazém }7# Plastificar H Cortar }»

)‘ Calandrar }—P‘ Fechar

H Picagens }»
H Picagens %
{1

Fo{un ontas] ] rebodeas

Cortar
‘ Pernas ‘ 45{ Cortar tubo H Polir }» o/ molde
Soldar+ Part. Sup.+Infl_y |Juntar “cap”’
[Romper+Polir| no reservat. as pernas
Chapa Plana

4’{ Magquinar H Rebordear }—P‘ polir }—
Produtos
Acabados

‘ Acessorios

b 4

clcamisa 1

clcamisa 1
+ Fundo

Caldeiraria

Desba
elou polir

Pingar todo
0 perimetro

Fusao da
H chapa H Picagens

Desbastar

Pingar todo
0 perimetro

e

Fuséo da
chapa

H Picagens H

Desbastar
elou polir

‘ Lavar }—P‘ Ensaios H

Montar
acessorios

e

Verificar Armazém
conformid. expedi¢éo

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Anexo IV — Processo Produtivo: Reservatorio isotérmico com duas virolas e com camisas

INI.sa — Inddstria de Inoxidaveis, S.A.
Reservatorio Isotérmico com 2 Virolas e c/camisas

‘ Armazém }—4% Plastificar H Cortar

‘cmmmH Fechar H pmagens%

Cortar
cf molde

pemes | [plcotauoo 5| rar

Soldar+
[Romper+Polif

Ppart. sup.+inf  [Juntar “cap’
noreservat.. [ as permas

Chapa Plana

e e e el e—

Produtos, ‘b o
@ » @ caldeiraria

‘ Acessorios

Desbastar
elou po

Picagens

Fuséo da
chapa

clcamisa 1

Soldar Desbastar
elou polir

Isolar (mat.
isolante)

Desbastar

Desbastar
elou polir

Pingar todo Fusdo da Picagens
o perimetro chapa 9

clcamisa 2

Isolar (mat.
isolante)

de revestir

Pingar todo Fusdo da
o pen’meth chapa H Picagens

de revestir

Pingar todo] | Fuséo da | Desbastar
o perimetro ‘ chapa H Picagens elou polir

Armazém
expedicéio

Montar Verificar
o o] crsacs [of o o] e o

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Procedimento previsto internamente

Diregbes efou Diregéo de Departamento de Outros
Administragao Planeamento Fabrico Departamentos
Mod 142 - Requisigao Solicitar
Mod 143 - Mod 142 - Interna
Requisigéo de Requisigdo A4
Imobilizado Interna Departamento de
Gestao de Stocks
Necessidades de compra |

w [T03.02 - Codificagio dos materiais

Departamento de
Compras

Encomenda a Fornecedores

Mod 194 - Lista de Fornecedores

v Mod 214 - Questionario para sele¢do de Fornecedores

(@ N\
DiregGes e/ou
Administragdo

S

w Aprovagéo
<

Departamento de
Compras

Emissao de Encomenda(s)
N Consultar sempre que possivel 2 fornecedores

P N

Fornecedores

v Acompanhamento do estado da encomenda
N\

Departamento de
Compras

w Rececéo da Encomenda

Armazém

Externamente

~

Equipas do Exterior

Fatura
v Mod 119 - Compras nos exteriores
(" 7y
Dep. Assisténcia
Técnica / Exteriores

Rececéo da Encomenda
w Entrega de comprovativos / faturas / justificagbes

Armazém

Anexo V - Procedimento no departamento de compras. (Procedimento previsto)
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Anexos

Procedimento efetuado

e A q Outros
@ Diregéo Industrial Departamentos

Pré-Aprovisiohamento Mail

Verificacdo da existéncia do
w material em armazém

Armazém

Necessidade de materiais

=z
an
=]

Departamento de Departamento de
Compras Produgédo

Siluacdo em que a INI € Con_tactar com os fornecedores

fornecedora de si prépria Pedir orgamentos

3
.3
INI Fornecedora N Fornecedores

Propostas

H

A

H

Departamento de
Compras

1

Escolha da melhor proposta

Direcéo Industrial

H

Aprovagao

Departamento de
Compras

Emisséo da nota de encomenda no PHC
Contacto com o fornecedor para efetuar encomenda

i

Fornecedores

Entrega do material

Material apresenta uia de Remessa / Guia de Transporte

___nhéo conformidade

'n
o
@
g
5
w
-~
9]

<
Fornecedores Armazém

v

Entrada do material em armazém
Fatura / Guia de Remessa / Guia de Transporte entram no sistema PHC

;

—
Departamento de

Fornecedores <
Avaliagao de Compras
Mod 175 - Qualificagéo Fornecedores Fecho da entrada do produto no PHC
Ambiental de Fornecedores (1x por ano) Langamento da Fatura no PHC para pagamento
Departamento de Departamento
Qualidade Financeiro

Anexo VI - Procedimento no departamento de compras. (Procedimento efetuado)
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Anexos

Procedimento previsto

|

~

Satisfagao de Stocks
Necessidades pontuais de
equipamentos e/ou materiais

Validacgo da Guia e
registo de valores

|

[ Armazém

Departamento de
Gestéo de Stocks

Mod 142 - Requisigdo Interna
w Mod 146 - Lista de materiais p/ "OF"

Entrega de material

Departamento de
Compras

~

Fornecedores

w Fatura

Departamento de

Compras
S

Aprovacio
w Recegao d
~

Departamento de
Gestéo de Stocks

<

Y

S

Armazém

Recegédo d

Pl

A

Departamento de
Gestdo de Stocks

~/

w Caso ndo haja material

A

Colaborador do Dep.

Produgao

w Encomendar o material

Guia de Remessa

o material

a Fatura

w Entrada em Stock

iPagamento da Fatura

Departamento

Financeiro

Anexo VIl - Procedimento no departamento de gestao de stocks. (Procedimento previsto)

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Procedimento efetuado

Direcéo Industrial

Departamento de
Produgao

Equipas no Exterior

Pré-Aprovisionamento

PROJECTO
Processo Industrial
Req. Armazém
Req. Planeada
Lista de materiais

Req. Funcionario (EPI’s)
Req. Ferramenta

Req. Armazém

Req. Consumiveis

Req. Nao Planeada

Departamento
Técnico

Existente em Stock

A

y Envio de pedidos de material

Armazém

Nao existente em Stock

Débito de material
Separagao dos materiais

Departamento de
Compras

Encomendar

Expedigao de
Armazém

Entrega do

Reg. Compras

Departamento de
Compras

material Encomendar
Fornecedores
Departamento de
P Fornecedores
Entrega da Produgao
encomenda
Entregada  Devolugdo do

Armazem

encomenda produto

N3o Conforme

Armazém

Confirmagao do material = fatura
Débito do material no PHC
w Separagéo dos materiais necessarios

Expedicdo de
Armazém

Entrega do material
Req. Nao Planeada

Departamento de
Produgao

Reg. Planeada
Req. Armazém
Req. Ndo Planeada

Fornecedores

Anexo VIII - Procedimento no departamento de gestdo de stocks. (Procedimento efetuado)

Ferramentaria (Procedimento efetuado)

Colaborador do Dep.
Produgao

Armazém

Solicitagdo do equipamento / ferramenta

Caso a ferramenta se encontre nesta seccdo

Registo no PHC
Req. Ferramenta
Req. Funcionario
Entrega da ferramenta

Entrega da ferramenta

Departamento de
Ferramentaria

Registo no PHC

Armazém

Y

Colaborador do Dep.
Produgao

Anexo IX - Procedimento no departamento de gestdo de stocks. (Ferramentaria)

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Procedimento previsto

Planeamento da execugdo
da ordem de assisténcia

Cliente

Gestéao de
Encomendas

Direcéo Industrial

Dep. Assisténcia
Técnica / Exteriores

Departamento de
Logistica Interna

Dep. Assisténcia
Técnica / Exteriores

Mod 142 - Requisigao Interna

Técnicos

Mod 123 - Processo de Produgao
Mod 125 - Processo de Fabrico

Mod 163 - Servigo de Assisténcias \

Armazém

Requisi¢do de materiais

lAtribuigéo de uma ordem de assisténcia
CDC
l Emitir o documento "Encomenda ao Fabrico"

l Mod 127 - Processo Industrial
l Mod 122 - Processo Técnico

l Mod 123 - Abertura de uma OF
l Analise e ajuste do planeamento

Mod 123 - Processo de Produgao
Mod 125 - Processo de Fabrico

Terceiros

Mod 119 - Compras Exteriores
Mod 163 - Boletim de Assisténcia
P03 - Compras

|

Validagéo da Intervencgédo
Mod 163 - Boleitm de Assisténcia

ente

1"

Encerramento do "Processo de Produgao”
Mod 123 - Processo de Produgao

Mod 125 - Processo de Fabrico

Mod 163 - Servigo de Assisténcias

A

Dep. Assisténcia
Técnica / Exteriores

Direcéo Industrial

i

w Encerramento e arquivo da ordem de fabrico

Anexo X - Procedimentos no departamento de assisténcias técnicas (Procedimento previsto)

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Procedimento efetuado

Cliente
—

d \\'h

p—

Departamento de
Assisténcia Técnica

Diregéo Industrial

w Aprovagéo

Departamento de

Assisténcia Tecnica

w Reencaminhar

Proposta de Assisténcia
Abertura de Ordens de Fabrico
VRegistar no documento em formato Excel

w Contacto para pedido de assisténcia
Y

Envio de colaboradores para a localizagao do Cliente

Técnicos

Terceiros

Pedidos de compras Caso néo exista em stock

Departamento de

Assisténcia

Se conseguirem atuam logo, se nac
Levantamento de Necessidades

w Recolha de todas as necessidades para a execugdo da assisténcia

Caso exista em stock

R.Compras

Departamento de

Compras

Req. Armazém

Armazém

i Envio de materiais

Equipas de
Assisténcia Internas /
Terceiros

Cliente
| —

Equipas de
Assisténcia Internas /
Terceiros
Entrega de

w Boletins de
O

Departamento de
Assisténcia

Departamento
Financeiro

w Registo do
)

Cliente
B —

Assisténcia / Reparagao

w Finalizagao da Assisténcia

Boletins Semanais +
Assisténcia Técnica

w Emisséo da "Folha de Obra"

Envio de Fatura + Folha de Obra

n° da fatura no Excel

Anexo Xl - Procedimento no departamento de assisténcia técnica (Procedimento efetuado)

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Procedimento efetuado

e !
Cliente

—

w Contacto para venda de produtos / materiais

©0 ™\

i~

w Reencaminhar
)

Departamento de
Vendas Diretas
-

—/
Abertura das Ordens de Fabrico
 Registar no Excel
e
Direcao Industrial
-

'y Aprovagao
Departamento de
Vendas Diretas

: SO ndo exista em armazém Caso exista em armazém
Pedidos de Compras Caso né& S z€

Req. Compras Req. Armazém
Departamento de
Compras

;Expedigéo do material

Departamento de
Vendas Diretas
e eeee——

' Emiss&o da Fatura
O

Departamento

Financeiro
————

2 Entrega do material + Fatura
S

Cliente
-

Anexo XII - Procedimento no departamento de vendas diretas (Procedimento efetuado)
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Anexos

Manutencédo Preventiva (Procedimento efetuado)

Departamento de
Manutengao

v Planeamento

Colaboradores de
Manutengao

Agendamento / Programagéo da Intervengao

e preparacéo da intervengao

Mod 251 - Registo de Manutencao Preventiva

Maquina de
Manutengéo

Colaboradores de
Manutengao

y
Departamento de
Manutengao

Finalizagao da intervengao

Entrega de registos de intervengao
, Verificagdo e Avaliagdo da Manutengao Efetuada

Manutencédo Correti

va (Procedimento efetuado)

Diregdes efou
Administragdo

Departamento de Qutros
Produgédo Departamentos

Caso ndo exista em stock

Manut

Departamento de
Manutengédo

Colaboradores de
Manutengado

Local de Intervengéo

Departamento de

w Existéncia da necessidade de intervengéo do Departamento de Manutengao

Deslocagédo ao local de avaria (Interiores da INI)

Levantamento das necessidades de materiais

engao
Caso exista em stock

Req. Compras

Departamento de

Compras

Req. Armazém

Armazém

Manut

A

Manut

Manut

Colaboradores de

Local de Intervengao

Colaboradores de

Departamento de

Envio de materiais

engéo

Reparagao da Avaria

y Finalizag&o da intervengao
Y

engéo

Entrega do documento "Servigo de Manutengao” (Mod 164)

engao

Recolha de todas as necessidades para a execugéo da manutengéo

Anexo XllI - Procedimento no departamento de manutencdo

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Admisséo de colaboradores (Procedimento previsto)

[ Rececgao }

w Mod 155 - Candidatura Espontéanea

[Recursos Humanos

Selegéo de um novo colaborador
v Mod154 - Descrigao de Fungio

Direcao

[

J

Admiss&o de um novo colaborador
w Mod 150 - Ficha de Colaborador
™

[ Recursos Humanos
J

w Registo da admiss&o do colaborador

Responsavel do
Departamento

Integracao de colaborador

Mod 201 - Normas basicas para contratados

v v

|

Responsavel do Biraceos
Departamento ¢

[ |
¢ Mod 152 - Plano de Formagao

[ Responsavel do }

Departamento

Formagéo
rl\/lod 150 - Ficha de Colaborador

A

[Recursos Humanos }

Avaliagdo da eficacia da formagao
IT12.02 - Acidentes de trabalho

Mod 200 - Normas basicas para subcontratados

v

v v

Formadores J

v

‘ Formandos J [ Departamentos ’ [ Direcdes

yL Avaliacao do desempenho da formagao

[ Recursos Humanos

Anexo XIV - Procedimento no departamento de recursos humanos (Admissao de colaboradores)(Procedimento previsto)

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Admissfes de colaboradores (Procedimento efetuado)

Eandldélu"ﬂ Abertura de Vaga
spontanea

ISEP, UA, lefp

Email
Recegao

Envio de candidaturas.

Gestéo de Recursos
Humanos
Anélise das candidaturas
Direcio Responsavel de
¢ Departamento
Avaliagdo e selecdo das candidaturas

Gestdo de Recursos
Humanos

Entrevista

Selegao do candidato

Admisséo do candidato

Gestdo de Recursos
Humanos

Ficha de Aptidao

Assinatura de contrato
Entrega de EPI's

¥ Formagtes caso necessario

Candidatos

Integragéo do novo colaborador no departamento ac qual
estd destinado

Acompanhamento do desempenho do colaborador

Gestéo de Recursos

Humanos

Tratamento da documentagao
Seguros
Baixa médicas

v Acidentes de frabalho

Colaborador

Processamento de salarios

Contabilidade

Departamento
Financeiro

Emissao dos recibos

Gestao de Recursos
Humanos

Entrega de recibos

Colaborador

Intencao de saida do colaborador quer seja
por parte da empresa ou do colaborador

Gestao de Recursos
Humanos
Documentagéo necessaria para cessagdo do contrato

Colaborador

Entrega de equipamento e EPI's

Gestao de Recursos
Humanos

Acerto e fecho de contas
Saida do colaborador

Colaborador

Anexo XV - Procedimento no departamento de recursos humanos (Admissao de colaboradores)(Procedimento efetuado)

Maria José Mateus Maia Rosa

10|Pagina



Anexos

Formacdes (Procedimento efetuado)

Responsavel de
Departamento

Detegdo de necessidades de formagdo
Mod 151 - Levantamento de Necessidades

Recursos Humanos

Direcao
Administrativa /
Financeira

Responsavel de
Departamento

Recursos Humanos

Colaborador

Andlise e Aprovacao

Mod 152 - Plano de Formagao
Registo no PHC

Mod 150 - Ficha de Colaborador Individual

Colaborador efetua a formagao

Registo do desempenho da formagéo

A

v Arquivo da certificagéo no processo inidividual do colaborador

Recursos Humanos

Anexo XVI - Procedimento no departamento de recursos humanos (Formagdes)(Procedimento efetuado)

Acidentes de trabalho (Procedimento previsto)

Responsavel do
Departamento

Acidente J—)

Y

Scorrista

N 2

Nao grave Grave

ol

Bombeiros

o

- Efetua o tratamento

Participagao Interna de
Acidente de Trabalho)

Y

Tratamento INI

- Registos Internos (Mod 219 -

Acompanhamento

- Socorrista providencia
transporte

- Registos Internos (Mod 219 -
Participacao Interna de
Acidente de Trabalho)

- Doente entregue a Clinica
passando a responsabilidade
ao seguro

- Participagdo ao Seguro

A 4

Tratamento Clinica

Anexo XVII - Procedimento no departamento de recursos humanos (Acidentes de trabalho)(Procedimento previsto)

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Acidentes de trabalho (Procedimento efetuado)

Acidente

Registo de ocorréncia ;ﬁ

Comunicagao

Chefia efou
Recursos Humanos .
responsavel
Socorrista

Qcorréncia sem gravidade Qcorréncia com gravidade
&Reencaminhadc

Hospital

l Participagao de Acidentes
ACT
l Acompanhamento do processo

Recursos Humanos

S m—

Entidade de Higiene e Seguranga no Trabalho
Avaliagédo da ocorréncia

Acgdes preventivas e corretivas

Recursos Humanos Diregéao

Anexo XVIII - Procedimento no departamento de recursos humanos (Acidentes de trabalho)(Procedimento efetuado)

Posto médico da

empresa

Procedimento efetuado

[ Fornecedores ] { Clientes I { Visitas I [Correspondéncia [ Boletins I
Colaboradores
Ex: Reunides . X
Boletins Semanais
Recebida

Entrega de encomendas Boletins de

Assisténcia

Colaborador

responsavel da obra
Y VY +
Envio ( ~
L Rececéo
Registo de horas extras
Registo de horas de trabalho dos colaboradores do exterior
A\ 4 - .
Distribuicao Registo no PHC
Correspondéncia Descarragamento
g de encomendas
-/
A\ 4 Yy Y \4
q Diregbes efou
[ CTT Expresso ] [ Armazém } [ Administragéo ] Departamentos } { PHC }

Anexo XIX - Procedimento na rececao

12|pPagina
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Anexos

Projeto (Procedimento efetuado)

[ Departamento de

Compras Humanos

} [Gestéo de Recursos} {

Departamento de
Produgao

e ) [

Necessidade de materiais

EPI'

s Projetos

Impostos Projetos / Obras

Departamento
Financeiro

Previsao de Pagamento

Transmitem informagdes de compromissos
y financeiros ainda nao realizados (Aprovagao)

Departamento de
Produgao

Transmitem informagées de
compromissos financeiros

Departamento
Financeiro

Previsio de Recebimento

Tesouraria - Contas a
Receber

Fluxo de Caixa

Anexo XX - Procedimento no departamento financeiro

Tesouraria (Procedimento efetuado)

T

Gestéo de

Encomendas

y Projetos

Aprovagao de Encomenda

CDC

Departamento
Financeiro

Compras

PR
Departamento
Financeiro

A 4

Producéo

Cliente

N
Departamento
Financeiro

v

Departamento de

B

Ty

_
vy Expedigao
B

Faturagao
w Pagamento do projeto
Y

Necessidade de compras
y Pagamento de faturas
)

do produto

Anexo XXI - Procedimento no departamento financeiro

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Procedimento efetuado

Armazém

Cliente

S

\

y Interesse num determinado produto e/ou servigo

Direcao Industrial

S

Projeto

A

Y

Departamento de
Automacéao

y Orcamento da proposta
™

/S

A

Direcao Industrial

y Orcamento da contraproposta com projeto elétrico
™

J

A

Cliente

y Envio da proposta final
N

/

A

Departamento de
Automacgao

y Aprovagao / Adjudicagao
™

S

A

y Lista de materiais para o projeto elétrico

Elaboragao e
entrega de um
manual de
utilizagao para
o cliente

h 4

Departamento de

Com

\

pras

A

y Materiais prontos para produgao
™

Departamento de
Automacgéo

Elaboragao do esquema elétrico + Layout

A

y Programacao necessaria
™

Colaboradores

J

Ensaios

A

y Montagem do equipamento
N\

Prod

ucéo

S

Instalagao elétrica

A

y Montagem na localizagao do cliente
N\

[ Cliente

Maria José Mateus Maia Rosa

Anexo XXII - Procedimento no departamento de automagao
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Anexos

Procedimento efetuado

—_—

Cliente

Intengé@o de compra

Diregéao Industrial

Departamento de
Projeto

Y

prm—
Departamento de
Desenho Técnico

Realizagdo de um estudo do projeto

Desenhos técnicos para auxilio no estudo

Direcéao Industrial

Departamento de
Projeto

Cliente

Aprovagao

i Proposta enviada

Encomenda

Diregéao Industrial

Departamento de
Projeto

Descrigao

Ordem de
f—‘;\

Departamento de

Desenho Técnico
| S —"

v Desenhos
T )\

Departamento de
Projeto

v Envio de d
i)
Cliente
— T
Aprovagao
w Caso nece
S—

Departamento de
Desenho Técnico
e

PE—
Departamento de

Compras
N ——

Departamento de
Desenho Técnico

pormenorizada da encomenda
servigo

para aprovagao

esenhos

Lista de pegas/materiais
 Pré-Aprovisionamento
ST

Preparagao dos materiais
v Encomenda de materiais

Desenho de construgao
Desenho de preparagao de trabalho
Ficha de Instrugdes

ssario, alteragdes de acordo com o cliente

v v
{ Caldelireiro ] [ Maquinagem J

v interpretag

Necessidade de apoio a produgédo na

30 dos desenhos técnicos

Departamento de
Desenho Técnico

Maria José Mateus Maia Rosa

Anexo XXIII - Procedimento no departamento de desenho
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Anexos

Procedimento efetuado

Direg&o Industrial

de OF

Atribuigéo
Departamento de
projeto

Processo Técnico (Doc. Técnicos)
v Desenhos Esquematicos
a——

A

Revisao e verificagdo dos desenhos

Cliente

Aprovagao
Departamento de
projeto

Desenho detalhado para a produgao
V Lista de materiais / Instrugcdes de trabalho

Diregéo Industrial

caso necessario

Departamento de
projeto

Envio para produgao

Departamento de
produgéo

Retificagéo / Verificagéo /
Alteragao

Departamento de
projeto

Anexo XXIV - Procedimento no departamento de projeto

Procedimento efetuado

Departamento de
Desenho

Envio de desenhos que dao entrada na produgao

Departamento de
Qualidade

Verificagao dos desenhos

Departamento de
Desenho

Alteragoes efetuadas no desenho

Departamento de
Produgéo

Produto em Produgdo

Departamento de
Qualidade

Plano de Inspegéao de Ensaios
Controlo de gualidade da produgao
w Mod 112 - Plano de Controlo

Departamento de
Produgao

Produto final pronto para expedigao

Departamento de
Qualidade

Elaboragéo de dossier de qualidade
Controlo de Qualidade (Calibragtes, Ensaios de
 liquidos penetrantes, ensaios de estanquicidade

Cliente

Maria José Mateus Maia Rosa

Anexo XXV - Procedimento no departamento de qualidade
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Anexos

Procedimento previsto

Responsavel de
Departamento

w Mod 140 - Registo de produto N&o Conforme
Controlo de

Qualidade / Ambiente

Identificar o produto com a etiqueta "Produto N&o Conforme"
Responsavel de :"elj':’“: Controlo de
Departamento . K Qualidade / Ambiente

Determinar qual a agéo a tomar

Diregéao

y Aprovagao

Departamento de
Qualidade / Ambiente

Corregao da Nao Conformidade

Responsavel de ':ll:llj'
Departamento . K

Avaliacdo da necessidade de agéo corretiva
P32 - Agdes Corretivas e Preventivas
Analise da Eficacia

v Mod 140 - Produto Nao Conforme

Controlo de
Qualidade / Ambiente | Retirar a Etiqueta

Controlo de

Qualidade / Ambiente

Maria José Mateus Maia Rosa

Anexo XXVI - Procedimento no departamento de qualidade (ndo conformidades)
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Anexos

Procedimento prev

isto

Cliente

e —
v Contacta

€9 '™\

« - 000

w Analise da informag&o recebida
> cDC
Verificagdo da existéncia -
de registo do Cliente
ou w Atribuigdo do Cliente a um TC
Novo Cliente

Técnico Comercial

e —

w Mod 131 -

Cliente

L

Técnico Comercial

|

w Mod 135 -

CcDC

| —

Registo na base de B
__dados de propostas y Mod 120

<

w Téchico Comercial
>

Gestor de
Encomendas

~

Apresentacao da INI

Ficha de Contactos

w Recolha de dados do Cliente

Relatério Comercial Semanal

Atribuigdo do n° da Proposta

Processo Comercial

Envolvimento de outros setores da empresa

v

Desenho /
Preparacéo

A 4

Apoio Técnico \

v

Area Especifica
(Ex: Automacgéo)

Técnico Comercial

e

v Recolha de toda a informag&o necessaria

ropostas de Fornecedores
Realizagdo de Parcerias

cbC

Técnico Comercial

CDC

L
Fal
< Fornecedores

w Resposta da escolha de Fornecedores

I Envio de Proposta e Orgamento

—

Maria José Mateus Maia Rosa

Anexo XXVII - Procedimento no departamento comercial
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Anexos

Procedimento previsto (continuagéo...)

<

Desenhos + Layouts

CcDC
l Aprovagao de Proposta / Orgamento

Técnico Comercial

w Envio de Proposta
.

Cliente

lAdjudicagéo

Técnico Comercial

Mod 132 - Ficha completa de Cliente
rI‘\ﬂod 127 - Processc Industrial

Gestor de
encomendas

il

Seguimento do Processo
Mod 176 - Aviso de Langamento
Mod 177 - Encomenda ao Fabrico

w Mod 178 - Fatura Proforma

Direcéo de
Planeamento

w Mod 127 - Processo Industrial

Técnico Comercial

Gabinete Técnico |

>
lpara aprovagao de desenhos

Cliente

lAprovados

Processo de Fabrico

Elaboragao da "Confirmagao de Encomenda”

Cliente solicita alteragdes

Diregédo Industrial

Técnico Comercial

Faturagao

Y

Departamento
Financeiro

Caso nao efetue o pagamento
informar o responsavel i

Técnico Comercial

Pagamento

Notificagao de incumprimento
Y

Cliente

Caso nao efetue o pagamento

Pagamento

informar o responséveli

Administragdo

Anexo XXVIII - Procedimento no departamento comercial (continuagéo...)

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Procedimento efetuado

]

Abordagem ao cliente
w (Caderno de encargos)

[ Dep Comercial J

w Proposta Comercial
~

CDC

w Aprovagao e retificagao
™

Cliente

- /

w Adjudicagao (via email)

Dep. Financeiro

- Y

Requisitos iniciais
w (Adiantamentos...)

Dep. Comercial
. J
Preparagao do processo
w industrial
p
Dir. Industrial
\. vy

Abertura e divisdo de OF's

v

\ —

[ Dep. Projeto

---------------- Dep. Compras ]

J A |

¢ Preparacao de projeto

Dir. Industrial

- J

w Producéo

Dep. Producéo

¢Salisfag:éo do cliente

Dep. Comercial

p /
Recolha dos processos distribuidos
w Arquivo
Dir. Industrial

Maria José Mateus Maia Rosa

Anexo XXIX - Procedimento no departamento comercial
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Anexos

Procedimento previsto

Departamento de
Desenho

Desenhos preliminares para o Cliente

Técnico Comercial
N B S

Rececdo do
Mod 127 - Processo 'y processo P04 - Gestao de

Industrial Stock:
Gestor de < Ditesac it ocks » Departamento de
encomendas > ¢ < Compras
b e e G

Desenvolvimento do processo técnico
Mod 122 - Processo Técnico
Mod 142 - Requisicao Interna
IT03.01 - Avaliagdo dos Fornecedores

A

Diregéo Industrial

Aprovacao de

desenhos N
< ~ Cliente

Adjudicagédo

Departamento de
Desenho

Departamento de
Automagéo

Lista de materiais para "OF"

Mod 144 - Crogui

Mod 110 - Ficha de Instrugtes

Mod 125 - Processo de Fabrico

Mod 124 - Processo de Qualidade
¥ Mod 112 - Plano de Controlo

Diregao Industrial

w Langamento para produgéo

Processo de Fabrico

w Produgédo

Colaborador do Dep.
Produgéo

Caso de necessidades nao
previstas de materiais

)’

Departamento de

Produgéo
Mod 146 - Lista de
materiais
Departamento de
Automacéo
¥ Mod 142 - Requisi¢cao

Interna
Armazém

Entrega de materiais

Dep. Producéo

Plano de Controlo

Controlo de

Qualidade / Ambiente

Mod 112 - Plano de Controlo
P34 - Nac Conformidades
¥ 1T02.06 - Gestdo de dispositivos de menitorizagée e medigao

h

Responsavel de
Mautengéo

Anexo XXX - Procedimento no departamento industrial
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Anexos

Procedimento previsto (continuagéo...)

Responsavel de
Mautengao

Controlo executado

Garantir o bom funcionamente de todo ¢ equipamento
necessario

IT02.07 - Manutengéo

Departamento de
Produgéo

Departamento de
Automagéo

Informagao de que o produto esta
w pronto para expedigio

Dire¢éo Industrial

Preparagéo da logistica
Preparacéo de documentos:
Guias de transporte + Fatura

Departa

—_——

Logistica Interna

Equipas no Exterior

Informagao de que o preduto esta pronto para expedigao

Técnico Comercia

v Comunicagéo

Mod 125 - Processo de Fabrico

mento de

Preparacéo

Dep. Assisténcia
Técnica / Exteriores

da montagem

Departamento de
Automacgéo

monta

A4

Dep. Assi
Técnica / E

h 4

— ¥

Dep. Assisténcia
Técnica / Exteriores

Chefe de Equipa de

Validagédo
T A T

Direg&o Industrial

Finalizacao
w Mod 183 - Protocolo de entrega
S D e

Cliente

Departamento
Financeiro

Planeamento da montagem
h 4
Dire¢éo Industrial
'. Mod 142 - Requisigéo Interna

Mod 125 - Processo de Fabrico

gem

Ordem para execucdo da montagem
Coordenacgao de todas as montagens

sténcia
xteriores

Mod 145 - Auto recegéo

w Mod 127 - Processo Industrial
T T A

Maria José Mateus Maia Rosa

Anexo XXXI - Procedimento no departamento industrial (continuagéo...)
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Anexos

Procedimento efetuado

Cliente

I

d‘ A \\,.

N

Contacto /

Dep. Comercial

H

CDC

|

Dep. Projeto < >

Diregéo Indutrial

Verificagao da conformida

dos processos

Proposta e

F

Cliente

]

Dep. Comercial

H

CDC

|

Dep. Fiinanceiro

I

Dep. Comercial

]

d

Adicioname

Oportunidade chega a empresa

Apresentagao da INI

L4 Langam no PHC a proposta

Elaboragao da Proposta

nviada ao Cliente

Ajdudicacao da proposta

Seguimento do processo

Lanca a nota de encomenda
\ Fatura de Adiantamento

Preparagao do Processo Financeiro

Processo de Fabrico

Direcéo Industrial

Dep. Qualidade |~

A

OR——
Processo d

nto de desenhos caso necessario

Desenhos Técnicos
< Dep. Projeto

e Produgdo

Mod 122 - Processo Técnico
Mod 124 - Processo de Qualidade
Mod 127 - Processo Industrial

Dep. Produgao

v
B

|
Y

Dep. Automagao

¢ Necessidade de compras

Pagamento de faturas
N

‘ Dep. Compras

>
>

&
<

Dep. Financeiro

<

Preparagao da Producao

A

|
|

3

Dep. Qualidade

i
H

Controlo de Qualidade'

Dep. Fabrico
Diregéo Industrial

I Expedicao

Cliente

Dep. Financeiro

:

Dir. Industrial

{

Separagao do material

Informagao de que o produto esta pronto

do produto

e Recebimento de acordo com o

Faturagao
combinado com o cliente

Fecho do processo

Maria José Mateus Maia Rosa

Anexo XXXII - Procedimento no departamento industrial
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Anexos

Procedimento efetuado

Diregao Industrial
A J
¢ Processo de Fabrico
s )
Responsavel pelo
Dep. Producao

Copia p/a consulta |Cc'|pia p/o chao-de-fabrica

Fabrico J

~

[ Dep. Produgao

oy -

¢ Lista de materiais

Chaparia }

|
¢Prepara§;éo dos materiais (chapa)

~
Responsavel pelo
Dep. Producao

| Avango p/ produgao

v

[ Caldeiraria J(—) Magquinagem J

| |

Recolha das necessidades dos
v materiais
e )

Armazém

¢Continuat;éo da produgao

Fabrico
_ S

N Finalizagao do processo
's N
Lavagens e
Acabamentos

¢Pr0nto para expedigao
N

Responsavel pelo
Dep. Producao

¢ Informar
' I
Dir. Industrial
(4 J
\ Expedicao
e B
Cliente

Anexo XXXIII - Procedimento no departamento produgao
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Anexos

Departamento

Funcdes a adicionar

Departamento de
Compras

Ll

Contactar com fornecedores para pedidos de orgamentos;

Lancar no PHC os pedidos de encomendas dos materiais necessarios e as
respetivas faturas;

Encomendar o equipamento individual dos colaboradores;

Preencher os relatdrios anuais de qualificacao de fornecedores;

Controlar a gestéo efetuada no armazém (gestéo de stocks);

Prestar os primeiros socorros em caso de acidentes.

Consultar no minimo 2 ou 3 fornecedores para cada material;
Verificar os planos provenientes da gestdo de stocks.

Departamento de
Gestéo de
Stocks

Verificar a existéncia dos materiais necessarios para os projetos;
Preparar os materiais necessarios para o projeto;

Emitir as guias de transporte;

Garantir a existéncia de combustivel nos veiculos da INI;
Carregar/descarregar os veiculos da empresa;

Efetuar/Controlar os registos de quantidade de chapa consumida;
Gerir/Controlar a requisicao de EPI's e materiais consumiveis;
Guardar os EPI’s e materiais no armazém para posterior uso;
Atribuir codigos de certificados internos aos materiais novos;
Prestar os primeiros socorros em caso de acidentes.

Controlar a gestdo minima de stocks;

Receber os pedidos de materiais dos colaboradores dos exteriores.

Departamento de
Assisténcias
Técnicas

Abrir ordens de fabrico para a assisténcia;

Coordenar o trabalho dos colaboradores deste departamento;
Descrever detalhadamente a situacédo encontrada no terreno;
Recolher as necessidades de materiais para a intervencgéo;
Registar a agdo desenvolvida para a resolucédo da assisténcia.
Planear as assisténcias técnicas na localizagéo do cliente.

Vendas Diretas

Fornecer ao cliente o material pedido;
Requisitar no PHC o material pedido pelo cliente;
Encontrar e enviar o material que o cliente pede.

Departamento de
Manutencéao

Departamento de
Recursos
Humanos

Gerir e mapear a saida de viaturas;

Controlar a manutengao das viaturas;

Gerir o trabalho dos colaboradores existentes para a manutengao;
Acompanhar as manutenc¢des corretivas;

Efetuar relatérios quanto & ocorréncia da manutencao.

Planear e coordenar as manutengdes preventivas;

N A N B N N o R R N B R R A O B O S N A A N 2 R R %

il

N

Analisar e avaliar candidaturas espontaneas;

Gerir os EPI's dos colaboradores;

Receber e tratar da informagao sobre possiveis trabalhos temporarios;
Gerir/Controlar a validagéo das fichas de aptidéo para trabalhar;
Garantir o bom funcionamento das maquinas da agua e de snacks;
Gerir formag6es profissionais dos colaboradores, assim como efetuar o

registo no PHC e garantir o preenchimento de todos os documentos definidos

nos procedimentos;
Registar e tratar de ocorréncias de acidentes de trabalho;
Acompanhar e efetuar entrevistas para cargos de trabalho;

Tratar da documentacéo essencial para os colaboradores se deslocarem aos

exteriores;

Gerir a ocupacéao dos cacifos;

Controlar os EPI’s utilizados, através da folha que os colaboradores assinam
a quando da entrega dos mesmos;

Gerir 0 plano de contingéncia (coordenacdo com o departamento financeiro);
Controlar as presencgas/faltas dos colaboradores (coordenagdo com
responsavel da rececao).

Maria José Mateus Maia Rosa
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Anexos

Marcar viagens para os colaboradores dos exteriores;

Departamento Funcdes a adicionar
— Elaborar os processos financeiros (gestdo de encomendas);
— Responsavel pela faturagdo de projetos;
— Aprovar propostas de encomendas de projetos;
—  Emitir faturas;
Departamento | — Orientar e controlar o departamento de gestdo de recursos humanos;
Financeiro — Analisar e controlar financiamentos;
N
N

Elaborar a documentagao necesséaria relativa aos colaboradores dos
exteriores;
Gerir o plano de contingéncia.

Departamento de
Automacao

Elaborar os manuais de utilizacao de clientes;

Efetuar simulacdes e ensaios para projetos;

Responsavel provisorio pelo departamento de manutengao;
Coordenar os trabalhos internos elétricos.

Departamento de
Projeto

LIL UL L UL L LU

0

Efetuar estudos para a concretizacéo de projetos (desenhos técnicos);
Executar desenhos de acordo com normas e leis em vigor;

Apoiar a producéo na interpretacédo dos desenhos técnicos;

Imprimir os desenhos técnicos do produto em questéao;

Elaborar a lista de materiais necessérios (registo em PHC);

Contactar com o cliente para esclarecimento de duvidas;
Conferir/Controlar o trabalho dos membros do departamento;
Certificar que os desenhos estdo em conformidade com os critérios de
qualidade.

Preparar o trabalho para a sala de desenho, com a divisédo das
encomendas em ordens de fabrico.

Departamento de
Qualidade

i

L1l

NS

Responsavel pelas Questdes Ambientais;

Elaborar o dossier de qualidade para os projetos dos clientes;

Controlar a qualidade do produto final na producéo (calibragées, controlo
dimensional, ensaios de liquidos penetrante, ensaio de estanquicidade,
ensaios hidraulicos e ensaios hidraulicos de camisas);

Responsavel pela Coordenacao de Soldadura (Gestdo de obra);
Subcontratar entidades externas quando sédo necessarias;

Efetuar a gestao de residuos (Declaracdes, Guias eletronicos de
acompanhamento de residuos);

Prestar apoio a produgéo;

Garantir a qualidade dos produtos fabricados, através do acompanhamento

do processo de producgéo;

Elaborar o plano de inspec¢édo de ensaios (baseado no plano de controlo);
Atribuir certificacdes de soldadura (entidade externa);

Elaborar propostas/orcamentos de projetos (parte comercial);

Definir planos de tarefas da ETAR.

Analisar e verificar pormenores nos desenhos técnicos.

Departamento
Comercial

Representar a empresa;

Criar métodos para facilitar a decisdo de compra;

Coordenar as atividades de venda dos produtos e/ou servigos;
Atender clientes presencialmente (contacto constante com o cliente);
Efetuar propostas comerciais.

Efetuar pesquisa de mercado;

Estabelecer metas de vendas e outros indicadores.

Departamento
Producao

A R R S A

i

Responsavel pela resolucao de problemas ao nivel da producéo;
Organizar/Atribuir trabalho a cada um dos colaboradores;

Controlar as presengas e faltas dos colaboradores (coordenagdo com
responsavel do departamento de recursos humanos).
Planear/Elaborar um plano de producéo;

Acompanhar os cumprimentos das metas de producéo;

Fazer cumprir os prazos de entrega dos produtos finais.

Maria José Mateus Maia Rosa

Anexo XXXIV - Fun¢des adicionais por departamento
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