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RESUMO

A Metalcértima, empresa especializada no desenvolvimento, fabricacéo e instalacéo de
projetos chave-na-méo inteiramente automatizados para a inddstria cerdmica estrutural,
encontra no seu processo produtivo, a execucdo de projetos de grande dimensdo e de
elevada complexidade devido ao tamanho dos mesmos, nimero de variaveis envolvidas

No processo e ao tempo de execucgéo de cada projeto.

Sendo a execucao dos projetos da Metalcértima complexa e estes serem ainda atualmente
geridos por processos manuais e convencionais, mais suscetiveis a erros por acao humana,
surgiu a oportunidade de automatizar a sua gestdo com a implementacdo de um Sistema
de Informacdo de Gestdo, capaz de munir os principais intervenientes do projeto
(Administracdo, Coordenador de Projeto, Projetistas, Técnicos de Gabinete de Apoio a

Producéo) de informacéo e controlo sobre as tarefas que sao da sua responsabilidade.

Dado a gestdo das obras de projeto poder ser vista como um processo a escolha para a
implementacdo do Sistema de Informagéo recaiu sobre o sistema Business Process
Management Suits (BPMS) e a metodologia de gestéo por processos, em inglés Business
Process Management. Para a implementacdo foi necessario analisar 0s processos atuais
(as-is) da Metalcértima e perspetivar 0s novos processos a implementar (to-be), tendo-se

desenvolvido um prot6tipo para experimentacao da nova realidade.

Embora ainda esteja em fase de testes, espera-se com a utilizacdo desta ferramenta que
cada utilizador faca o registo das atividades, atualizando a BPMS o estado do projeto em
tempo real, produzindo informacéo para a producdo o de indicadores de progresso da obra
de projeto, que podem ser utilizados pela Administracdo e Departamento da Qualidade
da Metalcértima, criando ainda uma base de dados comparativa de projeto para projeto.

De referir ainda que a utilizacdo deste tipo de ferramenta automatiza processos e
atividades, minimizando erros dos utilizadores e tornando o processo produtivo mais

eficiente, o que se traduz em criacdo de valor para a empresa tornando-a mais competitiva.

Palavras-chave: Gestdo de Projetos, Gestdo por Processos, Business Process

Management, Business Process Management Suites, Controlo de Gestéo
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ABSTRACT

Metalcértima, a company specialized in the development, manufacture and installation of
fully automated turnkey projects for the structural ceramics industry, finds in its
production process, the execution of large and highly complex projects due to their size,

number of variables involved in the process and the time of execution of each project.

Since the execution of Metalcértima's projects is complex and they are still currently
managed by manual and conventional processes, more susceptible to errors by human
action, the opportunity arose to automate their management with the implementation of a
Management Information System, capable of providing the main players in the project
(Administration, Project Coordinator, Designers, Production Support Office Technicians)
with information and control on the tasks that are their responsibility.

Given that the management of the project works can be seen as a process, the choice for
the implementation of the Information System fell on the Business Process Management
Suits (BPMS) and the methodology of Business Process Management. For the
implementation, it was necessary to analyse Metalcértima's current processes (as-is) and
perspective the new processes to be implemented (to-be), having developed a prototype

to experiment with the new reality.

Although it is still in the testing phase, it is expected that with the use of this tool each
user will register the activities, updating the status of the project in real time, producing
information for the production or indicators of progress of the project work, which can be
used by the Administration and Quality Department of Metalcértima, and also creating a

comparative database from project to project.

It should also be noted that the use of this type of tool automates processes and activities,
minimising user errors and making the production process more efficient, which

translates into value creation for the company making it more competitive.

Keywords: Project Management, Process Management, Business Process Management,

Business Process Management Suites, Management Control.
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INTRODUCAO

Pretende-se com o presente documento, a constitui¢do da parte néo letiva do mestrado em
Controlo de gestéo lecionado no Instituto Superior de Contabilidade e Administracdo de
Coimbra, integrado no Instituto Politécnico de Coimbra tendo como objetivo principal a
apresentacdo do trabalho realizado no desenvolvimento de um sistema de controlo

processual na gestdo de projetos na inddstria metalomecéanica.

O controlo e gestdo por processos na sua genese deve ser assertiva eficaz e de facil
interpretacdo para uma correta implementacao e usufruto da mesma. A gestéo de grandes
projetos tem indexado a si uma boa coordenacao de processos para que corra tudo dentro

do previsto e se verifique o cumprimento das milestones definidas no inicio.

As Tecnologias e Sistemas de Informacdo (TSI) desempenham hoje um papel essencial
nas mais diferentes organizacgdes (Varajao et al., 2009a; Varajao et al., 2009b), no suporte
das diferentes atividades, como no suporte a gestdo por processos, através da utilizacédo
de Business Process Management Suites (BPMS), ferramentas baseadas em TI que
permitem automatizacao dos processos (Trigo & Belfo, 2013).

Na inddstria metalomecénica, mais concretamente no setor de atividade da Metalcértima,
enguanto entidade acolhedora, que € a construcdo de maquinas para a indistria ceramica
de barro vermelho, a execugdao e implementacao de um projeto “chave na mao” ¢ algo

complexo dado ao tamanho, tempo de execucdo e variaveis intervenientes.

A construcdo de uma ceramica, projeto geral, é constituida por varios subprojectos, tais
como projeto elétrico, projeto da preparacdo e fabricacdo de matérias-primas, projeto
secador, forno, etc. A gestdo de todos estes projetos e responsabilidades pode tornar-se
complexa, pelo que, uma gestdo ineficiente pode significar uma fonte de despesa e,

consequentemente, uma diminuicdo dos lucros da Metalcértima.

No inicio de cada projeto, é designado pela Administracdo um Coordenador de Projeto,
que € o responsavel geral pelo Projeto, a quem compete informar os responsaveis dos
diferentes subprojetos as milestones constituintes do projeto, por forma a que estes
excutem as tarefas e aquisicdes necessarias atempadamente. Um projeto tipo
normalmente desenvolvido pela Metalcértima, € um projeto que demora entre 9 e 24
meses desde a sua execucdo a finalizacdo da sua montagem. Durante este periodo, 0

projeto pode sofrer alteragcdes, quer pelos contornos do negocio ou por acordos
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contratuais. Com estas alteragdes é necessario adaptar continuamente o projeto, em tempo
real e saber com precisdo em que ponto se encontra o projeto. Com todas as aquisigdes e
tarefas a executar pode ser dificil aos responsaveis dos diferentes subprojectos (projeto
elétrico, projeto preparacao, projeto forno, etc.) saber o estado de execucdo de cada tarefa
ou aquisicao. Sendo que todos o0s equipamentos quer estes sejam de producdo prépria na
Metalcértima, ou de aquisicdo a fornecedores de servicos externos, tém de passar por uma
inspecdo e aprovacdo de funcionamento mecanico e elétrico, s6 depois pode entdo seguir
para a fase de expedicdo. Atualmente recorre-se a um método manual e registo em papel
destas mesmas inspec¢des, sendo este método suscetivel a erros ou falhas, como por

exemplo, dar ordem de expedicéo de um equipamento sem ser devidamente inspecionado.

E pretendido o uso de uma ferramenta BPMS, centralizar toda a informacao relativa a um
projeto. Com o0 uso desta ferramenta, processos que atualmente sdo feitos manualmente,
como a notificacdo dos responsaveis dos subprojetos para iniciarem o seu projeto, ou a
notificagdo para a inspecao final dos equipamentos, passam a ser feitos automaticamente

pela ferramenta.

Outra vantagem relativamente ao uso deste tipo de ferramentas passa pelo registo das
datas em que um determinado projeto entra em producao e as datas a que termina a parte
de produgdo a montagem e o tempo de armazenamento, podendo estes dados serem
usados para posteriormente aferir tempos de entrega para novos projetos. O registo de
ndo conformidades € também um ponto essencial pois através deste é possivel saber aferir
quais os erros consentidos na producéo, a sua variagdo, e entdo determinar quais as agoes

a fim de os corrigir.

Apbs a introducdo do uso da ferramenta no processo de producdo da Metalcértima, esta
fornecera aos gestores informacdo mais detalhadas relativamente ao seu processo
produtivo, passando estes a estar munidos de informacdo para uma melhor tomada de

decisdo no futuro da Metalcértima.

Sendo que que ja me encontro com um percurso profissional iniciado, a escolha deste
tema para o trabalho, vem de encontro a uma otimizagao no controlo processual na propria
Metalcértima, ajudando na boa execucdo do meu proprio trabalho como coordenador de
subprojeto. E pretendido no presente projeto proposto idealizar uma ferramenta de gestéo
capaz de informar os intervenientes do projeto, em que ponto se encontra 0 mesmo,

fornecendo a informacdo, sobre o estado do mesmo e assim comparar com as milestones



Gestdo por Processos na Gestdo de Projetos na Indistria Metalomecanica

definidas inicialmente tendo um controlo geral do projeto, suprindo as necessidades do
gabinete de projeto e de apoio a producdo da Metalcértima.

Com esta ferramenta, cada utilizador tera acesso a informacéo sobre o estado do projeto
em questdo, sabendo se este se encontra atrasado ou dentro do prazo, podendo assim
providenciar a as medidas necessarias para 0 cumprimento dos prazos para a expedi¢do

dos equipamentos.

A estrutura do presente relatorio é definida por etapas, por forma a apresentar a ferramenta

referida anteriormente.

Inicia-se com a introducdo, em que é feito um enquadramento entre a empresa
Metalcértima e a apresentacdo do problema e da necessidade da criagdo desta ferramenta,
bem como a apresentacdo dos objetivos e motivacbes para a execucdo da referida

ferramenta e do presente relatorio.

No capitulo um € feita a revisdo de literatura, em que é apresentado o enquadramento
tedrico do problema, com as definicGes tedricas existentes e desenvolvidas, que serve de

base para a estruturacao da ferramenta em questao.

No segundo capitulo é apresentada a metodologia seguida para a elaboracdo do presente
relatério, com a definicdo de Design Science Research Methodology e de Business
Process Management.

No capitulo trés é apresentada a Metalcértima como a entidade acolhedora para a
execucdo deste projeto e consequentemente deste relatorio. Nesta apresentacdo € descrita
de um modo geral a histéria desta organizacdo, bem como os mercados em que opera e 0
tipo de trabalhos desenvolvidos. Para perceber como deve ser desenvolvida é apresentado

e descrito também o diagrama organizacional da Metalcértima.

Por forma a perceber o0 que existe (as-is) e 0 que se pretende (to-be) é entdo apresentada
no capitulo quatro as analises dos processos e redesenho dos mesmos para definir onde €
preciso intervir, quando intervir e como intervir, por forma a ser obtida uma melhoria na

gestdo processual e um melhor controlo da mesma.

No capitulo cinco é apresentada a implementacdo processual redesenhada e simulada e
também descrita como esta deverd ser implementada na organizagdo, neste caso a

Metalcértima.



Gestdo por Processos na Gestdo de Projetos na Indistria Metalomecanica

Apo0s o redesenho e simulagdo processual apresenta-se a monitorizacdo e controlo dos
processos e de que forma esta incrementa qualidade do sistema de gestdo quando

implementada sendo esta parte descrita e apresentada no capitulo seis.

No capitulo sete, da conclusdo, é apresentada a sintese do trabalho desenvolvido, com as
consideracOes finais e as dificuldades encontradas e ultrapassadas na construcéo e
desenvolvimento do presente relatorio. E ainda descrito neste capitulo a continuagéo e

desenvolvimento do presente trabalho para trabalhos futuros.
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1 REVISAO DE LITERATURA

Neste capitulo apresenta-se a revisdo de literatura efetuada sobre os conceitos de suporte
ao desenvolvimento do trabalho apresentado neste relatorio, nomeadamente, projeto,
gestdo de projetos, gestdo por processos, em inglés Business Process Management

(BPM), BPMS e a ligacéo entre estes conceitos e o Controlo de Gesté&o.

1.1 Projetos e Gestao de Projetos

Segundo a ISO 21500 (2012) um projeto é definido como “Um conjunto tnico de
processos consistindo em atividades coordenadas e controladas com datas de inicio e de

fim, desenvolvidas para alcangar um objetivo”.

De acordo com o PMBoK® (PMI, 2013), um projeto ¢ “Um esfor¢o temporario

empreendido para criar um produto, servico ou resultado exclusivo”.

Pode ser definido como projeto, um conjunto de atividades ou tarefas que (Kerzner &
Saladis, 2009):

e Tem um objetivo especifico a ser cumprido em determinadas especificacdes.
e Definiram datas de inicio e términos.

e Ter limites de financiamento (se aplicavel).

e Consome recursos humanos e ndo humanos.

e Sdo multifuncionais.

A definicdo de projeto pode ser tida como uma orientacdo a longo prazo para o
cumprimento de objetivos, tais como retorno de investimento, concorréncia e habilidade
no mercado (Munns & Bjeirmi, 1996). Em contrapartida a gestdo de projetos sugere um
menor horizonte e um contexto mais especifico quanto ao sucesso. Os resultados obtidos
com a gestdo de projetos sdo variados, como por exemplo indicadores de cumprimento
do orgcamento, cumprimento do cronograma estabelecido, cumprimento do a&mbito do

processo, etc. (Munns & Bjeirmi, 1996).

A gestdo de projetos envolve cinco grupos de processos (Kerzner & Saladis, 2009; PMI,
2017):

¢ Iniciacdo do projeto: consiste na selecdo do melhor projeto segundo 0s recursos,

designado o reconhecimento dos beneficios do projeto, sendo que nesta fase
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procede-se ainda a preparagdo dos documentos para aplicar no projeto, sedo que
é ainda nesta fase que se procede a designacgéo do gestor do projeto.

e Planeamento do projeto: nesta fase sdo definidos os requisitos de trabalho,
elaboracdo da listagem dos recursos necessarios, a planificacdo do agendamento
das atividades e ainda é definida a validagdo dos varios riscos.

e Execucdo do projeto: é iniciada a negociacdo dos membros da equipa de projeto,
definida a direcéo e a gestdo de trabalho com o objetivo de trabalhar na melhoria
continua com a restante equipa.

e Monitorizacao e controlo do projeto: consiste no acompanhamento do progresso,
analisar comparativamente resultado final com o previsto, analisar as variacdes e
impactos e, por fim, proceder aos ajustes.

e Finalizacdo do projeto: é efetuada uma verificacdo da conclusdo de todos os
trabalhos, € feito o fecho financeiro e contabilistico e ainda o fecho dos trabalhos

administrativos.

1.2 Business Process Management

A gestdo por processos, Business Process Management (BPM), define que uma
organizacdo pode ser vista como um conjunto de processos que, quando bem

orquestrados, maximizam os resultados da organizagéo (Trigo & Belfo, 2013).
Na perspetiva BPM, cada produto ou servi¢o que uma organizagdo coloca no mercado é

o resultado de uma série de atividades realizadas com esse proposito (Uahi, 2016).

1.2.1 Evolucéo historica

O diagrama cronoldgico apresentado na Figura 1.1 apresenta 0 BPM como estado atual
da evolugdo constante pela procura de sistemas de produgéo, controlo e monitorizacéo

mais eficientes, desde que Taylor introduziu a linha de produgdo em série.
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Figura 1.1 Evolugdo das metodologias e ferramentas de gestdo de processos

Fonte: Harmon (2010)

Como pode ser comprovado através da Figura 1.2 na década de 90 o aparecimento de
novas metodologias de gestdo vieram revolucionar a forma como o gestor gere a
organizagao e traga a sua estratégia. Desde a criagdo de valor de Porter ao “Balanced
Scorecard” ¢ a partir da década de 90 que a gestao por processos comeca a ganhar forma

e a cativar a atencdo dos gestores dadas as necessidades que se sentiam.

10808 1990's 20005

Paorars Vaue | Balanced Scomcard >
Chains

Businass Process Menagameant >

Aummier-Brache Pefomancs Improvement > |

Process Frameworks (S00A. C Elrl'>

AT
Rumimier, Porier, Kapian & Noron, Burdion )
-.HBR, I5P, 3CC Businass Process
Architeciures

Business Pmocass
Raenginesanng r

Figura 1.2 Evolucdo das metodologias de gestédo

Fonte: Harmon (2010)

A evolucéo das metodologias de gestdo foi acompanhada da evolucédo das T1 (Figura 1.3),
que no caso do BPM sdo muito importantes, pois a implementacao da filosofia de gestéo
por processos, sem tecnologia que Ihe dé suporte &€ muito dificil. O sucesso da adogéo do
BPM esta diretamente ligado as T1 de suporte (Trkman, 2010), neste caso as BPMS.
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Fonte: Harmon (2010)

1.3 BPMS

As Business Process Management Suites (BPMS) sdo uma tecnologia de suporte a

implementacao da metodologia BPM. A utilizacdo de uma ferramenta BPMS, tem como

principal vantagem a facilidade de ter diferentes suportes de visualizagéo e interfaces web

com uma versatilidade tal que permite aos utilizadores utilizarem a mesma de forma

intuitiva.

As ferramentas BPMS possuem um conjunto de componentes base tipicas para a sua boa
execucdo (Uahi, 2016):

Motor de execucao: possui varias funcionalidades, como a capacidade de criacao
de processos executaveis, com a alocacdo de autores para 0s mesmos, recolhe e
armazena os dados necessarios para a execucdo de processos e a capacidade de
delegacdo automatica de atividades. Pode ainda monitorizar 0 progresso em
diferentes instancias de processos coordenando ainda atividades.

Ferramenta de modelacao de processos: equipa os utilizadores com a capacidade
de criacdo e modificagdo de modelos de processos, regista dados associados ao
processo como regras de negocio, autores, medidas de desempenho, etc. 0 motor
de execucéo recorre aos modelos do processo para determinar a ordem temporal
e logica da execucéo das atividades.

Gestor de lista de trabalhos: uma funcionalidade crucial de uma BPMS pois é

através desta que sdo distribuidas pelos diferentes intervenientes, as tarefas e
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responsabilidades da sua execucdo. O motor de execu¢do mantém o controlo das
tarefas a serem executadas, tornando-as disponiveis aos diferentes intervenientes
nos processos através do gestor de lista de trabalhos.

e Ferramenta de controlo e monitorizacdo: é através desta ferramenta que € feito
todo o controlo de situagdes excecionais, como quando um dos autores nao pode
intervir, quem o substitui, faz uma monitorizacdo dos processos e desempenho

das execucoes.

1.4 Projetos, BPM e o Controlo de Gestao

Apos ter referido anteriormente a definicdo de projetos, gestdo de projetos e de BPM,
apresenta-se nesta seccdo a interligacdo dos trés conceitos, pois o desenvolvimento da
ferramenta apresentada no presente relatério caracteriza-se com uma ferramenta do tipo
BPMS aplicada a coordenacdo de projetos cujo seu resultado pretende aumentar ao

Controlo de Gestdo da empresa acolhedora, a Metalcértima.

A utilizacdo de um sistema BPM na gestdo de projetos é algo ja defendido por alguns
autores, dada a estrutura de um BPM e 0s seus elementos constituintes, estes tém o perfil
para se tornarem numa ferramenta essencial para os desafios de estratégia e mapeamento
de etapas, o que facilita a tarefa de alocacéo de prioridades e prazos para a progressao dos
varios elementos de um BPM. Assim sendo, o uso de um sistema BPM aplicado na gestao
de projetos torna-se algo bem justificado e com uma 6tima resolucéo préatica (Brocke,
2015).

A gestdo de projetos ndo deve ser comparada com a gestdo tradicional. Existem trés
caracteristicas principais que as destingem, a “pessoa” a “equipa” e a “metodologia”. Na
gestdo de projetos, a caracteristica mais importante passa pelo seu gestor, este € quem tem
a responsabilidade de planear, dirigir e integrar todas as partes interessadas no projeto
para atingir o objetivo delineado. O coordenador de projeto e a sua equipa normalmente
executam o trabalho em fases, de acordo com uma metodologia de gestdo, sendo que esta
deve ser propria e ajustada ao projeto, por forma a aumentar o desempenho do proprio
projeto (Nicholas, 2017).

A gestdo de projetos pode na sua génese ser comparada com o modelo de gestéo circular,
em que suporta a realizacdo e performance em sistemas de controlo e monitorizagédo
automaticos ajustando o seu modelo e forma de atuagdo mediante o tipo de projeto a gerir.
Durante a gestdo de projetos, pequenos ajustes podem ser feitos, ajustes estes que podem

9
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ser afetos a todos os processos do projeto. Esta generalizacdo é definida no nivel dos
recursos mais importantes na gestdo de projetos sendo este um ajuste automatico. Este
paradigma € coincidente com o conceito unificado de Enterprise Performance
Management podendo este ser suportado entre outros com sistemas BPM (Eroshkin et al.,
2017).

A metodologia BPM esté intimamente ligada ao Controlo de Gestéo e aos seus objetivos,
pois permite obter informacOes necessarias para realizar a andlise estratégica da
organizacdo, fornece os indicadores adequados a equipa de gestdo, permitindo a
organizagao maior rapidez na tomada de decisdes, dando origem a redugao de custos nos

recursos utilizados (Hammer, M.; Champy, 1995; Marques, 2016).

A utilizacdo das BPMS permite a obtencdo de informacdo em tempo real, de suporte a
funcdo de Controlo de Gestdo da organizacdo, designadamente ao nivel da recolha da
informacdo para alimentar indicadores ou controlos internos definidos pela gestéo (Trigo
et al., 2014). Indexar o uso de BPMS para o controlo dos Key Performance Indicators
(KPIs) pode efetivamente traduzir-se num melhor tratamento de dados e

consequentemente uma melhor analise ao processo (Van Der Aalst et al., 2016).

10
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2 METODOLOGIA

Neste capitulo apresenta-se a metodologia de investigacdo utilizada para o
desenvolvimento do trabalho, a metodologia de Design Science Research, adequada ao
desenvolvimento de projetos de Sistemas de Informacgdo, que tém como objetivo o
desenvolvimento de artefactos, no caso deste trabalho, os modelos BPMN e a sua

implementacdo numa BPMS.

2.1 Metodologia de investigacéo Design Science Research

O Design Science Research tem como base dos seus fundamentos, a cria¢do de artefactos
Uteis e a geracdo de conhecimento (Carneiro & Almeida, 2019), assentando 0 seu
paradigma na engenharia e nas ciéncias do artificial (Michalos & Simon, 1970),
defendendo ainda a ideologia de problema-solucéo (Carneiro & Almeida, 2019).

Segundo Lind (2010) a investigacdo Design Science deve ser desenvolvida em torno de
duas partes sendo elas, o desenvolvimento de conhecimento dos modelos de gestdo de
processos (artefactos) e as acdes necessarias a estes modelos para o alcance dos objetivos
pretendidos.

O Design Science Research (DSR) pode ser aplicado e na subdivisdo de dois grandes
grupos (Zaidan et al., 2016):

e Problemas praticos: relativos a solucéo para um problema do mundo, ou seja, 0
mundo vai ser mudado e o conhecimento é adquirido através dessa mudanca. As
solugdes para este tipo de problemas, resultam da investigacdo dos objetivos,
cumprimento de metas estipuladas e avaliagdo dessas mesmas solucdes pelos
stakeholders;

e Questbes de conhecimento: contrariamente ao anterior descrito, este tipo de
problemas ndo altera 0 mundo, altera sim o conhecimento que sobre o mundo.
Sé&o ideologias verificadas e comprovadas como verdadeiras ou falsas para a

geracdo de conhecimento, tal como representado na Figura 2.1.

Ap0s ser percebida a diferenca entre problemas préaticos e questdes de conhecimento, a
fase seguinte € a compreensdo do “Ciclo Regulador” segundo Weringa (2009), sendo este
uma estrutura de resolucdo de problemas, composto por 5 etapas, em que cada uma é

munida com um problema préatico, ou uma questdo de conhecimento.

Descreve-se o ciclo regulador como (Wieringa, 2009; Zaidan et al., 2016):
11
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1. Investigacdo do problema: nesta fase inicial, tem-se uma questdo de
conhecimento, é pretendido descrever o problema para ser possivel projeté-lo em
seguida.

2. Concecdo da solucdo: nesta fase € onde surgem os problemas préaticos, com
especificacbes proprias do projeto de e o compromisso para mudar o mundo
segundo a sua ideologia.

3. Validacdo da solucdo: é agora apresentada uma questdo de conhecimento e é
aferido se o projeto de solucdes estd correto e coerente com as metas dos
stakeholders.

4. Implementacdo da solucdo: na fase de implementacdo de solugfes € apresentado
problemas de ordem pratica.

5. Avaliacdo da solucdo: aparecem novamente questdes de conhecimento,
comparando factos com relagdes de causa efeito da implementacéo das solugdes

com as metas e critérios estipulados anteriormente.

4. Implementacéo da solugéo 1. Investigagio do problema

5. Avaliacao da implementacgao

Ciclo regulador

3. Validagéo do projeto 2. Projeto de solugdes

Figura 2.1 Ciclo regulador
Fonte: Zaidan et al. (2016)
O BPM pode ser enquadrado dentro do Design Science se visto como uma disciplina de
engenharia que tem por objetivo o desenvolvimento de artefactos, no contexto da gestéo
por processos (Mendling, 2016). De seguida apresenta-se o ciclo de vida do BPM, que

guiou o desenvolvimento do trabalho apresentado neste relatorio.

2.2 Ciclo de vida BPM

Existem diferentes versdes do ciclo de vida do BPM. No entanto, a sua maioria entra em
consenso sobre as suas fases, identificacdo, descoberta, anélise, concecdo, implementacao

e por fim a monitorizacdo e controlo dos processos, apresentadas na Figura 2.2.

12
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Arquitetura de processos

Avaliagdo de conformidade

e desempenho Modelo as-is

Avaliagdo de fraquezas

Modelo executéavel e impacto

Modelo to-be

Figura 2.2 Ciclo de vida BPM

Fonte: Marques (2016) e Dumas (2013)

O inicio do ciclo é dado com a identificacdo dos processos. Nesta fase sdo identificados
0S processos relevantes para a organizacdo e como se relacionam entre si (Dumas et al.,
2013). Desta fase resulta a arquitetura de processos tal como se pode ver na Figura 2.2

acima representada.

Ap6s a fase de “Identificacdo dos Processos” ¢ iniciada a fase “Descoberta dos Processos”
em que ¢ documentado estado atual de cada um dos processos, resultando desta o “as-is”,

sendo que é daqui que é estruturado e feito o redesenho desses mesmos processos.

De seguida ¢ iniciada a fase de “Analise dos Processos”, em que sdo identificadas
possiveis lacunas nos processos e o esforco que é necessario despender para a sua

resolucdo (Dumas et al., 2013).

Apos a fase “Analise dos Processos” ¢ iniciada a fase “Conce¢do de Processos”. Nesta
fase os processos sdo redesenhados, tendo em conta a informacéo resultante da fase
anterior. Este redesenho sera entdo o modelo de processos a implementar, designado de
modelo “to-be”, que dara solucdo aos problemas encontrados na fase anterior e dessa
foram otimizar os processos da organizacdo. A analise dos processos e a concecao dos

processos andam lado a lado pois a informacéo resultante de uma implica o sucesso da

13
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outra, posto isto quanto melhor for a comunicagéo entre estes dois processos, melhores

resultados finais seréo obtidos (Dumas et al., 2013)

A fase seguinte ¢ a “Implementacdo dos Processos” em que sdo colocados em pratica 0s
processos redesenhados na fase anterior, com a ajuda ou nao das TI, 0s processos tornam-
se mais automaticos e fluem entre si. Nesta fase os intervenientes no processo alteram a

sua forma de trabalhar mediante o redesenho do processo obtido (Dumas et al., 2013).

Ja com os processos implementados ¢ dado o inicio ao processo “Monitorizacao e
Controlo dos Processos”, em que é testado 0 BPM identificando continuamente pontos a
melhorar e possiveis lacunas no processo (Ko, 2009). Com a recolha dos dados relativos
aos processos, 0s gestores conseguem ter a informacdo necesséria quanto ao correto
funcionamento do processo e, ainda, aferir se foram atingidos os objetivos delineados

inicialmente (Dumas et al., 2013).
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3 A METALCERTIMA

A entidade acolhedora para o desenvolvimento do presente projeto é a empresa
Metalcértima, uma empresa europeia com sede em Oliveira do Bairro, Portugal,
especializada no desenvolvimento, fabricacéo e instalacdo de projetos chave-na-méo
inteiramente automatizados para a industria ceramica estrutural (tijolo, telha e
abobadilha).

3.1 Historia e desenvolvimento da Metalcértima

A ideia de constituir uma organizacdo para apoio a manutencdo da industria ceramica
remonta ao ano de 1973. As razfes por detras da criacdo de tal estrutura organizacional

foram as seguintes:

e A evidente falta de apoio a indUstria ceramica.
e O bom conhecimento técnico dos fundadores e a existéncia no distrito de Aveiro
de potenciais clientes, dado ser uma regido muito direcionada para a industria

ceramica.

No entanto, devido a conjuntura politico-econémica vivida na altura, conjuntamente com
as dificuldades colocadas ao avanco de um projeto de tal natureza, o mesmo foi

abandonado.

A mesma ideia voltou a ser reequacionada em 1977, momento em que a situacdo no pais
ja era mais favoravel ao investimento. Foi neste ano que a Metalcértima foi constituida,
inicialmente como uma sociedade por quotas, sendo diretamente gerida por trés dos cinco

socios fundadores.

Apo0s a constituicdo da sociedade, foi realizada a construcdo das instalacGes, na Rua
Industrial em Oliveira do Bairro e adquirido o equipamento produtivo, tendo o seu inicio
de atividade ocorrido em janeiro de 1978, com 4 pessoas ao Servico.

No inicio da déecada de 1990 foi desenvolvido o forno tanel reto, com a colaboragdo da
Universidade de Aveiro. Este equipamento em conjunto com outros ja desenvolvidos, na
area do transporte e manuseamento dos produtos ceramicos, levou a construcdo e

montagem de fabricas completas neste ramo de inddstria.

No ano de 1998, foi transformada em Sociedade Andnima e passou a ser gerida por dois

dos trés administradores.
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Desde o inicio da sua laboragdo, a Metalcértima tem envidado esforgos para aumentar o
seu leque de clientes, comecando pelas empresas cerdmicas situadas nas proximidades da
sede e alargando as empresas do sector noutras zonas de norte a sul do pais. No entanto,
a saturacdo do mercado nacional no que concerne a Industria Ceramica, dado o
decréscimo que se tem sentido na Construcédo Civil, fez com que a Metalcértima aplicasse

a sua vasta experiéncia noutros paises, que ndo Portugal.

A internacionalizacdo da empresa, surge no ano de 2003, com a primeira obra na Argélia,
alargando posteriormente a outros paises como Libia, Venezuela, China e Angola, paises
esses onde 0 sector se encontra numa fase ascendente quer pela degradacéo das unidades
existentes quer pelo elevado ritmo de desenvolvimento dos mesmos. No decorrer dos
ultimos anos, desenvolveram-se esforcos no sentido de entrar noutros paises,
nomeadamente nos paises de leste, Russia e Ucrania, dos quais resultou um parceiro de
representacdo na Ucrénia. Destacando-se ainda a entrada no mercado Venezuelano e é
evidente o esforgo que a empresa continua a realizar no sentido de reforgar, promover e
direcionar a estratégia comercial para o exterior e o refor¢o do capital humano técnico-

comercial.

Atualmente, a Metalcértima conta com cerca de 120 colaboradores nos seus quadros, para
suprir as necessidades de producdo exigidas, exportando 98 % da sua produgéo
(Metalcértima, 2019).

3.2  Estrutura Organizacional

Estando a Metalcértima certificada pela APCER para a norma I1SO 9001, 2015 que
certifica o Sistema de Gestdo de Qualidade, esta tem bem definido e representado todo o

sistema processual e quais 0s responsaveis para cada funcéo ou conjunto de funcdes.

Para uma melhor compreenséo da constituicdo da Metalcértima, é apresentado na Figura
3.1, o diagrama organizacional, para o cumprimento dos objetivos da gestdo, o
cumprimento da missao e o alcance da viséo definida no manual do sistema de gestdo da

qualidade da Metalcértima.
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Figura 3.1. Diagrama Organizacional da Metalcértima

Fonte: Metalcértima (2019)

A interligacao dos diferentes departamentos representados no diagrama acima, tem como
fim o cumprimento dos objetivos gerais da organizagdo definidos no manual do sistema

de gestdo de qualidade, que sdo (Metalcértima, 2019):

e Garantir a satisfacdo dos clientes;

e Promover e assegurar a melhoria continua do Sistema de Gestao;

e Valorizar o patriménio humano e material da empresa com vista a maior criacdo
de valor possivel para os clientes, colaboradores e acionistas;

e Promover o desenvolvimento das competéncias e motivacdo dos colaboradores;

e Promover o espirito de equipa e entreajuda como melhor forma de atingir os
objetivos estratégicos da organizacdo, mas também os de cada colaborador;

e Alcancar um crescimento sustentado, lucrativo e socialmente responsavel.

Alinhando o seu desenvolvimento com a misséo, “Desenvolver, fabricar e comercializar
maquinas e solucbes técnicas integradas e eficientes, com enfoque na Indudstria
Ceramica, de forma a maximizar o valor para os clientes e acionistas, garantindo a
sustentabilidade do negécio.” (Metalcértima, 2019)
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Sendo definido como visdo da Metalcértima “Ser uma referéncia no mercado
internacional e nacional, em termos de qualidade de equipamentos e servicos fornecidos

no setor da industria ceramica.” (Metalcértima, 2019).

3.3 Projetos desenvolvidos pela Metalcértima

Dado o elevado consumo energético da industria ceramica de barro vermelho tem um
forte consumo energético é muito importante o correto dimensionamento da infraestrutura
e méaquinas associadas, para uma producdo de tijolo de elevada qualidade e utilizagédo
racional dos recursos, por forma a atingir um melhor desempenho energético e diminuir

0 impacto ambiental inerente a sua atividade.

Um projeto “chave na mao” desenvolvido pela Metalcértima, pode incluir além do
fornecimento e montagem das maquinas de producao ceramica, a terraplanagem do local
de implantacdo, construcdo de pavilhdes e de edificios de suporte, como escritorios e

cantinas, entre outros.

Quando a Metalcértima ndo possui 0s recursos humanos para desenvolver os
produtos/servicos associados ao projeto, como a construcdo de pavilhdes, terraplanagem
de terrenos ou instalacdo elétrica dos pavilhdes, adjudica a outras empresas estes
produtos/servicos, mantendo sempre a coordenacgéo geral do projeto, por forma a garantir
a qualidade da execuc¢do do projeto e corrigir possiveis interferéncias com os diferentes

subprojetos ou especialidades.

As méaquinas de producdo ceramica fornecidas e instaladas pela Metalcértima podem ser
divididas nos seguintes grupos:

e Preparacdo e Fabricacdo;

e Secador com carga e descarga;

e Forno;

e Descarga de vagonas e formacéo de pacote.
Sendo o projeto elétrico, quer na automacdo ou na distribuicdo energética, um fator
comum aos grupos acima referidos.
3.3.1 Ceramica Venezuela

Um exemplo de instalacdo de uma cerdmica chave na mdo completa é o complexo

instalado na Venezuela. Neste projeto a Metalcértima instalou uma unidade de produgao

18



Gestdo por Processos na Gestdo de Projetos na Indistria Metalomecanica

de tijolo estrutural. Foi responsavel pelo projeto completo desde a terraplanagem do
terreno, até a fabrica de produzir tijolo, fornecendo ainda meios de transporte para 0s
colaboradores e toda a estrutura necessaria de escritorios, cantinas, ambuléncia entre
outros para o funcionamento da ceramica. Para o projeto em questdo a Metalcértima
instalou ainda uma unidade de producdo em cogeracdo de 1600 KW de poténcia, capaz
de alimentar eletricamente a fabrica e ainda injetar parte da energia produzida na rede,
visto esta ser debil na regido, sendo o principal interesse do cliente, desenvolver as

condicdes da regido.

A energia térmica produzida pelo sistema de Cogeragdo € aproveitada para a secagem de
tijolo, reduzindo assim o impacto ambiental se as formas de energia, térmica e elétrica,
fossem de producéo separada, reduzindo assim o impacto ambiental inerente a producéo

ceramica.

Figura 3.2 Complexo Falcon Venezuela

Fonte: Metalcértima (2019)

3.3.2 Ceramica Argélia

Do outro lado do mundo comparativamente com a Venezuela explicada anteriormente e
mais recentemente, foi instalado na Argélia uma unidade de producgéo ceramica estrutural,
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sendo um projeto também chave na mao da responsabilidade da Metalcértima, a nivel de

maquinas e alimentacdo energética a empresa.

A montagem e arrangque da unidade em questao finalizou-se em setembro de 2019, com
uma capacidade de producéo de 120 000 toneladas de material por ano, fornecendo para
este projeto as maquinas e instalacéo de Preparacédo e Fabricacdo da argila, o Secador e a
respetiva carga e descarga, Forno, descarga das Vagonas e a formacdo de pacotes
automatica, foi ainda responsavel pelo fornecimento e instalacdo do sistema de
abastecimento elétrico a unidade com o correto dimensionamento e engenharia

envolvente.

Figura 3.3 Nouhoud EI Djanoub

Fonte: Metalcértima (2019)
3.4 Departamento Técnico da Metalcértima

O departamento técnico da Metalcértima é composto atualmente por 10 pessoas e possui
dois gabinetes, 0 gabinete de projeto mecanico e o gabinete de cogeracdo/ engenharia
eletrotécnica.

E no departamento técnico da Metalcértima que as soluces e o desenvolvimento de
maquinas sdo executados, e, onde e feita a coordenacdo dos projetos e respetivos
subprojetos pelos diferentes responsaveis (preparacdo e fabricacdo, secador, forno,
descarga, projeto elétrico).
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34.1 Gabinete de Cogeracao/Engenharia Eletrotécnica

O gabinete de cogeracdo/engenharia eletrotécnica, do qual eu sou responsavel, além das
funcBes técnicas diretamente relacionadas com a engenharia eletrotécnica, realiza
também funcdes, que o controlo de gestdo ajuda em muito a desempenhar, tais como a
coordenacgdo do projeto elétrico, subcontratacdo de entidades para o fornecimento de
servigos externos, controlo sobre a composicdo dos diferentes constituintes do projeto
acordados entre a Administracao, a direcdo comercial e o cliente, cujos constituintes a

enviar tém diferentes prioridades conforme o desempenho e o decorrer da obra no local.

O controlo de gestdo auxilia ainda na coordenacdo necessaria ao controlo das maquinas

ja inspecionadas eletricamente e ao controlo de ndo conformidades da parte elétrica.

E também ainda responsabilidade do gabinete de cogeracdo/engenharia eletrotécnica a

execucdo do calculo de estimativa de consumos energéticos para as unidades a fornecer.

Sensivel a questdo de diminui¢do do impacto ambiental inerente a produgdo ceramica, a
Metalcértima conta com recursos humanos para o projeto e implantacdo do sistema de
producdo combinada de energia elétrica e energia térmica denominado de cogeragdo, com
todas as vantagens conhecidas do seu desenvolvimento e da maturacdo da tecnologia,
cabendo a responsabilidade de projeto e dimensionamento da mesma ao gabinete de

cogeracdo/engenharia eletrotécnica.
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4 ANALISE E REDESENHO DOS PROCESSOS

Neste capitulo apresentam-se as etapas iniciais do processo ciclo de vida BPM (Dumas
et al., 2013; Marques, 2016): identificacdo, descoberta, analise e conce¢do de processos,
das quais resultam os diagramas as-is e to-be. O primeiro (as-is) refere-se a como 0s

processos estdo atualmente implementados e o segundo (to-be) ao que ird implementado.

Na conducdo dos trabalhos associados as estas etapas, para além da minha
experiéncia/conhecimento dos processos, foram também consultados documentos da
Metalcértima, como os manuais da qualidade, que continham diagramas destes dois
processos (ver anexo 3 e 4) e realizadas entrevistas aos colaboradores da Metalcértima,
sobre o funcionamento dos processos, para uma melhor compreensdo e melhoria dos

mesmaos.

Os processos escolhidos para a realizacdo deste trabalho sdo os processos “Design e
Desenvolvimento” e “Fabricagdo ¢ Montagem”, associados ao desenvolvimento das
obras/projetos apresentados no capitulo anterior. Embora estes processos envolvam os
diferentes departamentos da Metalcértima, sdo os departamentos Técnico, Producéo e

Qualidade que estdo mais envolvidos.

4.1 Processos atuais (as-is)

Atualmente a Metalcértima tem os seus processos definidos e bem enraizados na “cultura
da empresa”, sendo que estes, ao longo da histéria e evolugdo da Metalcértima, foram
sendo adaptados e otimizados, por forma a terem uma melhor performance de execucgéo

processual e uma diminuicédo de erros.

Tal como referido anteriormente o objetivo do presente trabalho é o controlo de processos
“Design e Desenvolvimento” e “Fabricacdo e Montagem”, cujos diagramas as-is se
apresentam de seguida.

4.1.1 Design e Desenvolvimento

A Figura 4.1 apresenta o diagrama Business Process Modeling Notation (BPMN) do

processo de “Design e Desenvolvimento” atualmente implementado na Metalcértima.
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Figura 4.1. Diagrama atual (as-is) do processo de Design e Desenvolvimento

Fonte: Adaptado de Metalcértima (2019)

O processo de “Design e Desenvolvimento” inicia-se com a notificacdo, via e-mail, por
parte da Gestdo Comercial e Marketing, para iniciar uma nova obra. Apés receber esta
notificacdo a Administracdo da inicio ao desenvolvimento do projeto nomeando um
Coordenador de Projeto, disponibilizando a informacéo técnica e comercial necessaria ao

desenvolvimento do projeto.

A partir do momento em que a Administracdo nomeia um Coordenador de Projeto é
iniciado o subprocesso “Criar numero de projeto e Dossier de Gestao de projeto”. Este
subprocesso € executado pelo Coordenador de Projeto, que executa as seguintes tarefas:
cria um namero de projeto, para registo do projeto na base de dados de “Gestdo de
Projetos™; cria 0 dossier de Gestdo de Projeto, constituido pelos documentos necessarios,
quer por imposi¢es legais como, por exemplo, a “Diretiva Maquinas”, ou por
regulamentagéo interna descrita no sistema de gestdo de qualidade da Metalcertima;
distribui a informacdo relativa ao projeto necesséria aos varios gabinetes envolvidos, para

estes darem inicio aos seus subprojectos; e define o planeamento inicial da obra de acordo
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com as datas fixadas pela Administracdo, envolvendo o Projetista Eletrotécnico, o
Gabinete de Apoio a Producdo (GAP), Qualidade e Fornecedores Externos, sempre que
necessario e todos 0s outros que sejam relevantes. Relativamente a esta ultima tarefa sao
avaliadas as necessidades de servicos elétricos, de acordo com 0s requisitos
contratualizados entre Gestdo Comercial e Marketing, a Administracdo e o Cliente. As
tarefas para coordenagdo dos servicos elétricos sdo da responsabilidade do responsavel
eletrotécnico, devendo este garantir durante todo o projeto o correto dimensionamento do
projeto e o uso das boas préaticas da profissdo, bem como o cumprimento das suas
responsabilidades expressas no manual do sistema de gestdo de qualidade da
Metalcértima. S&o também consideradas as necessidades de subcontratacdo de outros
servigos sempre que aplicavel, nomeadamente de construcéo civil, construgdo pavilhoes,

instalacdo de rede de ar comprimido e todos 0s outros a analisar caso a caso.

No subprocesso “Analisar e planear a realizacdo do Projeto” sdo definidas as atividades,
técnicas ou ferramentas que consigam garantir 0s requisitos que satisfazem as
necessidades de projeto para design e desenvolvimento do produto, homeadamente,
requisitos funcionais e de desempenho, requisitos do produto e do cliente, requisitos
legais e normativos, requisitos de tratamentos térmicos ou de superficie fora do &mbito
normal de concecdo e todos 0s outros considerados relevantes. Para além destes requisitos
0 Coordenador de Projeto deve inserir no Dossier de Projeto planos de agdo para
potenciais falhas de projeto e definir as responsabilidades dos intervenientes de cada
projeto e 0s recursos necessarios. Durante este subprocesso, por forma a minimizar erros
na concecdo e fornecimento das maquinas, deve haver uma partilha de informacdo com
o comercial responsavel pelo mercado em questdo, contatar e efetuar visitas ao cliente no
caso de ser necessario o seu envolvimento, verificar as especificacdes pedidas pelo cliente
e sempre que a especificacdo do Cliente ndo seja a mais viavel, propor uma solucéo

alternativa.

Apbs o Coordenador do Projeto terminar o subprocesso anterior os Projetistas dos
diferentes gabinetes (preparacgdo e fabricacdo, secador, forno, descarga, projeto elétrico)
sdo notificados iniciando cada um deles a tarefa de “Consolidar dados existentes e
requisitos para o desenvolvimento do projeto”, que tem por objetivo decidir alguma
questdo residual ou esclarecer potenciais ambiguidades referentes aos requisitos de
entrada e garantir que existe a informagdo necessaria para o desenvolvimento dos

subprojectos dos diferentes gabinetes associados projeto em questao.
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Na tarefa seguinte, “Desenvolver Projeto”, sdo criadas as solugdes técnicas adequadas
aos objetivos pretendidos e elaborados os desenhos técnicos que tornam possivel a
execucdo, montagem e funcionamento do produto e/ou servico. O projeto é desenvolvido
através de softwares informaticos de modelacdo 2D e 3D e faz uso das ferramentas
disponiveis, capazes de assegurar o cumprimento das normas técnicas de detalhe dos
componentes e dos padrdes de seguranca através do calculo estrutural.

Durante o desenvolvimento do projeto € feita uma verificagdo continua, que consiste em
verificar se o0 que foi pedido corresponde ao que estd a ser feito (calculos efetuados,
historico de projetos anteriores, especificacdes do desenho, ensaios, experiéncia adquirida
e saber fazer e todos os outros considerados relevantes) atraves de:

e Consolidacdo dos dados e requisitos;

e Verificacdo da transferéncia dos requisitos em especificacdes técnicas de
construcdo nos desenhos;

e A validacdo é evidenciada através do campo de Verificacdo da legenda dos
desenhos rubricado pelo projetista.

Uma vez terminado este subprocesso inicia-se o subprocesso “Verificar e aprovar Projeto
e entregar no GAP”, em que ¢ feita por parte do GAP a validacdo do projeto a
desenvolver, que podera retornar ao Projetista para pequenas correcdes. Neste
subprocesso, para além da entrega dos desenhos é também entregue ao GAP a lista de
materiais a encomendar para o projeto, juntamente com a proposta de aquisi¢do, quando
aplicavel. Esta lista tem particular interesse no que toca aos materiais com caracteristicas
especificas ou prazos de entrega longos, que podem comprometer o inicio do subprocesso
de Fabrico e Montagem. Esta lista de materiais é adquirida pelo GAP no subprocesso

“Logistica”.

Apos recebidos os materiais 0 GAP faz a distribuigdo do trabalho pelos encarregados quer
da parte de tornearia quer da parte de serralharia, para dar inicio ao processo de

“Fabricacdo e Montagem”.

Apos a “Fabricacdo e Montagem” realiza-se o0 subprocesso “Realizar validacdo parcial
interna do projeto”, que consiste na validacdo dos desenhos, verificando que o que foi
feito vai de encontro ao que foi definido, isto &, a correta montagem interna dos conjuntos
e subconjuntos dos equipamentos antes da expedicédo. Esta validagéo parcial € conseguida

através da Inspecao final interna as maquinas, mecénica e elétrica. Na inspecdo mecanica
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o0 Técnico do GAP valida se a maquina construida esta de acordo com o desenho original
da mesma e se executa as instru¢des para a qual foi concebida, percorrendo uma lista de
verificacdo elaborada especificamente para a maquina. Na inspecdo elétrica, o
responsavel eletrotécnico da Metalcértima, recorre ao documento “Lista Verificagdo
Inspecao Final Elétrica” (ver anexo 1), verificando e registando os diferentes itens
existentes na lista. As alteracGes resultantes da Inspecdo elétrica que ndo tenham uma
resolucdo facil e imediata, por parte do fornecedor de servigos elétricos, deverdo ser
comunicadas a0 mesmo, via email, e as ndo conformidades registadas por meio de foto.
As alteracOes a serem realizadas, em resultado das inspec¢des finais, sdo confirmadas pelo
responsavel da inspe¢do final mecénica e elétrica e s assim se confirma a validagéo

parcial interna do Projeto.

Depois de terminado o subprocesso de “Realizar a validagéo parcial interna do Projeto”
inicia-se a tarefa de “Disponibiliza¢do dos Manuais” da responsabilidade da Qualidade.
Numa primeira fase é enviado um ficheiro informético, em formato Portable Document
Format (PDF), com a componente mecanica e no final do projeto, € enviado o manual

completo de componente mecanica e elétrica em ficheiro informatico e em papel.

Por fim inicia-se o subprocesso “Validar Obra” em que ¢ feita a inspegdo final e
homologacdo da obra, que decorre no final da obra, apds montagem final e arranque no
cliente. A inspecdo final é da responsabilidade do montador ou do técnico de obra e tem
por objetivo verificar o cumprimento dos requisitos do produto, do cliente e
regulamentares, analisar necessidades e definicdo de acGes ou de alteragdes a projetos
futuros, sugestdes de melhoria e todos os outros relevantes. Os registos de alteragdes séo
entregues pelos responsaveis da montagem de obra ao Responsavel do Departamento de
Qualidade e sdo considerados validos para Fecho de Obra. O departamento de Qualidade
solicita a declaracdo CE dos servicos elétricos a empresa fornecedora do servico, a qual
deve ser anexada ao Dossier Gestdo de Projeto por forma a garantir o cumprimento dos

requisitos regulamentares no cliente final.

4.1.2 Fabricacdo e Montagem

O processo de Fabricacdo e Montagem implementado na Metalcértima inclui a realizacdo
de dois tipos de obra, as obras de projeto e as obras assistidas (ver anexo 4). As primeiras
estdo associadas a execucdo de um projeto de uma obra, enquanto que as segundas sdo

pequenas intervencdes a cerdmicas, tipicamente na regido de atuacdo da Metalcértima,
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como a reparacdo ou substituicdo de equipamentos. Assim no &mbito deste trabalho s6
interessa analisar o processo de Fabricacdo e Montagem relativamente a construcdo de
obras de projeto, cujo diagrama BPMN do processo implementado atualmente se

apresenta na Figura 4.2.
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Figura 4.2. Diagrama atual (as-is) do processo de Fabricacédo e Montagem

Fonte: Adaptado de Metalcértima (2019)

O processo “Fabricacdo e Montagem” ¢ iniciado quando o GAP recebe informacao
proveniente do Departamento Técnico, com informagdo sobre a obra a realizar, dando

inicio a sua producéo.

Apos recebida esta informacdo o GAP inicia o subprocesso ‘“Planear Atividades de
Fabrico”, onde sdo organizadas as atividades de fabrico. Para organiza¢do destas

atividades de fabrico o GAP devera analisar diversos elementos, como:
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e Desenhos das méquinas a produzir, caracterizados por conjuntos;

e Necessidades de materiais, componentes e acessorios, mdo-de-obra, ferramentas
para instalagdo/montagem das maquinas, informacédo mais técnica sobre a obra
e outras consideradas relevantes;

e Necessidades de servicos elétricos, definidas entre o Responsével Eletrotécnico
e a Administracdo, por forma ao responsavel do Setor Serralharia saber se deve
ou ndo ser dado a informacg&o de que as méquinas estdo prontas a eletrificar, a
empresa fornecedora dos servicos elétricos contratada;

e Necessidades de subcontratacdo, ou ainda no caso de a capacidade de resposta
da producdo da Metalcértima, prever com 0S recursos proprios cumprir com o
prazo de entrega, sendo que esta decisdo deve ter em conta o responsavel de
producdo, a Administracdo e Coordenador de Projeto, a fim de aferir esta
necessidade;

e Necessidades de montagem no exterior.

Apbs analisados os elementos de informacdo atras descritos o GAP especifica as
necessidades de recursos e meios (materiais, componentes e acessorios, médo-de-obra,
etc.) e planifica as fases de evolucgdo da obra, procedendo a abertura das respetivas Ordens
de Fabrico, utilizando o Mod.98 (ver anexo 2). Neste subprocesso 0 GAP deve ainda
definir a prioridade de entrada das obras em producao, de acordo com a planificagdo dos
varios gabinetes de projeto e prazos de entrega acordados com os clientes para

carregamento.

Terminado o subprocesso de “Planear atividades de Fabrico”, o GAP ¢ ainda incumbido
da responsabilidade de definir as prioridades para elaboracéo dos processos de produgéo
e dos planos de aprovisionamento dando assim inicio ao subprocesso “Gerir Processos de
Produgdo e planos de Aprovisionamento”. Mediante a composi¢do dos conjuntos
entregues para producdo, o GAP deve “Gerir Processos de Producdo e Planos
Aprovisionamentos” de acordo com as prioridades definidas e dar inicio a organizacéo
do Dossier de Producdo. Os Planos de Aprovisionamento séo elaborados e emitidos de

acordo com o esquema apresentado na Figura 4.3.
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Figura 4.3. Diagrama de Planos de Aprovisionamento

Fonte: Metalcértima (2019)

Com os planos de aprovisionamento concluidos ¢ iniciado o subprocesso “Distribuir
Obras”, em que o responsaveis do setor da serralharia ¢ da tornearia, planeiam, para o seu
setor, os varios trabalhos em producdo, organizam os desenhos e planos de

aprovisionamento e entregam os desenhos aos serralheiros e aos torneiros respetivamente.

Terminado o subprocesso de “Distribuir Obras”, com a entrega dos desenhos por parte
dos Responsaveis do Setor aos serralheiros e torneiros, € iniciado o subprocesso de
“Fabrica¢do”. Durante o subprocesso de “Fabricacdo”, em fun¢do dos prazos de entrega
e execucdo das obras, o responsavel do setor serralharia informa o responsavel da empresa
contratada para a realizacdo da instalacdo elétrica, previamente adjudicada, que pode
iniciar os respetivos trabalhos. Apds a conclusdo da instalacdo elétrica nas maquinas, o
responsavel da empresa servicgos elétricos informa o responsavel da serralharia que pode

avancar com o ensaio final em conjunto com o responsével da inspecdo final.

Terminada e consolidada a montagem elétrica e mecanica, € iniciado o subprocesso de
“Realizar a Inspe¢ao Final das Maquinas”, pelo técnico do GAP da parte mecénica e pelo
Responsavel Eletrotécnico da Metalcértima. A inspecgdo final dos véarios equipamentos
tem por objetivo garantir os requisitos funcionais e de acabamento de acordo com as
especificacbes definidas na instrucdo de atividade descritas no respetivo dossier do
sistema de gestdo da qualidade da Metalcértima. O ensaio da parte elétrica assistido e
validado pelo Responsavel Eletrotécnico no Mod.36 - Lista Verificagdo Inspecdo Final
Elétrica (ver anexo 1). As ndo conformidades sdo registadas, fotografadas e reportadas ao
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responsavel do setor serralharia e este decide quanto a recuperagdo ou liberacdo do
produto e servicos. As ndo conformidades e deciséo de liberagéo de produto ou servico
sdo registadas num ficheiro Excel, com o objetivo de realizar o controlo das agdes
realizadas. E também enviado um link para o ficheiro & Administragio para conhecimento
e a qualidade para posterior tratamento estatistico e producéao de indicadores. Os ensaios
hidraulicos, pneumaticos e de estanquicidade séo realizados e registados pelo responsavel

de montagens pneumatica/hidraulica juntamente com os registos da inspecéo final.

Terminadas as inspecdes finais, o Responsavel do Setor emite a ordem para o
embalamento e armazenamento, iniciando-se o subprocesso “Embalar ¢ Armazenar”. Em
funcdo dos prazos de entrega para carregamentos, o responsavel do GAP, em conjunto
com o responsavel da Serralharia, gere os equipamentos a embalar e onde os armazenar.
A embalagem consiste em envolver os equipamentos e partes de equipamento em plastico
bolha e pelicula transparente ou cartdo. No ato da embalagem é colocada uma etiqueta
com o nome de cliente, peso e data de validacdo ap6s inspecao final e um autocolante

para identificar o local dos pontos para elevacéo.

Chegada a data de expedicdo mediante as datas acordadas com o cliente € iniciado o
subprocesso Expedir, que consiste em dar a ordem para carregar os contentores de acordo
com os packing list (lista de itens a enviar) preparados, selar os contentores, preencher o
documento Verified Gross Mass (VGM), com o peso total da carga incluindo o contentor
de transporte e o packing list, emitir a Guia de Transporte e remeter ao Departamento

Administrativo Financeiro.

Terminado o subprocesso de “Expedir” e ja com os equipamentos nas instalagdes do
cliente é iniciado o subprocesso “Montar e Realizar a Inspe¢ao Final no Cliente” a
Administracdo nomeia 0 montador da obra e fornece indicacdes para que este comece a
preparar as atividades inerentes a montagem da obra no exterior. O Montador procede a
montagem e arranque dos equipamentos de acordo com os desenhos e em conjunto com
a empresa da instalacdo eléetrica. As alteracfes e problemas vao sendo discutidos no
decorrer da obra com a Administracdo e junto do projetista. Todos os montadores
reportam & Administragdo a situagdo atual da montagem em que se encontram e esta
desencadeia 0s procedimentos necessarios, assegurando 0S meios e recursos necessarios.
No caso de as ac¢Oes definidas terem aplicacdo em projetos futuros, estas deverao ser

registadas na revisao geral ao projeto para dar entrada noutros projetos.
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4.2 Processos Redesenhados (to-be)

Os processos apresentados na se¢ao anterior, “Design e Desenvolvimento” e “Fabricagao
¢ Montagem”, foram redesenhados por forma a se ter uma visdo holistica de todo o
processo de execucdo de obras de projeto, desde que € recebido por parte da
Administracdo o pedido de execucdo de um novo projeto, a instalacdo da mesma no
cliente final. Para isso integrou-se num s processo 0s dois processos anteriores, ao qual
se deu o nome de “Concecao ¢ fabrico de obras de projeto”. Para além do redesenho do
processo resultante da integracdo dos dois anteriores, a desmaterializacdo e
automatizacao de algumas das tarefas associadas levou também ao redesenho de algumas

partes do processo, cujo diagrama a implementar (to-be) é apresentado na Figura 4.4.
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Figura 4.4 Diagrama do processo Concegao e fabrico de obras de projeto a implementar (to-be)

O processo inicia-se da mesma forma que o processo de “Design ¢ Desenvolvimento”

com o Departamento comercial a informar a Administragdo para dar inicio a uma nova
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obra de projeto. Apds receber esta informacdo a Administracdo define o Coordenador
para a obra de projeto. Por sua vez o Coordenador de Projeto recebendo a informacdo de
que foi nomeado coordenador da obra de projeto em questdo da inicio a mesma iniciando

o subprocesso “Abrir Dossier”.

Uma vez iniciado o subprocesso “Abrir Dossier”, apresentado na Figura 4.5, o
coordenador procede a execucao da atividade “Constituir do Projeto”. Nesta, aléem das
informacdes referentes ao projeto, o coordenador define a sua constituicdo, ou seja, que
subprojetos devem fazer parte deste completando essa constituicdo, sequencialmente até
que o projeto esteja completo. De cada vez que o coordenador adiciona um subprojecto é
de responsabilidade deste atribuir a responsabilidade de execucdo e coordenagdo do
subprojeto a cada um dos projetistas através da execucdo da atividade correspondente ao

subprojeto em questdo (ex. Forno, secador, etc.).
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Figura 4.5 Subprocesso Abrir Dossier

Com a abertura de cada subprojeto, cabe a cada um dos Projetistas, nomeado responsavel
pelo respetivo subprojeto para dar inicio ao subprojeto em questdo. Quando ja ndo houver
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mais subprojectos a adicionar este subprocesso termina. Apés terminado este subprocesso
0 Coordenador inicia a atividade “Analisar e Planear a Realizagdo do Projeto”, sendo esta
uma atividade manual sem necessidade de qualquer registo, como se apresenta na Figura
4.4,

Depois de aberto o dossier por parte do Coordenador do Projeto cabe a cada Projetista
desenvolver o seu projeto no subprocesso “Desenvolver subprojeto”, composto por duas
atividades manuais e um subprocesso. Na primeira atividade, “Consolidar dados
existentes e requisitos para desenvolvimento do projeto”, o Projetista revé tudo o que é
necessario para o desenvolvimento do projeto. Na segunda atividade, “Desenvolver
Projeto”, 0 Projetista procede manualmente a execu¢do dos desenhos que compdem 0s
conjuntos do subprojeto em questao. Desta atividade segue informacdo em formato papel
nos desenhos sobre as necessidades do projeto, informacéo esta, necessaria para a tarefa
de “Gerir Processos de Produgao e Planos de Provisionamento”, uma atividade manual a
desempenhar pelo responsavel do GAP. Esta informacédo é partilhada com a logistica a
fim de aferir se existem em stock 0s equipamentos necessarios a execucao da obra. A
aquisicdo de alguns equipamentos, controlada pelo responsavel do GAP, podera ser
adiada mediante o desenvolvimento da producdo, dado o custo associado a estes
equipamentos. Apos desenvolver os desenhos constituintes do subprojeto, € iniciada a
atividade “Verificar e Aprovar Projeto e entregar no GAP”, apresentada na Figura 4.6,
em que é da responsabilidade do projetista realizar as atividades “Acrescentar Conjuntos”
e “Validar com o GAP” os conjuntos de desenhos criados, que podem necessitar de
pequenas corre¢des. Caso nao precisem de correcdes é enviado pelo Projetista um e-mail

ao GAP a notificar da entrega dos desenhos.

Necessidade de correges?

) =
Acrescentar Validar com o o x Nao -
Conjuntos GAP Ly Loy
Inicio J

Sim

Enviar emnail de
entrega de
desenhos no GAP

Projetista

Efetuar

corregdes

Figura 4.6 Subprocesso Validar e aprovar subprojeto no GAP
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Ap0s receber informacao relativa ao projeto e aos conjuntos de desenhos entregues pelo
projetista, ¢ de responsabilidade o GAP executar a atividade “Abrir Numero de Obra
GAP” uma atividade em que este indexa a informagdo do projeto e subprojeto a

informacao relativa ao nimero de ordem de fabrico da producao.

Terminada a tarefa de abrir “Numero de Obra GAP”, cabe ao responsavel de cada setor
dar inicio ao subprocesso “Distribuir Obra”, em que S&0 atribuidas as tarefas a realizar

pelos diferentes responsaveis, como se pode ver na Figura 4.7.

Neste processo o responsavel do GAP, com base nas necessidades dos conjuntos de
desenho que recebeu, toma a decisdo se para aquele conjunto em questdo existe
necessidades de tornearia, se houver estas sdo executadas paralelamente com a
serralharia, se ndo houver, apenas sao executadas as atividades de serralharia. Quando as
duas terminam, ou apenas a serralharia quando as necessidades do projeto apenas assim

0 exigirem o diagrama converge e termina o subprocesso.

Existern necessidades de tornearia
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Figura 4.7 Subprocesso Distribuir obras

Terminado o subprocesso “Distribuir Obras” cabe ao responsavel do setor de serralharia
proceder & atividade de “Realizar montagem”, tal como pode ser visto na Figura 4.4. Apos
esta atividade estar concluida e validada pelo responsavel do setor é iniciado o
subprocesso de “Realizar a validagdo parcial interna do Projeto” que Se apresenta na
Figura 4.8.

O subprocesso ‘“Realizar a validagdo parcial interna do Projeto” inicia-se com 0
responsavel da serralharia a notificar a notificar o Técnico do GAP que o equipamento

estd pronto para a inspe¢do final. Apds esta notificacdo iniciam-se dois fluxos de
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atividades paralelas, que sdo a inspecdo mecénica pelo Técnico do GAP e a inspecao
elétrica pelo Responsavel Eletrotécnico.

Da parte mecanica sao verificados 0s pontos gerais descritos no desenho. Em caso de nao
conformidade encontrada € iniciada a atividade de registo de ndo conformidades, tantas
vezes quantas as ndo conformidades encontradas, cabendo de seguida ao responsavel do
setor de serralharia iniciar o subprocesso de “Distribuir Obras” para depois voltar a ser

inspecionado.

Relativamente a parte elétrica, apds o responsavel eletrotécnico receber informacéo para
inspecdo final este inicia a atividade de aprovacdo elétrica, sendo que se existirem ndo
conformidades a registar, cabe ao Responsavel Eletrotécnico iniciar a atividade “Registar
ndo Conformidades” tantas vezes quantas ndo conformidades existirem. ApOs esse registo
¢ iniciada uma atividade de envio de mensagem a empresa fornecedora de servicos
elétricos para correcdo das ndo conformidades. Depois de serem corrigidas a obra de
projeto volta a ser inspecionada.

Responsével Eletrotécnico

Figura 4.8 Subprocesso Realizar a validacdo parcial interna do projeto

Como pode ser visto na Figura 4.4 apos terminado o subprocesso “Realizar validagédo
parcial interna do projeto” e todas as ndo conformidades corrigidas, cabe ao responsavel
do setor iniciar a atividade de “Embalar ¢ Armazenar” em que ¢ feito um registo de

conclusdo dessa atividade.

Chegada a data de expedigdo e concluida a atividade de “Embalar e Armazenar” cabe ao
Técnico do GAP proceder a expedicdo do equipamento, executando a atividade

“Expedir”.
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Terminada a expedicdo e com o equipamento ja nas instalagdes do cliente € da
responsabilidade do Montador a execugao da atividade “Montar e Realizar Inspegao Final

no Cliente” sendo registadas as informacdes relativas a instalacéo.

Terminada a instalacdo nas instalac6es no cliente € da responsabilidade do Departamento
da Qualidade iniciar a atividade “Disponibilizar os Manuais de Instru¢des”, que consiste

no envio ao Cliente dos manuais em papel e em formato digital.

A Ultima atividade ¢ a “Validar Obra”. Ap0s a conclusdo com sucesso desta atividade o

processo “Concecao e fabrico de obras de projeto” termina.
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5 IMPLEMENTACAO

Neste capitulo apresenta-se de forma sucinta o protétipo desenvolvido, que resulta da
implementacdo do processo to-be, apresentado no capitulo anterior, e respetivos
subprocessos na BPMS selecionada, a Signavio Workflow Accelerator

(https://workflow.signavio.com).

5.1 Signavio Workflow Accelerator

A Signavio Workflow Accelerator ¢ uma ferramenta utilizada para a automatizacao de
processos com recurso a linguagem BPMN. No ecrd inicial da ferramenta, apds
autenticacdo, € disponibilizado um menu com opcdes, que contém quatro opc¢des, como
se pode ver na Figura 5.1, que sdo: Tasks, onde o utilizador tem acesso as tarefas que Ihe
estdo atribuidas ou a tarefas que ele pode reclamar como suas; Cases, em que o utilizador
consegue acompanhar a execucdo de cada uma das instancias (ou casos) de um
determinado processo em execucdo; Processes, em que o utilizador define os processos a
serem executados ou reestrutura processos em execucdo, indicando as tarefas e
permissdes de execucdo; e Analytics onde o utilizador pode extrair informacédo e criar
diferentes Reports relativos aos casos em execucdo ou ja executados, permitindo a

monitorizacao dos processos.

Tasks Cases Processes Analytics

Figura 5.1 Menu inicial

51.1 Exemplificacédo de criagdo publicagéo e utilizacdo de um
processo
A criacdo de um novo processo é executada diretamente no portal clicando no separador

Processes (ver Figura 5.1) e clicando posteriormente no botéo “Create a New Process”

como se pode ver na Figura 5.2.

&) A sienavio Tasks  Cases Processes  Analytics

Create new process

Processes

1, Import BPMN

Figura 5.2 Ecra Processes

Para a criacdo de um novo processo o utilizador tem de Ihe dar nome por forma a
identificar mesmo.
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Depois de criado o processo o utilizador define como é que quer que 0 processo inicie,
podendo ser pelo preenchimento de um formulario, pablico ou nédo, cujo enderego de
submisséo € disponibilizado pela ferramenta (ver Figura 5.3) ou através da chegada um
email, para um endereco disponibilizado pela ferramenta. O utilizador faz esta escolha na

opcao Trigger, tal como é possivel observar na Figura 5.3.
Trigger Actions Details Versions

When a public form is submitted 1 | Remove this trigger

Users can start this process by completing a form without having to login to the system.

=] Turn into private form trigger

Form Confirmation Message
——

Write Preview

You can use Markdown for formatting.

= Choice
=B Date/Time
th  Duration

Email address

Figura 5.3 Definigdo do Trigger do processo RA_Teste 01

No separador Action o utilizador define o seu processo e as atividades a executar desde
tarefas do tipo utilizador ao envio de emails automaticos por parte do sistema, tendo ao
seu dispor um conjunto de artefactos para a definicdo das diferentes etapas/elementos do

processo.

Na Figura 5.4 mostra-se a definicdo de um processo (Teste_01) composto por uma unica
atividade (Tarefa_01).
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Ra_teste01

e Publish to run this process [

Trigger Actions Details Versions
User task £ Multi-user task <  Send Email B JavaScript
[z]  Sub-process
M Create document 0 Document template > Map variables = Box
&  Google Drive
Start Exclusive gateway Parallel gateway o Intermediate timer event
Milestone set core information S Intermediate link event O  End

Figura 5.4 Defini¢do do processo Ra_Teste01

Aguando da definicao da tarefa o utilizador tem diferentes op¢6es dependendo da tarefa
em questdo. Uma das tarefas mais comum é a tarefa do tipo utilizador em que o utilizador
tem de preencher um formulario com diferentes campos. Para a definicdo deste tipo de
tarefas a ferramenta disponibiliza uma ferramenta de construcdo de formularios com as
opcdes comuns, como insercdo de texto, nimeros, ficheiros entre outras, como se

apresenta na Figura 5.5.

Tarefa_01 =

General Form Reminders Access Rights

Nome

Data de nascimento

= Choice
Date/Time
Duration
Email address
File

Link

= Money

Figura 5.5 Defini¢do da Tarefa_01
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Nesta fase o utilizador atribui ainda a responsabilidade da tarefa, ou seja, quem é que tem

de a executar, indicando explicitamente qual o utilizador ou grupos de utilizadores.

Outra atividade muito comum € a atividade de envio de email, em que se podem definir
os diferentes elementos que fazem parte do envio de um e-mail, como o destinatario ou
corpo do texto. Para além de se poder definir os valores associados a esses campos na
ferramenta existe ainda a possibilidade de 0s mesmos serem preenchidos
automaticamente com informacéo previamente inserida na ferramenta. Relativamente ao
corpo do texto é possivel criar modelos com inclusao de variaveis, como 0 nome, que séo

preenchidos automaticamente pela ferramenta, como é possivel ver na Figura 5.14.

Apos da definicdo de todo o processo com as atividades associadas procede-se a
publicacdo do mesmo, para que possa ser executado pelos utilizadores autorizados. Esta

operacdo é realizada clicando no botdo “Publish to Run This Process” como se pode ver

na Figura 5.6.
Ra_teste01

Figura 5.6 Publicacdo do Processo Ra_teste01

Apbs a publicacdo do processo, a fase seguinte é instanciar o mesmo, dando origem a um
novo caso do processo. Para tal o utilizador tem de ativar o Trigger que neste caso €

pressionar o botar “Start new case”, tal como representado na Figura 5.7

Tasks Cases Processes Analytics

Figura 5.7 Iniciar uma nova instancia (caso) do processo RA_Teste 01

Apbs o utilizador acionar o processo pode verificar, através do separador Tasks as tarefas
que lhe estdo atribuidas e que tem de desempenhar, como pode ser verificado na Figura
5.8.
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Tasks

Inbox All tasks

Browse tasks

Previous page Displaying tasks 1 to 50 [ Mext page

@ Tarefa_01

Figura 5.8 Visualizagdo das tarefas a executar relativas ao processo RA_Teste_01

Apos selecionar a tarefa que deseja executar € direcionado para a execucao da mesma.
Neste caso em concreto consiste na insercdo do nome, da data de nascimento e da

indicacdo de tarefa terminada, clicando no botdo Done, como se pode ver na Figura 5.9.

Tarefa_01

Current task assignes Task due date

m Rafael Assuncio Not set ~

Add a task de

Nome

Data de nascimento B

Figura 5.9 Formulario da Tarefa_01

Para analisar os dados inseridos relativos aos diferentes casos em execuc¢éo ou executados
o utilizador pode criar um report no separador Analytics (ver Figura 5.1), podendo o
utilizador dar um nome ao report e ainda configurar a informacéo pretendida, tal como
demonstra na Figura 5.10, em que, a titulo de exemplo, foi configurado o report, para
extrair do sistema a informacéo relativa aos nomes e as datas de nascimento introduzidas

pelos utilizadores.
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Registos
General Share
Process = Ra_teste01

Case statu

f all of the following conditions are met
Click to add an additional condition
Group by
3 results 5 Configure columns & Download full result set as CSV

Nome Data de nascimento
Rafael Assuncdo 29 June 1992 13:00
André Santos 25 October 1999 03:30
Tiago Oliveira 30 November 1985 15:30

Figura 5.10 Criacdo de um report relativo ao processo RA_Teste_01
5.2 Implementacdo dos processos to-be e subprocessos associados

De seguida detalha-se a implementacdo do processo to-be na ferramenta e subprocessos

associados gque constituem o prototipo que ira ser testado na Metalcértima.

5.2.1 Processo de Abertura de Obra

Tal como referido anteriormente, apds a rececao da informacao por parte do departamento
comercial, a Administracdo procede a execucdo do subprocesso “Abrir Obra”, que € a
primeira atividade a ser executada na ferramenta, comecando com a nomeacdo de um
Coordenador de Projeto, de entre o grupo de projetistas que fazem parte do departamento

técnico.

Apos o preenchimento do formulério constituinte da atividade anteriormente referida, o
sistema envia entdo um email ao coordenador nomeado e aos restantes administradores,
a informar da abertura de obra, com a informacédo introduzida tal como demonstra a
Figura 5.11

Apos o envio da informacdo do coordenador, automaticamente a ferramenta abre o

subprocesso “Abertura de Dossier”, tal como é comprovada na Figura 5.11.
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Figura 5.11 Processo Abertura de Obra implementado na ferramenta

O Trigger deste processo € o preenchimento de um formulério, composto por um so6

boto, pressionando o botdo “Abrir Obra” como demonstra a Figura 5.12.

Tasks Cases Processes Analytics

Figura 5.12 Trigger do processo Abertura de Obra

Ao iniciar a obra e nomear o Coordenador de Projeto o administrador responsavel tem
ainda de preencher qual o campo de nome do projeto e o campo com link onde o
coordenador, agora nomeado, tera acesso a informacao técnica e comercial definida para

dar inicio ao projeto, com o preenchimento do formulério da Figura 5.13.

Coordenador Type user name or email to search >
Nome do Projeto

Link do projeto

Figura 5.13 Formulario de abertura de obra

Apos a selecdo do coordenador e do preenchimento de todos os campos, o administrador

tera de fechar a atividade pressionando o botdo Done.

A seguir a esta atividade é executada pela ferramenta a atividade “Enviar email para o
coordenador”, do tipo “Enviar Email”, cuja definicdo se apresenta na Figura 5.14 e onde

é possivel ver os campos de preenchimento automatico.
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=)
]

4 Enivar e mail para coordenador

Sender name Sistema

To a Coordenador / Email address x

£ RAAdministradores X

£ RAQualidade X

Reply to 1) &

Subject | Abertura de obra Neme do Projeto

Attachments v

Write Preview

Bom dia,

Venho pelo presente email comunicar que o Projectista Coordenador, que foi designado coordenador de projeto da obra Nome do Projeto. devendo este proceder
ao inicio de abertura do respetivo processo.
Mais Informo que o Link relativo a toda a informacdo referente ao projeto em questdo € o seguinte: Link do projete.

Cumprimentos,

A administracdo

You can use Markdown for formatting.

Press # to insert available information.

Figura 5.14 Atividade Enviar email ao Coordenador

5.2.2 Processo de Abertura de Dossier

Apo6s a Administragdo validar a abertura de obra pelo processo anteriormente descrito,
automaticamente é designado ao Coordenador de Projeto, a tarefa de constituicdo do
projeto, em que este tem de preencher um conjunto de informac6es relativas ao projeto,
tais como: nome do projeto, prazo de entrega contratual, diagrama de Gantt, link com
informacao relativa ao subprojecto em questdo e constituicdo do projeto mediante a lista

de subprojectos existentes ex. Preparacdo Fabricagdo, Secador, Forno, etc.

Mediante a selecdo de cada subprojeto, por parte do coordenador, a ferramenta inicia
novos subprocessos, para o coordenador designar os projetistas responsaveis de cada
projeto, tal como pode ser comprovado na Figura 5.15 com o fluxograma de

funcionamento do subprocesso Abertura de Dossier.

O prototipo foi concebido e desenhado para abrir apenas os subprojetos designados pelo
Coordenador de Projeto, que pode abrir tantos quanto desejar. Enquanto o Coordenador
de Projeto der informacéo ao sistema que tem mais subprojetos a adicionar ao projeto

geral o processo vai sempre voltar ao estado de caracterizagao do projeto.
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Apos a atribuicdo de responsabilidades por cada subprojeto, a ferramenta envia um email
ao respetivo responsavel e ao grupo de administradores, com as informacdes atribuidas

pelo coordenador e a autorizar a abertura do subprojeto.

Com envio do email finalizado, a ferramenta inicia o subprocesso “Abrir obra de
Preparacdo e Fabricagdo”, “Secador”, ou qualquer um dos subprocessos selecionados
pelo coordenador no passo anterior, com pode ser observado no fluxograma da Figura
5.15.

Insthasitieidng
-

¢ —

Y

Figura 5.15 Processo de Abertura de Dossier implementado na ferramenta

A decisédo da constituicdo do projeto é de grande importancia, pois é aqui que se definem
0s subprojetos a executar, que resultam na execucao de fluxos paralelos que convergem
apenas na atividade de montagem, nas instalacdes do cliente, sendo ai que os diferentes

subprojetos ou especialidades séo interligados entre si.
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Por questdes de dimensdo e exequibilidade, a interligacdo dos diferentes projetos sé €
realizada nas instalacdes do cliente, como referido anteriormente, a exce¢do do subprojeto
elétrico que interage com todos o0s outros subprojetos ainda nas instalacbes da
Metalcértima. Posto isto, é de extrema necessidade a comunicacgao entre 0s responsaveis
dos diferentes subprojetos e o coordenador, por forma a minimizar erros ou

incompatibilidades de funcionamento na obra.

Para a iniciar o processo “Abertura de Dossier” (ver Figura 5.15), associado a abertura de
uma nova obra de projeto, o coordenador, apés receber a informacédo por email enviado
pelo sistema, preenche um formulario pressionando o botdo “Abrir um novo Projeto”, tal

como representado na Figura 5.16.

Tasks Cases Processes Analytics Q,

Abertura de um novo Projeto

Abrir um novo Projeto

Figura 5.16 Formulario de Abertura de Dossier

Apbs a submissdo do formulario, o Coordenador de Projeto tem na sua lista de tarefas a

tarefa de constituicdo de projeto (ver Figura 5.17).

Na tarefa de constituicdo do projeto tem de atribuir um nimero ao projeto e informacdes
sobre 0 mesmo, como, por exemplo, a data de entrega contratual e o envio de um
documento composto pelo diagrama de Gantt, em que deve ter na sua composi¢cdo a
planificacdo geral para entrega do projeto. Normalmente o cronograma de Gantt depende,
além das necessidades de instalacdo na obra, da disponibilizacdo de cartas de crédito por
parte do cliente.

Esta é a fase que o coordenador escolhe efetivamente que subprojetos constituem o
projeto geral. Quando o coordenador preenche o formulario de constituigdo de projeto,

este escolhe um dos subprojetos constituintes, tal como representado da Figura 5.17.
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) =
Deve ser definido a constituicdo do projeto para que este possa avangar W “ =
Nome do Projeto Cerdmica 1 X
Numero de Projeto 1.928 %
Data de entrega contratual 15/09/2022 x
Link do projeto Wservidor\ceramical x

Gant Project g@ 00C20190920160235 pdf

r'ype to search ~ Done

Preparacdo & Fabricacdo
Farno

Descarga

Secador

Instlagdo Elétrica

Figura 5.17 Definir constituicdo do projeto

Selecionado um subprojeto, o sistema automaticamente abre uma nova tarefa para o
coordenador definir o responsavel pelo respetivo subprojeto, com o preenchimento do
formulario da Figura 5.18. O coordenador deve ainda preencher o campo com o link onde
o0 responsavel do subprojeto podera ter acesso a informacdo técnica e comercial para

desenvolver o seu projeto.

Resp. Preparacio ﬂ ?A ’ZE;@L@?E_Z X
Link Preparacéo ‘\servidericeramica 1\preparacdo X
Adicionar mais projetos a obra NO X

Figura 5.18 Formulario para adicionar subprojetos
Ap6s o coordenador definir o responsavel do subprojeto, o segundo recebe
automaticamente um email, com as informacgdes preenchidas pelo coordenador no

formulario, sendo-lhe designada a tarefa de acrescentar conjuntos ao seu projeto.

A constituicdo do projeto é executada de forma ciclica, até que o coordenador, no
preenchimento do formulario de designacao do responsavel do subprojeto, responda que
ndo tem mais subprojetos a acrescentar ao seu projeto, tal como pode ser verificado na
Figura 5.18.
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523 Processo de Abertura de Subprojeto

Terminada definicdo do nimero de subprojetos e dos respetivos responsaveis Sao
iniciados os subprojetos, sendo da responsabilidade de cada projetista a inser¢do da

informacdo na ferramenta relativa as atividades associadas a cada um dos subprojetos.

Assim sendo essa continuidade € dada pelo diagrama apresentado na Figura 5.19, que
corresponde ao processo “Validar e aprovar subprojeto no GAP”, anteriormente
apresentado na Figura 4.6. Neste diagrama € possivel ver que a ferramenta, para cada
subprojeto tem definidas trés atividades, sendo uma delas um subprocesso, que sédo
realizadas enquanto houver conjuntos de desenhos dos projetos a enviar para 0 GAP. Para
cada um dos subprojetos, é entdo feita a recolha do conjunto de desenhos, com as
informac@es inseridas no formulario pelo projetista, enviado um email para o0 GAP e
iniciado o subprocesso “Abrir obra GAP”, para que o GAP possa atribuir as ordens de

fabrico relativamente aos conjuntos entregues para producéo.

. [+ !

Figura 5.19 Processo Validar e aprovar subprojeto no GAP implementado na ferramenta

Para dar inicio ao processo apresentado na Figura 5.19 cada projetista clica no botéo

“Abrir subprojeto” do formulario de Trigger do mesmo apresentado na Figura 5.20.

Tasks Cases Processes Analytics

Abrir Projeto de Secador

Figura 5.20 Formulario de inicio do processo Validar e aprovar subprojeto no GAP

Depois de o trigger dado o projetista prossegue com a insercdo de dados relativos aos
conjuntos constituintes do subprojeto, tais como numero de projeto, nimero de conjunto,
Designacao, data de entrega no GAP, data prevista de expedicdo e deve ainda selecionar
se tem ainda mais conjuntos ou desenhos a acrescentar ao subprojeto, se tal se verificar
volta a repetir o procedimento a tantas vezes quantos conjuntos tenha para inserir ao
subprojeto. Na Figura 5.21 abaixo representada, é dado a titulo de exemplo o formulario

a preencher pelo projetista, relativamente ao subprojeto “Secador”.
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Numero de Projeto #123
n° Conjunto #123
Desighacao
Data de entrega no GAP R
Data Prevista de Expedicdo ofeefeee e
Inserir mais conjuntos YES NO

Figura 5.21 Formulario de acrescentar conjuntos ao subprojeto Secador

5.2.4 Processo de Abrir Obra GAP

Apbs a submissdo de qualquer conjunto pertencente a um subprojecto descrito no
processo anterior é automaticamente aberta uma tarefa para o responsavel do GAP, abrir

um ndmero de ordem de fabrico, segundo o nimero de folha sequencial (ver anexo 2).

Segundo o fluxograma da ferramenta, expresso na Figura 5.22 e no apéndice 1 com maior
detalhe, com a utilizacdo da ferramenta, o responsavel do GAP preenche o formulario
com a abertura de obra, seguindo o projeto para a serralharia e para a tornearia, sendo que
sO passard para a fase montagem mecénica quando estiverem concluidos as duas

atividades.

Caso o conjunto em questdo ndo necessite de trabalho, na parte de tornearia, este apenas
ficara pendente da parte de serralharia como pode ser verificado no fluxograma na Figura
5.22.

Finalizadas as partes da serralharia e tornearia, 0 conjunto em questdo passa para a
montagem mecanica e elétrica. Apos a validacdo de conclusédo desta tarefa, subdivide-se
em duas partes, sendo elas a aprovacao elétrica e a aprovacdo mecanica, cabendo as
responsabilidades de aprovacdo ao técnico do GAP e ao responsavel do subprojecto

elétrico respetivamente.

Os responsaveis durante a inspecdo aos conjuntos em questdo, caso verifiquem alguma
ndo conformidade na execucgéo, devem registar na ferramenta a dita ndo conformidade e
submeter foto da mesma para registo (ver Figura 5.25), sendo que a continuidade do
processo fica pendente da correcdo da ndo conformidade.

Ap0s a correcdo das ndo conformidades o conjunto segue entdo para a fase de embalagem

e armazenamento, sendo que quando for dada a ordem de expedicéo o responsavel pela
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mesma sabe que 0 conjunto em questdo passou por todos 0s processos de aprovagédo e

inspecdo expressos no sistema de gestdo de qualidade da Metalcértima.

Apbs ser dada a expedicdo o sistema envia um email aos responsaveis dos respetivos
projetos, a dar o conhecimento da expedicao e ainda com algum tipo de observacéo por

parte do responsavel pela expedicéo.

Figura 5.22 Subprocesso Abrir Obra GAP implementado na ferramenta
A execucdo do processo da Figura 5.22 comeca com o responsavel do GAP a aceder ao
formulério “Abrir Obra GAP” e a carregar no botdo “Abrir Numero de Obra”, como

demonstra a Figura 5.23 abaixo representada.

Tasks Cases Processes Analytics

Figura 5.23 Formulario Abrir Obra GAP

Apds a dar inicio ao processo, é atribuida a tarefa de caracterizar a obra em questéo, por
via de preenchimento do formulario apresentado na Figura 5.24 em que o responsavel do
GAP deve preencher o nimero de ordem de fabrico, seguindo o numero sequencial
atribuido em folha como explicado anteriormente, 0 nUmero do projeto a que pertence,
qual a designacdo do mesmo e qual a data de inicio de execuc¢do na producéo para fins

estatisticos. O responsavel do GAP termina a atividade em questdo pressionando o botdo

Done.
Numero de Ordem de Fabrico #123
Numero de Projeto #123
Designagdo
Data de Inicio de Execugdo wefefeee -

Figura 5.24 Formulario de caracterizagdo obra GAP
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Na distribuicdo do trabalho pelos encarregados de serralharia e tornearia, o responsavel
do GAP deve analisar o conjunto e verificar se este tem ou n&o trabalho a designar a
tornearia. Para isso, preenche o formulario “Decisdo Tornearia” em que responde sim ou
ndo. Ultrapassada esta decisdo este deve atualizar o sistema quando obtiver informacéo,
por parte dos respetivos encarregados, de que os materiais estdo prontos para a montagem

mecanica.

Tal como referido anteriormente, 0 processo apenas passara para a atividade de montagem
mecanica e elétrica quando for preenchido o devido formulario, tanto na componente de

serralharia, como na de tornearia, caso este a tenha na sua composicao.

Para passar se poder proceder a inspecdo final, o responsavel do GAP tera de preencher
um formuldrio composto pela resposta de sim ou ndo a pergunta de “montagem mecanica
e elétrica concluida”, sendo que apds a resposta afirmativa a este formulario, por parte do
responsavel do GAP, sdo abertas duas tarefas, uma para ser realizada pelo técnico do
GAP, para o registo da inspecdo mecanica e outra para ser realizada pelo Projetista

Eletrotécnico, para o registo da inspecéo elétrica.

Cada um dos responsaveis pelas inspecOes, tera de preencher o respetivo formulario,
dando a indicagdo de se encontrou ou ndo alguma ndo conformidade durante a sua
inspecdo. Em caso de afirmativo o sistema abre uma atividade de registo de néo

conformidade, tal como representado na Figura 5.25.

Data da detegéo R =

Descri¢do da ndo conformidade e corre¢do

Foto de ndo conformidade T, Upload document

Registar mais ndo conformidades YES NO

Figura 5.25 Formulério de registo de ndo conformidade

Como é possivel verificar pela Figura 5.25, a composicdo deste formulario consiste na
insercdo da data de detecdo da ndo conformidade, descri¢do sobre o envolvente da néo
conformidade, submisséo de foto dada a obrigatoriedade da mesma pelo sistema de gestéo
de qualidade da Metalcértima e ainda na indicagdo, por parte do responsavel, se foram

detetadas mais ndo conformidades.
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A tarefa fica concluida com o utilizador a pressionar o botdo Done. Depois de validadas
as inspeg¢des tanto mecénicas como elétricas, as maquinas constituintes do conjunto estdo
prontas a embalar e permanecem nesse estado até que o responsavel do GAP através do
preenchimento do formulério “Embalar ¢ Armazenar” responda afirmativamente a

questdo pronto a expedir, tal como demonstra a Figura 5.26.

Pronto a expedir? YES

Data de Conclusdo Y —

Figura 5.26 Formulario de concluséo de produgéo

A Ultima fase deste processo é dada com a insercdo de dados na ferramenta, pelo técnico
de expedicdo, em que este preenche o formulério de expedicdo composto pela data de
expedicdo e algum comentario a mesma, tal como representado na Figura 5.27. Depois
da submisséo do formulario em epigrafe, o sistema envia um email a informar o GAP, a
Administracdo, a Qualidade e os Projetistas da expedicdo do produto, com a data e o

comentario inserido pelo técnico do GAP.

Data de Expedicdo 19/09/2019  00:00

Comentario

Figura 5.27 Formulario de expedicéo
5.3 Experimentacéo do prototipo

Numa primeira fase e durante um periodo experimental de 9 a 18 meses é proposto a
Administracdo da Metalcértima a utilizacdo do prototipo desenvolvido na ferramenta

Signavio Workflow Accelerator.

Estara prevista uma acdo de formacéo para os futuros utilizadores da ferramenta, a fim de

estes saberem os campos a preencher, segundo a nova forma de procedimentos.

A alteracdo a descricdo dos processos de “Design e Desenvolvimento” e “Fabricacao e
Montagem” ficara da responsabilidade do Departamento de Qualidade da Metalcértima.
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Durante a fase experimental do prot6tipo, o registo das obras e das respetivas informacoes
serdo submetidos e as possiveis falhas ou melhorias ao funcionamento da aplicagéo serdo

registadas, sendo que cabera ao Responsavel Eletrotécnico a sua manutencéo.

Terminado o prazo experimental, sera feito um balango da utilizacdo do protétipo com a
Administracdo da Metalcértima, a fim de se decidir sobre a utilizacdo de uma BPMS na
Metalcértima para a gestdo das obras de projeto, procedendo a escolha da mesma e

implementacao definitiva do processo, com as melhorias entretanto identificadas.

53



Gestdo por Processos na Gestdo de Projetos na Indistria Metalomecanica

6 MONITORIZACAO E CONTROLO DOS PROCESSOS

Neste capitulo apresenta-se a etapa de monitorizacdo e controlo dos processos execucao,
a ultima fase do ciclo de vida BPM (Dumas et al., 2013).

A monitorizacdo e controlo dos processo serve dois propo6sitos: o primeiro do ponto de
vista da Gestéo e do Controlo de Gest&o na recolha de indicadores de funcionamento dos
mesmos, neste caso em particular, por exemplo, 0 nimero de ndo conformidades na
inspecdo, que podera levar ao estabelecimento de planos de acédo; e o segundo do ponto
de vista da equipa de TI, que garante o funcionamento dos processos na ferramenta, pois
0s mesmos ndo séo fechados apds a sua implementacao, necessitando de revisdes e ajustes

ao longo do tempo.

6.1 Monitorizacéo e controlo pela ferramenta

Uma das vantagens da utilizacdo de ferramentas do tipo BPMS, como a Signavio
Workflow Accelerator, é que elas vao registando tudo o que vai acontecendo em cada uma
das instancias do projeto, permitindo o acompanhamento dos casos. Tipicamente, como
é o0 caso da Signavio Workflow Accelerator, permitem ainda a exportacdo destes dados
para outros formatos, como o Excel, para posterior analise e auxilio a tomada de decisdo

(por exemplo, na avaliacdo da empresa fornecedora de servicos elétricos).

Para poder acompanhar a evolugdo da execucdo dos processos na ferramenta e extrair
informacdo sobre 0s mesmos, caso se deseje, € necessario aceder ao separador Analytics,
como se apresenta na Figura 6.1. Neste separador é possivel criar diferentes relatorios
(reports) relativos aos diferentes processos em execucao, podendo analisar casos abertos

ou fechados.

Tasks Cases Processes  Analytics

Create new report
Figura 6.1 Criagdo de um report

Para apresentacdo no presente relatorio foram criados reports para cada um dos processos

implementados, que se descrevem de seguida.
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6.1.1 Acompanhamento de abertura de obra

No processo abertura de obra, executada por um membro da Administracdo, o report
obtido € simples tendo na sua composi¢do nome do caso em questdo, 0 nome do projeto,
0 coordenador designado pela Administracdo e o link com a informacdo relativa ao
projeto, como demonstra a Figura 6.2 abaixo representada.

Nome do Projeto Coordenador Link do projeto

\\servidor\projetosiceramical

Ceramica 1 Flr‘; AP"GJEUS;Q]

Ceramica 2 WWservidor\projetos\ceramicaz2

Ceramica 3 WWservidor\projetos\ceramica3

) . ‘
Ceramica 4 B T EIG R Wservidor\projetos\ceramicad

Figura 6.2 Report de acompanhamento de obra
Com o tratamento, pela Metalcértima, dos dados exportados da ferramenta, o
administrador consegue pesquisar, ordenar e selecionar os projetos coordenados por um

determinado projetista, como é representado na figura abaixo.

(n [EEIEEimS]
machineny and engineering
MNome do Projeto  ~ |Coordenador - |Link do projeto -
Cerdmica 1l RA AProjetistal \\servidor\projetos\ceramical
Cerimica 2 RA AProjetistal \\servidor\projetos\ceramica2
Cermica 3 RA AProjetista2 \\servidor\projetos\ceramica3
Cerdmica 4 RA AProjetista2 \\servidor\projetos\ceramicad
ceramica RA AProjetistal \\servidor\ceramica
Ceramica3 RA AProjetistal \\servidor\ceramica3
Ceramica_x RA AProjetistal \iservidor'x

Figura 6.3 Report de Acompanhamento de obra Excel

6.1.2 Acompanhamento de projeto

Indexado com o acompanhamento de projeto, estd 0 processo “Abrir Dossier”, sendo a
composicao deste processo mais complexa relativamente ao anteriormente analisado.

Com o presente report, o Coordenador de Projeto, consegue ter numa so tabela, nos
diferentes projetos gerais desenvolvidos, quais os responsaveis dos diferentes subprojetos

que foram designados, tal como é possivel verificar na Figura 6.4.
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Nome do Projeto Numero de Projeto Data de Entrega Responsavel Preparacdo Responsavel Secadar
Ceramica 1 1,901 22 October 2020 i AF’mJe_f'f_aj RA AProjetistar

Ceramica 2 1,902 19 May 2020 - u RA “Pm'e“ﬂﬁ
Ceramica 3 1,903 14 July 2020

Ceramica « 1 17 August 2020 RA AProjetistaz

Responsavel Forno Responsavel Descarga Responsavel Instalagcdo = Cronograma de Gantt
RA AProjetista2 m RA AProjetista3 RA AProj4 g 00c20190920160235.
RA AProjetistaz2 RA HProH I E|OC2G1QOC'.ZD'|~"O.¢3‘:.\

]

RA AProjetista2 ) RA HPr0|_1

tlcclaragau de Experie

RA HPI’DIJ doc20190920160235.

il

—
Figura 6.4 Report de acompanhamento de projeto
Apbs o tratamento dos dados exportados pela ferramenta o coordenador consegue analisar

para todos 0s projetos ou apenas para algum especifico qual a constituicdo do projeto e

quais 0s responsaveis dos subprojetos.

. mochineny ond enginearin: ey and snglnw\n-
Responsavel . . . =
Numero de |Data de Entrega = - Responsavel | Responsavel Responsavel Responsavel
Nome do Projeto k Preparacdo e o 2 Cronograma de Gantt
Projeto Contratual ™ Secador Forno Descarga Instalacao Eletrica

- - - Fabricacdo ¥ - - - - -
Cerdmica 1 1901 22-10-2020| A AProjetistal |RA AProjetista]RA AProjetista2 |RA AProjetista3 |RA AProjd 5dB6655bdcd23306deTfbatbt
Cerdmica 2 1902 19-05-2020(- RA& AProjetistay- RA AProjetistal |RA AProjd 5dB66edel1856ba573cbEeBla
Cerdmica 3 1903 14-07-2020(- - RA AProjetistal |- RA AProjd 5dB66f011856ba573cbbelaf
Cerdmica 4 1904 17-08-2020(RA AProjetistal |- - - RA AProjd 5dB66TB01856ba573cbbelBe
Ceramica 1975 17-09-2020| RA AProjetista2 |- - - RA AProjetista3 5d88ba021856ba573
ceramica 3 1978 15-09-2021(- - - RA AProjetista3 |RA AProjetistal 5dB8Bd58d1856ba573c
ceramica x 1978 14-09-2022(- RA AProjetistad- - RA AProjd 5dB8dd15a739e1c2504ab5960

Figura 6.5 Report de acompanhamento de projeto no Excel
Além da informacao referente a composicdo do projeto e dos respetivos projetistas dos
diferentes subprojetos, nesta tabela é ainda possivel verificar a data de entrega estipulada

para a obra em questéo.

Este dado é de extrema importancia, para fim de controlo tanto de coordenacao da obra
como da producdo, mas também para analise a possiveis atrasos na execucdo da obra

relativamente ao pré-estabelecido contratualmente.

6.1.3 Acompanhamento de subprojetos

O acompanhamento dos subprojetos para os projetistas é fulcral para o bom desempenho
da sua fung@o. Com o uso deste tipo de ferramentas o acesso a informacéo é facilitado e

consequentemente bem mais eficiente do que quando este é materializado.
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Atraveés do report desta ferramenta, o projetista consegue ter acesso a todos 0s conjuntos
submetidos por si nos diferentes projetos, bem como qual a data prevista para a expedigéo

dos mesmos e a data a que estes foram entregues no GAP.

Dado que os numeros de conjuntos estdo previamente tabelados e sdo comuns aos
diferentes projetos, sendo que o que difere sdo os primeiros quatro digitos referentes ao
ano e projeto geral (ex. 197550- ano 2019, projeto 75 e projeto elétrico cédigo 50), o
projetista pode fazer uma pesquisa ao report do subprocesso para aferir se ja entregou ou

ndo um conjunto no GAP referente a um dado projeto.

Na Figura 6.6 abaixo apresentada é possivel ver, a titulo de exemplo, a tabela em questao
para o subprojeto de Preparagéo de Fabricacao.

Todos os projetistas, tém acesso ao report do seu subprojeto por forma a organizar o seu

trabalho mediante a calendarizacéo pré-estabelecida no diagrama de Gantt.

Numero de Projeto Numero de Conjunto Designacdo Data de Entrega no GAP Data Prevista de expedicdo
1,901 19,015.0 Bases QGBT 26 September 2019 00:00 6 Novemnber 2019 00:00
1,901 19,015,002 tampas gerador 25 September 2019 00:00 5 February 2020 00:00
1,904 190.45 Implantacdo elétrica 23 September 2019 00:00 18 March 2020 00:00

1,803 190,350 Conjunto elétrico 27 September 2019 00:00 15 January 2020 00:00
1,902 190,25 Transfer 26 September 2019 00:00 12 February 2020 00:00

Figura 6.6 Report de Acompanhamento de subprojetos

Cada projetista consegue através dos dados expressos na tabela abaixo, ap6s tratamento,
saber, para um determinado projeto, que conjuntos é que ja entregou no GAP, quando foi
entregue e para quando esta prevista a sua expedicdo.

(| MEtSIEERtims melEIEentima

machineny ond enginearing weny ond engineering

Numero de Projeto |~ |Numero de Conjunto  ~ |Designagdo ~ |Data de Entrega no GAP |~ |Data Prevista de expedigio |~
1301 19015001 |Bases QGBT 2019-09-25T23:00:00.000Z |2019-11-06T00:00:00.000Z
1301 19015002 tampas gerador 2019-09-24T23:00:00.000Z |2020-02-05T00:00:00.0002
1904 190450|Implantagdo elétrica |2019-09-22T23:00:00.000Z |2020-03-18T00:00:00.0002
1303 190350|Conjunto elétrico 2019-09-26T23:00:00.000Z |2020-01-15T00:00:00.000Z
1302 190250|Transfer 2019-09-25T23:00:00.000Z |2020-02-12T00:00:00.000Z
1978 197850|implantagdo eletrica |2019-03-24T23:00:00.000Z |2019-11-19700:00:00.0002

Figura 6.7 Report de Acompanhamento de subprojetos Excel

6.1.4

Acompanhamento de producao

Tal como o report do acompanhamento dos subprojetos, 0 acompanhamento da produgéo
é deveras importante, tanto para 0 bom desempenho da pessoa responsavel pela sua

coordenagdo, mas também para o bom desempenho da propria produgdo, com uma
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expectavel diminuicdo da taxa de erros e um melhor controlo geral sobre o processo

produtivo.

A tabela do report do acompanhamento de producdo pode ser acedida tanto pelos
projetistas como pelos membros do GAP, permitindo aos membros do GAP saber em que
etapa produtiva se encontra determinado conjunto de desenhos do projeto e aos projetistas
saber se algum conjunto de desenhos do seu subprojeto ainda estd em processo produtivo
ou de correcdo de ndo conformidades, quando o prazo previsto de expedi¢do se encontra

préximo.

Na Figura 6.8 € visivel a composi¢do da tabela do report do acompanhamento da

producao.
Numero de Projeto Numero de Conjunto Data de Inicio de Numero de Ordem de Serralharia e Tornearia
1,901 290,110 1 October 2019 6,564
1.901 190,140 25 September 2019 6,564
1.901 190,130 23 October 2019 6,569
1,901 19,015,001 26 September 2019 6,896
N&o Conf. Mecanicas N&o Conf. Elétricas Ndo conformidade

D YES & doc20190920160235.

D YES & doc20190920160235.

Figura 6.8 Report de Acompanhamento de produgéo

O report de acompanhamento de producdo em Excel, depois dos dados tratados pela
Metalcértima é deveras importante, pois permite saber o estado de desenvolvimento geral
de cada projeto, analisar quantos dias demorou a sua producéo e ainda elaborar uma

estimativa de ndo conformidades na producédo absolutas e em percentagem.

melElEemtims]
@ machineny ond enginee i
Numero de Projeto ~ |Numero de Conjunto ~ |Data de Inicio de Execucdo ~ |Numero de Ordem de Fabrico v [Serralharia e Tornearia Concluida ~ [N3o Conf. Mecanicas Encontradas  ~ |N3o Conf. Elétricas Detetadas  ~ |N3o conformidade -
1801 290110 01-10-2018}| 6564 |YES NO VES 5d866caalB56bas73cb6e789
1901 150140 25-09-2019] 6564|YES NO NO
1901 150130 23-10-2019] 6569 YES, NO NO
1901 19015001 26-09-2019) 6896|YES NO NO
21231 32131 20-11-2019 6758|YES NO YES 5d88bb561856ba573cb8a
1987 198750 25-09-2018) 6896|YES NO VES 5d88d7b41856ba573
1978 197880 03-10-2019} 6869|YES NO YES 5d8dd2c3e79dd44d820eb58f

Figura 6.9 Report de Acompanhamento de produc&o Excel
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CONCLUSAO

Apos a recolha de toda a informagdo relativa ao desenvolvimento de uma ferramenta de
gestdo por processos, aplicada a industria metalomecénica, 0 proximo passo sera
efetivamente a aplicacdo nos processos de planeamento e producdo da Metalcértima.
Através da ferramenta BPMS Signavio Workflow Accelerator, a Metalcértima conseguira
ter um controlo muito mais eficaz nos seus processos. Assim sendo é pretendido também
justificar a titulo conclusivo alguns pontos e dificuldades encontradas durante a realizagdo

do presente relatorio.

Terminada a parte letiva do mestrado e ap6s verificar uma caréncia de controlo nos
processos produtivos da Metalcértima, empresa na qual colaboro, propus a Administracdo
da mesma, o desenvolvimento deste tipo de ferramenta, para uma aplicacdo faseada e
ponderada, por forma a obter uma aceitacdo geral de todos os utilizadores da mesma de
forma positiva. A Administracdo da Metalcértima sempre se mostrou interessada e deu

todo o apoio necessario ao seu desenvolvimento.

O desenvolvimento e aplicacdo desta ferramenta, faz parte do plano de acdo e melhoria
do sistema de gestdo de qualidade, segundo a norma ISO 9001:2015, sendo a

Metalcértima uma empresa ndo PME certificada pela APCER segundo essa norma.

O desenvolvimento da ferramenta apresentada no presente relatério comegou com a
recolha de informacdo documental, com o auxilio do departamento de qualidade da
Metalcértima. Recolhidos e analisados 0s processos a intervir passou-se a fase das
entrevistas com os principais intervenientes nos processos. De entre eles destaca-se, a
Administracdo da Metalcértima, a equipa de projeto do Departamento Técnico, a
responsavel do departamento de qualidade da Metalcértima e a equipa do GAP. O
objetivo principal das entrevistas foi perceber qual a dimensdo do controlo necessario a
introduzir nos processos e projetos desenvolvidos, por forma a fazer um correto redesenho
dos mesmos e consequentemente uma ferramenta a medida das necessidades da

Metalcértima.

Da parte da Administracdo da Metalcértima, que desde o inicio, demonstrou interesse
neste desenvolvimento, era pretendido que a ferramenta fosse intuitiva de facil utilizagdo
e que se cingisse a informac&o estritamente necessaria para o controlo dos processos
associados a gestdo das obras de projeto, evitando, por exemplo, o controlo de tarefas

manuais, como as realizadas pelos operadores da serralharia. A definicdo desta
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informag&o minima, mas essencial a ser registada pela ferramenta revelou-se uma das
principais dificuldades do projeto, que requereu, como referido anteriormente, a

realizacéo de reunides com a Administracdo da Metalcértima.

Inicialmente numa primeira versao, a qual é apresentada no presente relatério, o controlo
feito é o exigido pela Administracdo da Metalcertima, sendo que em futuras atualizagdes,
este mesmo controlo, poderd vir a ser mais abrangente, mediante as exigéncias que 0s

projetos exigirem.

Embora ainda esteja em discussdo com a Administracdo da Metalcértima, a data exata
para a introducdo da ferramenta nos seus processos de “Design e Desenvolvimento” e na
“Fabricacdo e Montagem”, com este tipo de ferramenta a empresa fica munida de recursos
para o seu correto controlo, com a perspetiva de uma diminuicéo de erros na expedicédo e
desenvolvimento produtivo, conseguindo ainda dar a Administracdo informacdo mais

rigorosa para a tomada de decisdo e melhoria dos seus processos.

A pensar em trabalhos futuros, com a consolidacdo da insercdo da ferramenta
desenvolvida nos processos da Metalcértima, esta previsto sucessivas melhorias a mesma

mediante as oportunidades encontradas e o feedback recebido por parte dos utilizadores.

Além das melhorias obtidas por feedback por parte dos utilizadores, é pretendido,
interligar com uma base de dados de histérico de producdo para efetivamente registar o
tempo de producdo de cada conjunto ou subprocesso, para assim em obras futuras ter um
conjunto de informacdo de acesso ao projetista e este saber até quando pode submeter o
processo no GAP, por forma a que a producdo tenha capacidade de resposta a tempo da

data prevista de expedicéo.

A titulo conclusivo, os objetivos propostos inicialmente forma cumpridos, a ferramenta
desenvolvida, criando-se uma mais valia para a entidade acolhedora. Com o
desenvolvimento da ferramenta e do presente relatério, consegui aplicar as valéncias e a
teoria aprendida nas diversas unidades curriculares do Mestrado de Controlo de Gestéo,

e ainda outras competéncias desenvolvidas durante a minha atividade profissional.
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APENDICE 1. Fluxograma de abertura obra GAP
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ANEXOS
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ANEXO 1.

Mod. 36 Inspecéo Final Elétrica

@ HEtSle@rkimn INSPEGAC FINAL ELETRICA
T gy LISTA DE VERIFICACAD - Requisites Gerais
Equipamenta: N® Projeto
Cliente: MN? obra:

Requisitos a inspecionar

Cumpre ?

NA

. Verificagio de instalagio de fotocélulas! sensores

. Verificagio da instalagio e ensaio dos motor-redutores

. Aplicagio cometa dos sindticos

_.h-l'...'ll\.'l

Linguagem cometa dos sindficos

o

Correta aplicagio geral de botoneiras e sistemas de confrolo

Correto isolamento dos condutores

Correto Isclamento dos barramentos

Identificagio dos condutores

|dentificagio dos pontos de paragem de emergéncia

. Existéncia de ventilagio

. Ligagio do componente de terra de protegdo

. Verificagio dos apertos e fizagSo dos componentes

. Base de quadro

. Verificagio geral de componentes

. Existéncia AC

. Verificagio de electrovalvulas

. Verificag3o bobine de electrovalvulas

. Dutros requisitos:

Legen

da: 5- Sim, M- N3o, MA, N3o Aplicavel.

Mod. 36/1
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INSPEGAOQ FINAL ELETRICA
LISTADE In.fERIFIC.f'.Q.E.lZ?' - Requisitos Gerais

Alteragdes | Corregdes a realizar apds inspegio

Foram definidas agdes a implementar apos inspegdo? O Sim

ACID (fasinaler o prorts que e s o s agho)

0O Mao

Data Fecho

Observagtes

Responsavel pela verificagio: Responsavel pela aprovagso:

. B r

. Em

i

!
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ANEXO 2. Mod. 36 Inspecdo final elétrica

@

natelcertin®

THICTIEr) ard @ 0 N ig

ORDEM DE FABRICO

OF n®

O Projeto sem contrato

O Projeto com contrato  N°:

O Assisténcia

Cliente:

Contato:

Requisigdo [ Orgamento:

Prazo de enfrega:

O Especificagio Cliente

O Especificagio Metalcértima

Quant.

Designagio

Matéria Prima / kg

Esboge | Observagoes

0 Responsavel: Data:
_i_ i
Autocontrolo Curso Fabrico/ Verificagdo Final
Operador Verificacio Final
Operagdo Operador | N® Op Data erfficagaoc Fina
Qualidade: Data:
Corte I, !
Qui = Resp. Fim Data Fim
uinagem |1 Fabricagdo: Fabricagio: _ [ __
F - Resp. Data Entrega
uracdo I Expedigio: Cliente: |
Maquinacdo I, Cbservacgies:
Montagem I
Pintura I
Trat. Témico,
Zincagem "_Jr
Reparacao /
Manutengdo I !
QOutra: I
Mod 88/01
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ANEXO 3. Descricéo de Processo Design & Desenvolvimento

Comercial

Necessidade de analisar
requisitos de entrada da
subcontratagéo em geral

| emais

Lista para Aprovisionamento de
Materiais e/ou Equipamentos

R.13-Fabricacéo e
Montagem

Coordenador Projeto

Criar nimero de projeto e Dossier
Gestéo Projeto

Dossier Gestao Projeto
(Modelos de acordo c/

Coordenador Projeto

Analisar e planear realizagéo do
projeto

necessidade)
Gestao
Projetos

Mod.03-Ata de Reunido
Mod.75- indice Dossier Gestao do Projeto
Mod.76-Especificagéo Técnica Projeto

Projetista

Consolidar dados existentes e
requisitos para desenvolvimento de
projeto

Mod.77-Ficha Técnica do Projeto
Mod.78-Dados para Projeto
Mod.79-Historico de Acompanhamento
Mod.80-Matriz Avaliagéo Riscos

~_

emais

InstrugBes Atividade
Normas e Legislagéo

Projetista

Desenvolver projeto

Projetista

Normas e Legislagéo

Verificar e aprovar projeto e entregar

desenhos no GAP

Desenhos
Mod.81-Lista docs

Técnico GAP

Validagéo Parcial Interna projeto

entregues produgéo

=

Desenhos
1A81-Lista Inspegéo Final

Disponibilizar Manuais de Instrucdes

Mod 36 - Lista Verificagao
Inspegao Final Elétrica

Conhecimento Organizacional ao longo do processo:
- Experiéncias Internas e Externas e/ou falhas e sucessos —

Aprendidas e Partilhadas;
- Questdes detetadas e comunicadas pelos colaboradores

Manuais de Instrugdes
Mod.128-Entrega Manuais

Validag&o Final projeto

envolvidos no processo;

- Resultados esperados vs Obtidos;

- Registo Alteragdes ao projeto;

- Informagé&o de projetos anteriores;

- Acoes de Melhoria;

- Atualizag&o legislagao;

- Entidades detentoras de conhecimento e de informag&o
necessaria;

Mod.129-Declaragdo CE

Mod 37-Inspeéo Final no cliente
Mod 56-Registos Alteragdes

Analisar e Decidir

Mod.84-Homologagao do Projeto X o
Consultar Mod.40-Mapa dos Indicadores para identificar
quais os aplicaveis a este processo
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ANEXO 4. Descricéo de Processo Fabricacdo e Montagem

Necessidades Servigos
Elétricos - Geral

Outras Necessidades de >
Subcontratacdo

PR.11-Design e
Desenvolvimento

/Tﬁ Técnico
Aorisenament | | Expedigédo

\

RV

Gerir Logistica de
Expedicéo

Desenhos

Listas Expediqdo Excel
Packing Lists
Mod.151-Etiqueta Expedicao

Resps Setor 13

Gerir Produto
N&o Conforme

Resp Produg&o

Gerir
Ferramentas
PAS - Gesido
Infraestrutura

GAP
Gerir Manutencéo

PA05 - Gestao
Infraestrutura

-

GAP
Gerir Armazéns

A3

Armazeéns e
Stocks

12

Liquidar fatura

-

PR.20 - Gestdo
Recursos

Necessidades Montagem 1

no Exterior

Planear Atividades de Fabri

PR.13 - Fabricacéo e
Montagem

Desenhos
Lista Mat. Substituigao
Mod.81-List Docs. Entregues Produgao
Mod.98-Ordem Fabrico

Gerir Processos de Produgéo
Planos Aprovisionamento

© [ Mod.56-Registo Ater
Mod.74-Processo Prodao
Mod 97-P!

/
[

\

Resps Setor

Mod.98-Ordem Fabrico
Mod.99-Ficha Acompanhamento

/

B0 [
provisionam | |
entos

\/

Distribuir Obras

Mod.56-Registo Alleragdes
Mod.97-Plano Aprovisionamento
Mod.98-Ordem Fabrico

Mod.99-Ficha Acompanhamento

Resps Setor

Fabricacdo

~—_

PR.1:

Necessidades Servigos
Elétricos - Instalagé@o Cp

Instrugdes Atividades (Varias)

Técnico GAP

Inspecéo Final Maquinas

Desenhos (Registos Insp. Final)

Ficheiro Excel

Resp Producéo

Mod 151 — Etiq. Expedicao
tg, e

Embalar e A

Peso

Resp Producéo

Expedir

Packing List

IA8L-Insp. Final Listas Verificagao
Mod.36-Verificacao Insp. Final Elétrica

—7 B
— | Aprovisionam |
| entos

Planear

Resps Setor

Atividades de Fabrico | arusias cientes

Mod.98-Ordem fabrico

PR.12-Compras

Resps Setor 7

Fabricacdo

Garant

Resps Setor

ir entrega ao Cliente

l

Liquidar fatura

R.20 - Gestdo i
Recursos )—»C Cliente )

Verificada
GT-Guia Transporte

Montador

— _—

11

Montagem e Inspegao Final no

Cliente

Mod 151-Etiq. Expedicao

Analisar e Decidir
-

PR.O1.

Mod.37-Insp. Final no Cliente
_—

istema

Gestdo Negoci

1to Organizacional ao longo do processo:

- Atualizagao legislagao;

- Experiéncias Internas e Externas e/ou falhas e sucessos —
Aprendidas e Partilhadas;
- Questdes detetadas e comunicadas pelos colaboradores
envolvidos no processo;
- Resultados esperados vs Obtidos;

- Entidades detentoras de conhecimento e geradoras de

Consultar Mod.40-Mapa dos Indicadores para identificar
quais os aplicaveis a este processo

71



