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“O unico homem que esta isento de erros, é aquele que ndo arrisca acertar.”

(Albert Einstein)
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Resumo

A globalizacdo e a expansdo das empresas a nivel industrial e tecnoldgico faz com que
estas tentem, a todo o custo, estar a par das evolugdes, fazendo com que sejam
desenvolvidos cada vez mais mecanismos, capazes de melhorar os processos da empresa,

reduzindo todos os desperdicios envolventes.

Partindo deste principio, o objetivo principal seria desenvolver uma proposta de melhoria
para todos os processos do Instituto Eletrotécnico Portugués, que foi revista e validada
pelos orientadores responsaveis pelo estdgio na empresa. Assim, foi necesséria a
realizacdo de uma analise a todos os processos dos laboratérios da empresa, de forma a
identificar aspetos que poderiam vir a ser melhorados. Apos esta situacdo, teve de haver

um estudo sobre esses aspetos e consequentemente a realizacdo de propostas de melhorias.

Com isto, foi implementado um sistema Gestdo Visual, que visava uma melhor rececédo e
devolucdo dos equipamentos e também a mudancas de gabinetes e laboratorios. Assim

como a criacao de uma aplicacdo que tem como objetivo melhorar o envio dos certificados.

Até a data os resultados obtidos através desta implementacdo foram significativos e na sua
grande parte, positivos. O objetivo é que, a longo prazo, estes resultados se tornem cada
vez mais expressivos com a implementacdo e desenvolvimento de todas as propostas que

foram apresentadas.

Palavras-Chave

Lean Manufacturing, Gestdo Visual, 5S.






Abstract

Globalization and the expansion of companies at industrial and technological level mean
that they are trying at all costs to keep abreast of developments, causing more and more
mechanisms to be developed, capable of improving the company's processes, reducing all

surrounding waste.

Based on this principle, the main objective would be to develop a proposal for
improvement for all processes of the Instituto Eletrotécnico Portugués, which was reviewed
and validated by the supervisors responsible for the internship in the company. Thus, it
was necessary to carry out an analysis of all the processes of the company's laboratories,
in order to identify aspects that could be improved. After this situation, there had to be a

study on these aspects and consequently the making of proposals for improvements.

With this, the Visual Management System was implemented, aiming at better reception and
return of the equipment and also to the changes of offices and laboratories. As well as the

creation of an application that aims to improve the sending of certificates.

To date the results obtained through this implementation have been significant and largely
positive. The aim is that in the long run these results will become increasingly significant

with the implementation and development of all the proposals that have been presented.

Keywords

Lean Manufacturing, Visual Management, 5S.
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1. INTRODUCAO

O presente relatério de estagio foi efetuado como parte integrante da conclusdo do
mestrado em Engenharia Eletrotécnica e de Computadores no Ramo de Sistemas e
Planeamento Industrial, no Instituto Superior de Engenharia do Porto.

Por definicdo, entende-se por estagio curricular o exercicio de préaticas devidamente
qualificadas no ambito da atividade profissional e tem por funcdo por o estagiario em
confronto com situagdes reais de trabalho, fomentando, desta forma, a componente prética
de aprendizagem do aluno. E com base nesta aprendizagem e nesta vantagem que se
justifica a escolha do estagio em detrimento da realizacdo de uma dissertacdo ou projeto e

esta experiéncia tem vindo a ser cada vez mais procurada e valorizada pelas empresas.

O estéagio curricular é assim, uma das principais etapas de preparacdo para o exercicio de
uma profissdo onde sdo colocados em pratica todos os conhecimentos e conteudos
apreendidos durante a formagdo académica. Portanto, a realizagdo de um estagio
proporciona o contacto com a realidade empresarial e uma aquisi¢cdo de conhecimentos,

que de outra forma n&o seria possivel.



Assim, no presente relatorio pretende-se descrever todas as atividades desenvolvidas e 0s
desafios que foram sendo apresentados no decorrer do estagio realizado no Instituto

Eletrotécnico Portugués (IEP), durante 0 més de marco e agosto de 2018.

O IEP, com a constante evolugdo empresarial, teve a necessidade de reunir um conjunto de
pessoas capazes de desenvolver um projeto capaz de melhorar a empresa. Nessa mesma
altura iniciou-se o estagio, o que levou a fazer parte integrante desta equipa e em

consequéncia escolher este projeto para apresentar nesta unidade curricular.

O principal propésito do estagio centrou-se na melhoria dos processos e procedimentos da
empresa. Para tal, tornou-se necessario fazer um diagnostico do IEP, onde foi efetuado um
estudo & empresa. Com este, foi possivel identificar os pontos que deveriam ser
melhorados e assim apresentar um conjunto de propostas que visavam a melhoria da

mesma.

Ao serem analisadas as propostas, foi possivel a implementacdo de algumas, como a
introdugdo de um sistema de Gestdo Visual que serd mais a frente abordado. Algumas
sugestdes que foram efetuadas, estdo a ser desenvolvidas de forma a que sejam

implementadas até ao final do ano de 2018.

Assim, este relatorio encontra-se estruturado em 6 capitulos onde vao sendo explicadas a
varias tarefas desenvolvidas no decorrer deste estagio, o que foi sendo implementado e de

que forma os objetivos foram sendo cumpridos ao longo do estagio.

1.1. CONTEXTUALIZACAO

Este projeto surgiu no seguimento de uma proposta de estagio recebida pelo IEP, servindo
assim para a realizacdo da unidade curricular de Tese/Dissertacdo (TEDI) do segundo ano
do Mestrado em Engenharia Eletrotécnica e de Computadores — Sistemas e Planeamento
Industrial. Esta proposta baseia-se na melhoria dos processos de calibragdes e ensaios no
Laboratorio de Metrologia e Ensaios (LME) do IEP de forma a obter resultados mais

eficientes a nivel de processo, de planeamento e estrutura¢do da empresa.



1.2. OBJETIVOS

A meta a alcancar é tornar a empresa consciente de que é sempre possivel um

melhoramento dos processos e do seu respetivo planeamento. Este projeto teve por base

todo o laboratério do IEP, de forma a se conseguir visualizar melhor os problemas e

eventualmente soluciona-los.

Para se atingir os objetivos resolveu-se sintetizar a informagdo nos seguintes topicos:

Analisar detalhadamente todo o processo operacional de ensaios e calibragdes bem
como as ferramentas eletronicas a ele associadas;

Estudar ao pormenor as tarefas administrativas associadas a cada uma das atividades do
Processo;

Identificar oportunidades de automatizacéo de tarefas;

Propor a implementacédo de medidas de melhoria;

Implementar solugdes que melhorem a empresa.

1.3. CALENDARIZACAO

Para que houvesse uma melhor distribuicdo e gestdo do tempo disponivel para a realizagao

deste estagio curricular, foi criado um gréafico de Gantt para uma melhor administracao e

controlo do mesmo como é possivel observar na Figura 1.Desta forma, foi mais facil

atingir os objetivos a que me propus.
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Figura 1 — Diagrama de Gantt

1.4. ORGANIZACAO DO RELATORIO

No primeiro capitulo é feita uma apresentacdo do projeto desenvolvido, mais
concretamente 0s principais estudos que tiveram de ser realizados e os métodos que foram

adotados para a sua concretizagao.

No segundo, foi desenvolvido um engquadramento teérico, onde sdo apresentados os temas

base utilizados para a realizacdo do projeto.

No terceiro capitulo é apresentada a situacdo atual da empresa, onde sdo abordados todos

0s procedimentos, processos e problemas encontrados, assim como as respetivas.

Ja no quarto sdo apresentadas todas as propostas de melhoria, bem como todas as

modifica¢fes implementadas até a data de conclusdo do estagio.

No penultimo capitulo é efetuada uma comparacao de resultados, apos a implementacéo do

sistema de Gestdo Visual.



No ultimo sdo apresentadas as conclusdes referentes as propostas e ao estagio no geral.

Por fim, temos 0 Anexo A. em que sdo apresentadas imagens dos assuntos retratados neste
relatorio e no Anexo B. demonstrada um servico externo que foi realizada de forma a

conhecer alguns dos servigos que a empresa faz fora das suas portas.






2. ENQUADRAMENTO
TEORICO

Neste capitulo sdo referenciados os fundamentos necessarios para a realizacdo da tese,
requisitos esses que se prendem por conhecimentos sobre Lean Manufacturing, Material
Requirements Planning (MRP), Just-In-Time (JIT), sistema Kanban e Radio Frequency
Identification (RFID).

2.1. LEAN MANUFACTURING

O termo Lean Manufacturing surgiu pela primeira vez em meados da década de noventa,
como resultado de um estudo comparativo do tipo de producdo em massa das empresas
Europeias e Americanas. Este apareceu com o tipo de producdo flexivel, ou mais
conhecida por Toyota Production System, das empresas Japonesas da industria automovel,

combinado com a analise da historia da propria indastria (Womack, Jones, & Roos, 1990).

Apds a Segunda Guerra Mundial, houve uma rutura na economia japonesa, 0 que levou a

que estas se vissem obrigadas a sobreviver num mercado em recessdao. Com isto, viviam



com capital limitado para financiamentos e/ou investimentos, com uma procura
decrescente e com poucas alternativas para reestruturagdo (Womack et al, 1990; Drew,
McCallum, & Roggenhofer, 2004).

Face a estas questdes, Taichii Ohno e Shigeo Shingo desenvolveram um sistema produtivo
capaz de otimizar o uso de todos os recursos da empresa eliminando desperdicios. Este
sistema introduziu trés conceitos revolucionarios na industria automével (Womack, 1990;
Drew et al, 2004):

e Maquinas “multiusos” — isto é, as maquinas passaram a conseguir executar diferentes
trabalhos, apenas com uma mudanca rapida de ferramentas;

e Especializacdo dos trabalhadores — os operadores deixaram de ser vistos apenas como
uma simples forca trabalhadora, mas como parte integrante na melhoria continua do
processo de producao;

e Sistemas Pull — passando a ser a procura a “puxar” a produgdo, eliminando o conceito

de stock de produto.

Como evoluir do tempo, as metodologias e ferramentas implementadas pela Toyota
amadureceram e foram consolidados numa nova abordagem aos sistemas operativos, como

é hoje conhecida, Lean Manufacturing. (Drew at all, 2004).

Esta cultura de eliminacdo de perdas e otimizacdo dos sistemas operativos que nasceu no
chdo de fabrica e estd orientada para empresas industriais, onde o desperdicio e as
ineficiéncias sdo facilmente detetadas. Com a aplicacdo de algumas ferramentas de
diagnostico Lean, percebeu-se rapidamente que parte do desperdicio das empresas era
oriundo das suas areas de apoio ao sistema operacional, o que levou a implementacdo

nestas areas também. (Keyte & Locher, 2004).

Apbs a integracdo da filosofia Lean as areas de apoio a producdo, deu-se a extensdo as
empresas de servigco, dando o aparecimento do novo conceito Lean Office. Um problema
da aceitacdo e introducdo deste Gltimo, na maioria das empresas, € o facto dp desperdicio a
nivel de escritorio ser dificil de ver, logo torna-se complicado reduzir e medir 0s
resultados. Por este motivo, muitas ferramentas e metodologias do Lean Manufacturing

tiveram de ser adaptas a realidade dos servicos (Shingo 1989).



2.1.1. DEFINICAO DE LEAN

Segundo Drew, MacCallum ¢ Roggenhofer (2004), “Lean é um conjunto de principios,
praticas, ferramentas e técnicas projetadas para combater as causas da baixa performance
operacional. E uma abordagem sistematica para eliminar perdas de toda a cadeia de valor
de uma empresa, de forma a aproximar a performance atual aos requisitos dos clientes e
acionistas.” Ou seja, o seu principal objetivo assenta na elimina¢ao de tudo o que nao
acrescenta valor para o produto final (minimizando custos, tempo de entrega e aumentando
a qualidade do produto). Com esta defini¢do, entende-se que a ideia que o sistema Lean,
tenta otimizar todo o sistema produtivo desde a gestdo e planeamento até a entrega do

produto final e ndo apenas a otimizacdo do processo ou partes do individuais de processos.

De forma a se perceber melhor o que implica a transformacdo de uma empresa para esta
cultura, é relevante a compreensao dos seus cinco principios, 0 que se entende por perdas e

algumas das principais ferramentas utilizadas para a minimizagéo destas perdas.

2.1.2. PRINCIPIOS DO LEAN

e Valor, este principio pode ter duas Oticas diferentes, mas dependentes: a Gtica do
cliente/consumidor que se refere as caracteristicas do produto/servico que satisfazem as
suas necessidades e expectativas, e a Otica dos gerentes e acionistas, que reside no
aumento do valor das acGes da empresa de modo a garantir futuros investimentos e
financiamentos, que s6 é possivel a partir do lucro obtido pela venda dos
produtos/servicos da empresa (Goldsby & Martichenko, 2005).

e Cadeia de valor, este principio segundo Goldsby & Martichenko, 2005, consiste em
todas as atividades desde o planeamento até a comercializacdo de um produto/servico,
que adicionam valor a esse produto/servigo para o cliente e consequentemente para 0s
acionistas. Desta forma, uma empresa tem de ser capaz de fazer uma identificacdo e
dissecacdo de todo o processo de um produto, desde o fornecedor até ao cliente final.
Isto para ser capaz de entender quais as atividades que acrescentam ao produto algo que
0 cliente valoriza, as que ndo geram valor mas sdo “um mal necessario” para a
manutencdo dos processos e as que séo verdadeiros desperdicios, causando apenas custo
a empresa. Assim, o principio da cadeia de valor pode ser compreendido como uma

ponte de ligacdo entre as duas oOticas de valor tanto para o cliente como para o acionista.



e Otimizagdo do fluxo, encontra-se relacionado com o processamento o mais fluido
possivel de um produto/servico, onde as atividades apenas acrescentem valor e
minimizando os desperdicios desnecessario. Um bom exemplo de um 6timo fluxo seria
a producéo one-piece-flow sem paragens ou tempos de espera entre cada atividade, sem
stocks de produtos intermédio e com minimo de tempo de entrega ao cliente (Womack
& Jones, 2004).

e Sistema pull flow, este principio tem com objetivo a producdo do estritamente
necessario, sendo a necessidade de producgdo criada pela procura real do produto. Desta
forma, a venda de um produto funciona como um pedido para a linha de producéo de
forma a repor esse produto no sistema produtivo. Este permite o abandono do sistema
de planeamento push flow (forma de planeamento em que a empresa determina a
quantidade a produzir, ou seja, a produgdo ¢ “empurrada” até ao cliente, tendo como
base previsdes do consumo, implicando a existéncia de stock), tendo varias vantagens
associadas (Jacobs, Chase, & Aquilano, 2009):

e Lead times (tempo de reposicdo, isto €, tempo que demora desde o pedido do
cliente até a entrega do pedido do mesmo) mais curtos;

e Fluxo de producéo e de informacgédo mais continuos;

e Menor dependéncia de inventarios;

e Producdo em pequenos lotes — 0 que reduz e controla o stock de produto em curso
de fabrico e acabado;

¢ Sincronizacgdo ao longo da cadeia de valor.

e Melhoria continua, este vem da filosofia Kaizen, que visa a procura da perfeicdo
através da “melhoria continua”, pois acredita que a perfeicao ndo ¢ alcangavel, logo €
possivel sempre melhor a partir do ponto de situacdo atual. Este principio é transversal a
todos os anteriores, que visam como um todo, a exploracdo de melhores formas de criar
valor. (Womack & Jones, 2004).

2.1.3. PERDAS

A grande parte dos autores que abordam temas relacionados com Lean reconhecem o
conceito Muda como o principal das perdas como fonte de desperdicio (Womack & Jones,
2004; Dennis, 2008)
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Muda, é um termo japonés que significa desperdicio, esta ligado a tudo o que acrescenta

custos e ndo adiciona qualquer valor ao produto. Aqui podem ser identificados oito tipos

de desperdicios, cuja minimizacdo ou supressdo € fundamental para uma performance

eficaz e de qualidade de uma empresa.

Excesso de producéo — Isto acontece quando se produz mais do que o volume de vendas
da empresa. Este tipo de desperdicio vai contra o sistema pull, que acrescenta ao
produto e a empresa um custo de armazenamento e de matéria-prima.

Excesso de Stock — Qualquer tipo de stock que ocupe espaco e recursos financeiros a
empresa € um desperdicio que deve ser minimizado (ex.: Stock de matéria-prima,
produto intermédio, produto acabado, material consumivel, ferramentas partidas,
maquinas obsoletas, etc....).

Espera — Um tempo de espera, seja ele qual for, como espera por material, informacao
ou ferramentas.

Transporte/deslocacbes de produto — Ainda que muitas vezes possa ser um “mal
necessario”, o transporte de produto para o cliente e as desloca¢bes do produto dentro
da féabrica sdo vistas como desperdicios, pois, num caso limite de minimizacdo de
custos, hd sempre consumo de tempo onde o produto ndo esta a sofrer qualquer tipo de
intervencdo que va acrescentar qualquer tipo de valor para o cliente.

Movimento — Se pensarmos da mesma forma do desperdicio referido anteriormente,
podemos afirmar que este faz referéncia a qualquer movimento de uma pessoa, maquina
ou informacéo.

Excesso de processos — Este tipo de desperdicio € encontrado por diversas vezes nos
departamentos de gestdo das empresas. Um exemplo é o preenchimento de registos
redundantes de aprovacédo de alguma agéo ou deciséo por parte desse departamento.

N&o qualidade — Aqui estdo incluidos ndo so6 os defeitos, como retrabalhos, uma vez que
estes consomem material e tempo t&o desnecessariamente que, em casos mais extremos,
0 tempo desperdicado pelo operador para consertar uma peca sai mais caro que o
proprio valor da pega em si.

Subaproveitamento de ideias e competéncias — Este € o desperdicio mais recente, e
aparece devido a falha de comunicacgdo e partilha no seio das empresas. Quando néo
existe uma partilha de ideias entre todos os colaboradores dos diferentes departamentos,

perde-se uma oportunidade crucial de possiveis contribuicdes para uma melhoria
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continua da performance e dos processos fundamentais ao bom funcionamento da
empresa. Este muda, ao contrario dos anteriores aqui referidos, ndo é de fécil
identificacdo, mas com uma analise aos fluxos de informacdo da empresa pode ser

identificado mais facilmente.

Estes desperdicios tém duas grandes ineficiéncias, sendo uma delas a variabilidade, que
esta relacionada ao desperdicio de ndo qualidade e a inflexibilidade, que esta associada a
incapacidade da empresa em dar uma resposta rapida e sem grandes aumentos de custos a

uma mudanca nos requisitos dos clientes (Drew et al, 2004).

A eliminacdo destas ineficiéncias leva a otimizacdo dos trés objetivos do Lean: eliminar
desperdicios, que leva diretamente a reducdo de custos, minimizar a variabilidade que
conduz, consequentemente, ao aumento de qualidade dos produtos e servicos e minimizar a

inflexibilidade que leva a uma maior otimizacdo do tempo de entrega ao cliente.

Ainda que a ligacéo entre estas perdas e a otimizacao de objetivos possa parecer l6gica, um
programa de transformacdo Lean pode ser bastante complexo, sendo que a identificacdo
das perdas e ineficiéncias é transversal a organizacdo de toda a empresa e isso leva a
alteracdes de processos de fabrico, de comunicacao e de toda a gestdo ligada a producéo e

ao produto.

2.1.4. PRINCIPAIS FERRAMENTAS ASSOCIADAS AO LEAN MANUFACTURING

Ao longo dos anos, a filosofia Lean, vai sendo cada vez mais estudada e implementada em
diferentes ambientes empresarias. Assim, vao aparecendo novas ferramentas inspiradas em
varios sistemas de producdo de diversas industrias. Neste subcapitulo vao ser estudadas
com algum detalhe algumas das ferramentas mais relevantes associadas ao Lean
Manufacturing.

e 5S, que é uma ferramenta que combina cinco praticas. Estas tém com objetivo a
padronizacdo e organizagdo do espaco de trabalho e, acima de tudo, conseguir a
manutenc¢do das condi¢cdes 6timas dos locais de trabalho (Womack & Jones, 2004).
Desta forma a utilizagéo desta ferramenta numa empresa passa por:

e Seiri (Triar) significa evitar o que for desnecessario, utilizando materiais,

ferramentas, equipamentos e dados com equilibrio e com senso. Existe a
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separacdo daquilo que € realmente necessario do que € dispensavel para a
atividade. Com esta pode-se obter um ganho de espaco, facilidade de limpeza e
manutencdo, melhor controlo do stock, reducdo dos custos e a preparacdao do
ambiente para o novo e para a aplicacdo dos demais conceitos do 5S.

e Seiton (Organizar), prende-se pela organizagdo dos materiais que ndo foram
eliminados. Esta organizagdo passa por definir “um lugar para cada coisa ¢ cada
coisa para cada lugar”, sendo que os materiais de uso frequente deverdo estar
préximos do local de trabalho de forma a evitar movimentos desnecessarios.

e Seiso (Limpar), senso de limpeza, define a importancia de manter o espaco em
ordem e limpo, eliminando a sujeira, residuos e objetos desnecessarios. Para além
dos objetos, este senso também abrange o relacionamento interpessoal, com a
preservacdo de um ambiente de trabalho com honestidade, transparéncia,
franqueza e respeito.

e Seiketsu (Padronizar), ou seja, consiste na padronizacdo das préaticas de trabalho
bem como da organizagdo do espaco. Esta abrange, por exemplo, na definicdo de
uma norma geral de arrumacdo e limpeza para o posto de trabalho, na
identificacdo de ajudas visuais incluindo cores, luzes, indicadores de direcdo ou
graficos, no estabelecimento de controlo de procedimentos visuais, na
normalizacdo dos equipamentos/postos de trabalho do mesmo tipo por toda a
fabrica, etc.

e Shitsuke (Disciplinar), este ultimo baseia-se em disciplinar os colaboradores de
forma a que estes consigam manter 0s 4S anteriores. Esta passa, por exemplo, por
auditorias periddicas aos locais de trabalho com intuito de cultivar o gosto e
orgulho do colaborador no seu local de trabalho. No inicio, com auditorias
regulares para que estas melhoria ndo sejam vistas com impostas e passem a fazer

parte da filosofia diaria de cada colaborador.

Ao ser bem implementada, esta ferramenta permite:
e Eliminacdo de materiais em excesso - muda do excesso de stock;
e Eliminagdo variabilidade ao sistematizar normas e limpeza, seguranga, organizagao
e controlo, reduzindo desta forma erros de trabalho e eliminando também mudas de
ndo qualidade;

¢ Reducdo de movimentacdes dos colaboradores - muda de movimentagéo;
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e Aumento da rapidez no acesso a ferramentas, conseguindo a reducdo de tempos
de setup (termo em inglés para retratar a preparacdo necessaria das maquinas entre
mudangcas de ordem de fabrico) e leadtimes.

e Trabalho Padronizado, esta encontra-se dentro da mesma metodologia da ferramenta
5S. O trabalho padronizado consiste em estabelecer procedimentos standard para cada
tarefa e cada colaborador, tendo por base 0s seguintes elementos (Imai, 1996): Takt time
(ritmo de producdo necessaria para responder a procura) e stock padrdo exigido para
manter o processo a operar normalmente.

Na implementacdo deste método padronizado de trabalho e exp6-lo no local de trabalho
consegue-se reduzir a variabilidade do processo, o tempo de treino de novos
colaboradores, acidentes de trabalho e obter uma base comum para acdes de melhoria

continua.

e (Gestdo Visual

A comunicacdo “além-fronteiras” nao ¢ a maior lacuna que existe nos dias de hoje nas

empresas, mas sim a comunicacdo dentro do mesmo edificio.

A gestdo visual é assim descrita como uma forma poderosa de fazer com que a informacéo
flua de forma rapida e eficaz dentro de uma empresa, contando com a colaboracdo e
esforgo de todos os colaboradores, que vdo de encontro aos objetivos e estratégias globais
de determinada empresa (Greif, 1989). Este tipo de comunicacédo € ainda definida por este
autor como se fosse uma informacao self-service, ou seja, faz com que a informacéo esteja
disponivel para todos e que, consequentemente, seja também compreendida por todos
aqueles que a veem, no exato momento em que a recebem. Assim, a partilha de informagéo
desta de estar restringida a um fluxo hierarquico de informacao pré-definido, o que permite

que o fluxo se crie por si so.

Para além de tornar visivel este fluxo de informacdo, a gestdo visual é essencial num
processo de mudanca de uma empresa, pois permite que uma maior e melhor compreensao
e envolvimento de todos os colaboradores. Uma vantagem € esta ndo estar limitada apenas
a quadros indicadores, imagens instrutivas ou notas de precaugdes, mas sim a um conjunto
de técnicas que incluem a informac&o nos sistemas operativos, de forma a acrescentar valor

a cada tarefa produtiva.
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Portanto, a gestdo visual em conjunto com um programa de implementacdo Lean
possibilita a eliminagéo de alguns tipos de perdas, uma vez que permite uma interpretacéo
rapida e facil da informacéo, assim como uma resposta rapida aos problemas e uma melhor
comunicacdo entre as equipas de trabalho. Desta forma contribuiu para uma maior
autonomia dos operadores e uma reducdo de erros que, consequentemente ir resultar num
melhor ambiente de trabalho, bem como numa unido da cultura empresarial (Drew et al,
2004).

e Kanban, este serd analisado mais a frente em pormenor, uma vez que este foi um

sistema implementado durante o estagio e que requereu algum trabalho.

2.2. CONCECAO JIT RELATIVAMENTE A GESTAO INDUSTRIAL

Nas Ultimas décadas, os mercados estdo cada vez mais abertos o que tem levado ao
aumento significativo da concorréncia, sendo que devido a estes fatores, os diferentes
niveis de vantagens competitivas encontram-se a concorrer no mesmo espaco de mercado.
Logo, empresas de paises com baixo custo de mdao-de-obra e baixo nivel tecnoldgico
competem entre si no mesmo mercado com empresas de paises com alto custo de mao-de-
obra e alta tecnologia, tendo assim os mercados evoluido para niveis de grande exigéncia.
Os aspetos mais importantes da concorréncia, que se encontram interligados, sdo o preco, a
qualidade, os prazos de entrega e a flexibilidade. Ou seja, € importante ter um bom sistema
de garantia de qualidade alinhado com um bom sistema de planeamento e controlo da

producdo que garanta baixos prazos de entrega com baixo preco.

O JIT é um sistema de administracdo da producdo que determina que tudo deve ser
produzido, transportado ou comprado na hora exata. Este pode ser aplicado em qualquer
organizacdo para reduzir stock e custos decorrentes. E uma das técnicas fundamentais do
planeamento e controlo de producéo juntamente com o MRP, apesar de ndo se esgotar
neste ambito, ou seja, € uma filosofia de gestdo da produgédo associada a um conjunto de
técnicas. Normalmente é apresentado como constituindo uma fase no caminho da
exceléncia empresarial, no caminho rumo ao CIM (Computer Integrated Manufacturing)

estadio correspondente ao nivel de produtividade maxima que é representado na Figura 2.
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A empresa comeca pela fase da pré-informatizacdo (Caos) sendo que passa posteriormente
para a fase de dominio da informac&o distribuida em tempo real (Controlo), através de um
sistema MRP-II. Esta é a fase que tem como uma oportunidade para reformular a
composicdo dos produtos e os métodos usados no seu fabrico. A empresa evolui depois
para a fase da implementacgéo do JIT, onde os processos de fabricagéo repetitiva, depois de
melhorados e simplificados, podem dispensar a atencdo humana permanente e serem
entregues a dispositivos de controlo (Automacdo). Por fim, a empresa adquire dominio
sobre as tecnologias e as técnicas de obtencéo e tratamento da informacéo, o0 que permite
criar regras de decisdo praticamente para todas as decis6es. Os computadores que planeiam
e controlam as atividades e passam também a comandar diretamente todos os

equipamentos (Integracéo) (Cavaco et al 2008; Avila et al 2008).

Figura 2 — Fases no caminho da exceléncia industrial (Avila et al 2008)

Baixar os custos é a questdo fundamental na base da filosofia JIT a custa da eliminagdo de
toda a forma de desperdicio e considerando as pessoas como fator chave do

desenvolvimento das empresas.

O Just in Time surgiu no Japdo, no principio dos anos cinquenta, sendo 0 seu
desenvolvimento creditado a Toyota Motor Company, pois procuravam um sistema de

gestdo que pudesse coordenar a producdo com a procura especifica de diferentes modelos
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de veiculos com o minimo atraso. ApoOs a Segunda Guerra Mundial, quando a Toyota
decidiu entrar no mundo da construcdo de carros, a variedade de modelos era bastante
reduzida e era necessaria bastante flexibilidade para a producdo de pequenos lotes com 0s
niveis de qualidade comparaveis aos produtores norte-americanos. Portanto, os fabricantes
japoneses, decidiram realizar uma producdo mediante o que o mercado solicitava e por
volta dos anos 70, conseguir assumir uma posicdo bastante competitiva. Dai que o JIT se
tornou mais do que uma técnica de gestdo de producéo, passou a ser considerado com uma
filosofia a qual inclui aspetos de gestdo de matérias, gestdo de qualidade, organizagédo
fisica dos meios produtivos, engenharia de produto, organizacdo do trabalho e gestdo de
recursos humanos. Esta filosofia encontra-se fundamentada na importancia de se fazer as
coisas de forma a partir do primeiro momento, ao contrario de desperdicar tempo a tentar

corrigir erros depois destes ocorrerem (Avila et al 2008).

Segundo Schoenberger (1992, p 13) o JIT é: “Fabricar ¢ entregar produto apenas a tempo
de ser vendido, submontalos apenas a tempo de monté-los nos produtos acabados, para
fazer pecas a tempo de entrar nas sub-montagens e, finalmente adquirir materiais apenas

em tempo de serem transformados em pegas fabricadas”.

O Just-in-time é uma proposta de reorganizacdo do ambiente produtivo assentada no
entendimento de que a eliminacdo de desperdicios visa o melhoramento continuo dos
processos de producdo, é a base para a melhoria da posicdo competitiva de uma empresa,
em particular no que se referem os fatores com a velocidade, a qualidade e o preco dos
produtos. O seu sistema caracteristico ¢ de “puxar” a produg¢do a partir da procura,
producdo em cada momento apenas as quantidades necessarias dos produtos necessarios e
no momento essencial. Basicamente, baixar 0s custos € o que esta na base da filosofia JIT a
custa da eliminacdo de toda a forma de desperdicio e considerando as pessoas como fator
chave do desenvolvimento das empresas, este conceito encontra-se diretamente
relacionado a uma técnica de controlo de stock, apesar de ser um erro encaré-la apenas

como mera reducdo de stock, visto que é uma filosofia que engloba varias caracteristicas.

Os conceitos associados ao JIT sdo atualmente usados no sector produtivo, e podem e
devem ser usados noutros sectores de atividade. E um conceito que utiliza técnicas de
forma a reduzir o desperdicio em todas as frentes, dai ser uma fonte tdo competitiva. E um

sistema em que todos participam e trabalham com o objetivo de melhorar. Se apenas parte
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dos elementos de uma empresa participam, entdo sé parte dos problemas serdo resolvidos.
Este facto liga o JIT a outro conceito vindo do Japéo, a Qualidade Total. Onde é descrito
que as alteracdes na cultura da empresa sdo necessarias realizar para apoiar 0 progresso até
a exceléncia. Para que seja mais facil a compreensdo deste conceito, foi elaborada a Figura
3.

Em suma, o JIT nunca se encontra concluido, pois ndo é possivel atingir a perfeicdo, mas

sim uma aproximagcéao desta (Lorefice 1998).

Zero Stocks

Zero Falhas JT Zero Atrasos

Zero lead-time

Figura3-JIT

O JIT tem como objetivo a eliminacdo de qualquer funcionamento desnecessario no
processo de fabrico que posso vir a acarretar custos indiretos as organizacdes, dai poder-se
afirmar que o principal objetivo passar pela supressdo de todo o desperdicio relacionado

com o tempo, energia, materiais e relativos aos erros.

Segundo Vollmann, T. et al (1997), existem quatro areas de intervencdo ou pilar sobre o
qual o JIT atua: Projeto do Produto, Planeamento do Processo de Fabrico, Gestdo
Organizacional e dos Recursos-humanos e no Planeamento do Programa e Controlo de
Producdo, sendo que esta técnica deve ser encarada com uma atitude de melhoria
permanente tento como objetivos 0s seguintes pontos:

e Zero stocks;

e Zero lead times;

e Zero falhas;
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Processos de fluxo continuo;
Fabricacdo flexivel;

Eliminacdo de outros desperdicios.

2.2.1. AREAS DE INTERVENCAO

De forma a uma melhor compreensdo das areas de intervencao

abordagem sintetizada a cada uma.

Relativamente ao Projeto do Produto traduz-se em:

Estruturas de produtos com poucos niveis;

Ser projetado com vista a sua fabricacdo em células de fabrico;
Qualidade apropriada e alcangavel em fabrico;

Incorporagéo de componentes standard;

Projeto modular.

Ao nivel do Planeamento do Processo de Fabrico passa por:

Reducéo do setup e consequente dimensdo do lote de fabrico;
Melhoria continua da qualidade do processo;

Controlo estatistico do processo;

Producdo em células de fabrico;

Trabalho em curso limitado;

Processos de banda larga;

N&o h& armazenamentos;

iremos efetuar uma

Ao nivel da Gestdo Organizacional e dos Recursos-humanos passa por:

A pessoa como um todo;

Treino transversal e trabalho rotativo;

Trabalho flexivel;

Melhoria continua na execucéo das tarefas;
Simultaneidade entre trabalho direto e indireto;
Contabilizacdo dos custos e medi¢do do desempenho;
Alteracdes aos sistemas de informacao;

Gestao de projetos.
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Ao nivel do Planeamento Programacdo e Controlo da Producdo passa por:

Sistemas puxados (pull) e ndo empurrados (push);

Tempos de fluxo rapidos;

Lotes de producéo pequenos;

Menos documentados ou menos pesados em documentacao;

Sistemas de alcance visual (open space);

Equilibrio/nivelamento das cargas;

Interface com 0 MRP;

Relacdes de proximidade com os fornecedores e vendedores (toda a cadeia logistica);
Software JIT;

Reducéo de relatérios de producado e do processamento de transaces de materiais;

Numa forma mais visual € possivel visualizar as areas de intervencdo na Figura 4.

f/ | ﬂ.\,

| Planeamento I |

[ doProcessa |

| Planeamento |

| Programacio |

Il'l. e Controlo da |
Y Producio JI,-"

N/

Figura 4 — Areas de intervencéo do JIT (Avila et al 2008)

2.2.2. IMPLICACOES NA PRODUCAO

O JIT condiciona todas as areas do planeamento, programacgédo e controlo da producdo,

tendo um maior foco na programacédo da producdo e nas atividades subsequentes atraves

do uso do sistema Kanban (e ndo sé) quer no controlo do fluxo produtivo interno quer com

os fornecedores.
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Relativamente as atividades subsequentes, o JIT elimina grande parte dos sistemas de
controlo da atividade fabril, reduz os custos de programacdo detalhada da producéo,
diminui significativamente o trabalho em curso de fabricos e os seus leads times e ainda

melhora a programacéo de vendas.

Nas atividades de programacdo da producéo, o JIT é bastante influente pois tem um papel
importante na redugdo das componentes programadas e na redugdo dos niveis da estrutura

do produto.

A producdo segundo este modelo é baseada no conceito de que as ordens de producéo
fluirdo pela producéo de forma tdo répida que ndo serd necessario um acompanhamento do
seu progresso com sistemas de controlo de produgdo. Também ¢é valido este argumento
para itens adquiridos, se estes sao convertidos em produtos finais no espaco de horas ou
poucos dias, é desnecessario armazena-los, fazer grandes movimentagdes e outros detalhes

associados a gestdo fisica, administrativa e econémica dos stocks.

Basicamente, a abordagem do JIT na producgdo é focada na implementacdo e préatica da
simplicidade, a intencdo é projetar as células de fabrico, produtos e sistemas em que 0s
produtos fluam de forma rotinada. Apos a eliminacGes dos problemas de qualidade e de
outras perturbacOes, o0 sistema de programacdo controlo da atividade de producdo podem
ser empregues pelos operadores sem necessidade de registos pesados e detalhados, assim
como de outra pessoa da estrutura da empresa para desempenhar essas funcdes (Team
1998; Avila et al 2008).

2.2.3. RECONHECIMENTO E ELIMINAGAO DE DESPERDICIOS

O JIT ndo é o resultado da aplicacdo de técnicas especificas, requer um foco sistematicos
no acompanhamento de mudancas profunda a nivel técnico, operacional e humano e deve
ser implementado respeitando as caracteristicas operacionais e organizacionais de cada
empresa. Esta filosofia tem como chave o reconhecimento e eliminacdo de desperdicios,
tentando com a reducdo destes uma otimizacdo dos processos. Alguns dos desperdicios que
se encontra na industria s&o:
e Sobreproducgdo- produzir mais do que é imediatamente necessario para 0 proximo
processo na producdo é o pior tipo de desperdicios, criando assim o inventario. Embora

as empresas estejam a poupar nos tempos de setup da estdo a desperdicar no custo de
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posse de inventarios, visto que leva a grandes periodos de tempo para ser possivel
escoar 0s produtos. Para solucionar este problema bastante tentar realizar uma redugéo
nos tempos de preparacdo das maquinas.

e Stock- dentro desta filosofia, todos os stocks tornam-se um alvo a eliminar, pois
significa desperdicio de investimento e espaco.

e Espera- Existéncia de lotes maiores leva a formacéo de filas para o processamento do
material nas operacdes seguintes.

e Transporte-As atividades de transporte e movimentos de postos devem ser reduzidas
ao maximo e para isso acontecer € necessario elaborar uma estratégia capaz de adequar
as distancias a serem percorridas

e Processo- Devem ser estudados os componentes e as suas fungdes para determinar qual
a sua necessidade real, tentando assim a eliminagdo dos que ndo adicionem valor ao
produto no processo produtivo.

e Produtos defeituosos- Problemas de qualidade sdo grandes responsaveis pelos
desperdicios no processo, pois significam desperdicio material, de mao-de-obra, de
equipamentos, de armazém, de materiais e desperdicio ao nivel da prépria inspecdo dos

produtos defeituosos.

2.3. SISTEMA KANBAN

Na producdo JIT, coordenar a producdo e a movimentacdo de pecas entre os diferentes
postos de trabalho é fundamental de forma a que ndo ocorram falhas ou excessos de pecas.
De forma acontecer esta coordena¢do muitas empresas usam um sistema denominado de
Kanban. A palavra Kanban oriundo também do japdo, mais conhecida por “cartdo” foi
criado e desenvolvido pela Toyota Motor Company, com a finalidade de um cartdo se
associar a uma necessidade de entregar certa quantidade de pecas, e outro cartdo
semelhante, para avisar a necessidade de produzir a quantidade requerida destas mesmas

pecas.

Kanban é um mecanismo pelo o qual um posto de trabalho informa suas necessidades para
a secao precedente. A utilizagcdo de sinais como cartdes, painéis de visualizacdo, luzes e
sistemas eletronicos indicam sua utilizagdo. O que separa o verdadeiro sistema Kanban de

outros sistemas de cartdo, é a incorpora¢do do sistema puxado, ja que apenas ap0s O
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consumo das pecas na linha de montagem € criada a autorizagdo de fabricacdo de novas
pecas. Neste tipo de abordagem, o posto de trabalho a montante apenas devera produzir o
que lhe ¢é pedido a jusante, e este por sua vez, apenas deve produzir o que Ihe é pedido no
posto imediatamente a jusante e assim sucessivamente. De forma a compreender melhor
todo este processo temos a Figura 5, que explica o conceito num formato mais visual
(Avila et al 2008).

KANBAN KANBAN
¢ Fhuxo de informagio ‘ ¢ Fluxe de informag&o
'a ™ N I
PT 1 Fluxo de PT 2 Fluxo de PT3
materiais materiais
p. vy vy

Figura 5 — Modo de funcionamento geral de um sistema Kanban (Avila et al 2008)

2.3.1. T1POS DE KANBAN

Podemos encontrar casos de empresas onde apenas se usa 1 tipo de Kanban, de producao,
no entanto, muitas empresas usam 2 tipos de Kanbans, o Kanban de producéo e o Kanban
de transporte. Todos estes tipos podem ser observados em pormenor na Figura 6.

Peca N° Descrigdo Pega No
P4210 Caixa longa SP4210
Origem Destino Descrigdo

Area Tlout Area M1in Caixa longa
Tipo de contentor Pecas por contentor Contentor | Pegas Armazém de Saida
c2 25 c2 25 Area Tlout
Kanban de Transporte Kanban de Produgdo
Fornecedor FPC Peca N°
SP4210
Contentor Pecas Descrigdo
Cc2 25 Caixa longa

Cadigo de Barras Local de entrega

Kanban de Fornecedor

Figura 6 — Tipos de Kanban (Avila et al 2008)
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2.3.2. DESCRICAO DA TECNICA

De forma a uma melhor compreenséo deste sistema, tentou-se explicar recorrendo a Figura
7.

PTI Contentor com Kanban de transporte

ql . i

A

" Armazémde Y [ Armazém de (" Armazém de
entrada dn PT 1 saida dn PT 1 entrada do PT 2

10/ 55~ 996- 00

Kanban de transporte

Contentor com Kanban de producdo

= =

A

K

[regresso)

Figura 7 — Kanban de transporte e producéo (Avila et al 2008)

Na figura anteriormente representada, € possivel a interpretardo que o posto PT2, consome
as pecas fabricadas pelo posto PT1 e que no instante em que PT2 comega o fabrico de um
contentor de pecas, retira-lhe 0 Kanban de transporte remetendo-o para PT1, permitindo
assim que um novo contentor seja transportado do posto de trabalho 1 para o 2. No
momento em que um contentor abandona PT1, liberta um Kanban de producdo que da

autorizacdo para que em PT1 seja produzido um novo contentor de pecas.

2.3.3. VANTAGENS

Como ja foi referido anteriormente, é possivel a verificacdo da utilizacdo do sistema

Kanban através da visualizacdo das técnicas comentadas, mas também é possivel observar

pois a empresa passa a ter:

e Uma répida circulacdo entre postos de trabalho e da informacgéo relativa a eventuais
problemas que ocorram;

e Grande interacdo entre os varios postos de trabalho;

e Melhor adaptacdo da producdo & procura, pois apenas se produz 0 necessario para

satisfazer a procura;
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e Melhor servico aos clientes, que se traduz numa diminui¢édo dos prazos de entrega;

e Descentralizacdo do controlo da producdo que se efetuada diretamente na area fabril,
levando a uma maior simplificacgdo e ao mesmo tempo uma diminuicdo das
necessidades de ordens de fabrico;

e Maior facilidade de contabilizacdo do inventéario, maior espago fisico desocupado entre
postos de trabalho, maior facilidade de gestdo dos inventarios e uma reagdo mais rapida

a alteracdes devido a uma diminuicéo do inventario.

2.3.4. IMPLEMENTAGAO

Uma grande fluidez no escoamento dos produtos é bastante importante para se gerir o

fluxo dos produtos pelo método de Kanban, para isto é necessario fazer uns ajustes a nivel

estratégico, organizacional e tecnologico para obter sucesso na aplicacdo do sistema, sendo

que muitos destes ja foram referenciados para um bom funcionamento do JIT (Avila et al

2008):

¢ Necessidade de uma boa implantacdo (layout) dos postos de trabalho;

¢ Necessidade de tempos de setup curtos;

e Supressao de imprevistos;

e Desenvolvimento e extensdo das relacBes entre clientes e fornecedores a todo o
processo;

¢ Necessidade da polivaléncia do pessoal através de formacéo;

e Capacidade dos operadores em se movimentarem de posto de trabalho e executar
afinacBes ou operacBes de manuten¢do quando necessario;

e Uma normalizacdo dos componentes o que leva a uma diminuicao:

e no numero de referéncias a trabalhar;

e no numero de mudancas de séries;

e na variedade de Kanbans.

24. RFID

Antes da Segunda Guerra Mundial ja se faziam estudos para identificar objetos através de
ondas radio, e na altura, 0 meio que era utilizado era o radar. Uma das raz0es era se

conseguir identificar se o avido era aliado ou ndo. Uma das maneiras para solucionar esta
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questdo foi com a utilizagdo da descoberta do fisico escocés Robert Alexander Watson
Watt, onde todos os avibGes eram equipados com transmissores que enviam sinais aos
radares, localizados no solo. E, que por sua vez, identificavam se 0s sinais que voltavam
eram mesmo dos aliados, este método ficou reconhecido como IFF (Identification Friend-

or-Foe).

No entanto, esta tecnologia evoluiu ao ponto de continuar a ser utilizada no ramo da
aviacdo, gracas a ondas de radiofrequéncia através de transponders, que informa a base os

dados sobre uma aeronave.

Ao longo dos anos, o RFID foi sendo aplicado em diversas areas, por volta dos anos
sessenta foi aplicado para vigilancia eletronica de objetos por sensores e sistemas de
verificacdo. Na década de setenta e oitenta, comecou a ser utilizado comercialmente, como
para rastreamento de animais e automacao industrial. Ja nos anos noventa, onde a expansao
foi mais significativa, passou a ser aplicado em vérios segmentos, desde o controlo do
trafego até a logistica.

Esta tecnologia RFID utiliza etiquetas que contém um microchip (o transponder) e uma
antena, 0 microchip guarda os dados do item a ser identificado, permitindo que, uma vez
fixadas a um objeto, possam ser ativados ao passarem por um campo de ativacéo
eletromagnética enviando os seus dados para um leitor RFID.

Um dos principios de funcionamento desta tecnologia é a radiacdo eletromagnética.
Define-se a radiacdo eletromagnética como sendo ondas de energia elétrica e magnética
que sao irradiadas juntas através do espaco e, entende-se por radiacdo, a propagacdo de
energia através do espaco na forma de ondas ou de particulas. (National Research
Councial, 2004; Young e Freedman, 2004)

A radiacdo eletromagnética quando atravessa um condutor elétrico induz uma corrente
elétrica no condutor, sendo que este efeito é utilizado pelas antenas das etiquetas RFID de
forma a fornecer energia ao microchip para ser ativada e realizar as operacfes de

escrita/leitura e transmissao das informaces para a antena detetora.

Conforme se pode observar na Figura 8, a energia eletromagnética pode propagar-se no

vacuo sendo caracterizada pelo seu comprimento de onda e pela sua frequéncia. O
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comprimento de onda é a distancia coberta por um ciclo completo de onda, a frequéncia é
0 numero de ondas eletromagnéticas passadas por um determinado ponto num segundo. A
onda superior é de menor frequéncia quando comparada com a onda que se encontra na

posicao mais inferior.

Comprimerto de Orda
}. /\ /-\
y = Amnplitude da Oncda

ANNN
YRVEVAY

Figura 8 — Onda eletromagnética (Viera et al 2010)

Os sistemas RFID estéo dentro do espectro de frequéncia compreendido no intervalo entre
125 KHz a 2.45 GHz. (Nrc, 2004). Outro principio fisico utilizado na tecnologia RFID € o
efeito da ressonancia. Segundo Young e Freedman (2004), um sinal de radio com uma
frequéncia qualquer, produz uma corrente com a mesma frequéncia no circuito do recetor
(etiqueta RFID), porém a amplitude da corrente atinge o seu valor maximo quando a
frequéncia do sinal ¢é igual a uma frequéncia particular para a qual o circuito recetor se

encontra sintonizado, denominando-se este efeito de ressonancia.

Este sistema é formado pelos seguintes componentes: etiquetas RFID, antenas detetoras,
leitor/gravador das etiquetas RFID, computador e software. (Ayre, 2005)

2.4.1. ETIQUETAS RFID

As etiquetas RFID séo constituidas por um microchip e uma pequena antena contida numa
pequena folha flexivel. Este microchip contém uma interface de radiofrequéncia analdgica,
um sistema de retificagdo de radiofrequéncia para corrente continua um circuito de
modulacdo de dados, um sistema capaz de sintonizagdo da antena, um controlador l6gico
de estado digital e uma memdria de leitura e programavel eletricamente EEPROM
(Electrically erasable programmable read-only memory). (Upm Rafsec, 2004).
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Estas etiquetas podem ser classificadas segundo o tipo de operacGes que podem vir a ser

realizadas, tais como:

o Etiquetas apenas de leitura (RO), somente para leitura e vém da fabrica com os dados ja
gravados no chip e ndo podem ser alterados, permitindo somente a transmissdo dos
dados pre-gravados pelo fabricante da etiqueta. A informacéo pré-gravada geralmente
consiste em um namero Unico de identificacdo para cada etiqueta RFID.

e Etiquetas regravaveis (RW), formam uma combinagdo somente de leitura e de escrita.
Nestas, o chip possui setores de memdria somente para leitura contendo geralmente um
namero de identificacdo e outros setores de memoria disponivel para serem gravados e
regravados durante o uso.

¢ Etiquetas de gravacdo Unica e multiplas leituras (WORM).

Quanto ao tamanho das etiquetas, estas variam entre 90x130 mm a 9x25 mm podendo ser
lidas através de diversos materiais: couro, tecido, plastico, papeis entre outros. Porém, ndo
pode ser feita a leitura através de matérias metélicos, como ferro e aluminio. Caso seja
necessaria a utilizacdo de etiquetas RFID nesses tipos de materiais, deve-se utilizar

etiquetas especialmente projetadas e modificadas para este tipo de objetivo.

Dependendo da sua forma de ativacdo, as etiquetas podem ser classificadas como passiva e
ativas. As passivas, que ndo possuem fonte de energia propria, portanto precisam de entrar
num campo eletromagnético gerado por uma antena leitora para serem ativadas e

transmitirem ou gravarem informacdes.

De acordo com o National Research Council (2004), os sistemas RFID passivos podem ser

diferenciados pela frequéncia em que trabalham e pelo alcance para leitura e gravagéo.

Temos entdo:

e Sistemas RFID de baixa frequéncia, ou Low Frequency (LF), operam a 125 KHz com
um alcance méximo de 50.8 cm;

¢ Sistemas RFID de alta frequéncia, High Frequency (HF), operam a 13.56 MHz com um
alcance de 100 cm;

e Sistemas de RFID de ultra alta frequéncia, Ultra High Frequency (UHF), operam em
diversas frequéncias incluindo 868 MHz, 915 MHz e 2.45 GHz. O alcance de leitura

varia entre 1 a 6 metros.
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Segundo Sato (2004) os sistemas de RFID de baixa frequéncia sédo usados em aplicacGes
de pequena escala nas vendas de pequenas dimensdes. Os de alta frequéncia sdo utilizados
em aplicacbes que requeiram um alcance de escrita/leitura maiores. Os sistemas UHF
constituem a tendéncia na atualidade porque possuem um maior alcance de leitura devido a
sua maior gama de frequéncias. A questdo nesta gama, € que tem um espectro restrito, por
ser uma frequéncia também utilizada na rede telefénica mdvel, nos telefones sem fio, na

comunicacdo sem fios Wi-Fi e dispositivos Bluetooth.

Ja as etiquetas RFID ativas s@o aquelas que possuem uma propria fonte de energia, como
pilhas, sendo que isto permite que possam transmitir as informagfes que estdo
armazenadas no seu microchip sem necessidade de entrar num campo de ativagéo. A pilha
é utilizada para aumentar o alcance de operacdo dessas etiquetas, podendo transmitir sinais
periodicamente, como um farol, para que sejam capturados por diversos leitores
distribuidos em diversas partes do prédio. Este tipo de etiqueta geralmente é utilizado em
grandes depdsitos, sendo que cada palete é identificada por uma etiqueta RFID ativa

facilitando a localizacdo dos materiais mediante a utilizacdo de detetores.

2.4.2. ANTENAS DE DETECAO

As antenas de detecdo sdo conectadas aos leitores RFID. Estas podem ser de diversos
formatos e tamanhos, onde o fator influenciador é a distancia de comunicacdo com as
etiquetas. Elas sdo empregues para a irradiacdo das ondas eletromagnéticas que induzem
uma corrente nas antenas das etiquetas RFID passivas, fornecendo energia ao microchip de

forma a modelar um sinal de resposta com as informagdes contidas nas etiquetas.

Estas antes dos leitores, sdo bastante sofisticadas e a maioria € projetada para obter um
maior ganho numa determinada direcdo. As antenas direcionais permitem focalizar a

energia transmitida para uma determinada regido de interesse.

2.4.3. GRAVADORES/LEITORES RFID

Os dispositivos que servem de gravadores/leitores RFID encontram-se conectados as
antenas de detecéo, fazendo a codificagéo e descodificagéo dos dados existentes no circuito
integrado nas respetivas etiquetas fazendo a gestdo do fluxo de comunicacdo entre as

etiquetas e o computador principal.
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Os detetores desta tecnologia utilizam algoritmos de criptografia de forma a garantir a
seguranca e integridade dos dados que s&o transmitidos entre as etiquetas e o detetor. Estes,
podem até ser fixos, geralmente encontram-se localizados nas entradas e nas saidas dos
prédios, ou podem ser portateis, onde sdo utilizados para localizar itens especificos na

prateleira ou para a realizacao de inventarios.

Os leitores sdo constituidos por um médulo de radiofrequéncia (transmissor e recetor), uma
unidade microcontrolador e processadora de sinais, antena de detecdo e uma interface RS-

232 ou RS-485 para um computador principal. (Upm Rafsec, 2004).

O National Research Council (2004), classifica os leitores nos seguintes tipos: leitores para
etiquetas passivas somente para leitura, leitores para etiquetas com memoria regravavel

e/ou capacidade sensorial e leitores para etiquetas ativas.

2.4.4. COMPUTADOR PRINCIPAL

O computador principal basicamente serve para o controlo do fluxo de dados entre o leitor
e as etiquetas. Esse computador pode estar conectado em rede e transferir as suas
informacBes para um computador central onde sdo coletadas as informacgdes de diversos

leitores.

2.5. FUNCIONAMENTO DO SISTEMA RFID

Segundo Tagsys (2006) os eventos que acontecem durante o funcionamento do sistema
quando utiliza etiquetas passivas sdo: as etiquetas fixadas aos objetos a serem identificados
entram num campo de radiofrequéncia modulado enviado pelo leitor atraves da antena de
detecdo, os sinais de radiofrequéncia ativam a etiqueta, a etiqueta desmodula o sinal e
retorna os seus dados ao leitor que passa para 0 computador principal que por sua vez

comunica com um sistema de informacéo.

No caso de as etiquetas serem do tipo programavel, o gravador/leitor pode, para além da

rececdo de dados, escrever dados na etiqueta.
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2.6. RFID vs CODIGO DE BARRAS

A tecnologia RFID e a tecnologia do codigo de barras, sdo utilizadas para coleta de dados e

identificacdo automatica de objetos (AIDC — Automatic Identification and Data Capture),

mas tém as suas proprias caracteristicas que as diferenciam. Estas podem ser visualizadas

na Tabela 1.

Tabela 1 — RFID vs Cddigo de barras. Adaptado de Tagsys (2006)

RFID

Codigo de barras

A leitura das etiquetas RFID pode ser feita mesmo que se
encontrem dentro de diversos materiais (papel, madeira,
entre outros)

Permite a leitura simultanea de diversas etiquetas RFID
(leitura simultanea de varios itens)

N&o necessita que as etiquetas estejam numa posi¢éo
especifica em relag¢do ao leitor RFID (precisa simplesmente
que esteja no campo de a¢do da antena de detecéo)

Transmissdo de dados por radio frequéncia

Permite inserir ou alterar os dados que foram salvos na
etiqueta (etiquetas RFID com leitura/escrita)
Etiquetas resistentes a diversos agentes ambientais (atrito,

poeira, luz, humidade e temperatura)

As etiquetas RFID podem ter um bit de segurancga que
permite identificar objetos que estdo a ser furtados
Maior alcance de leitura de etiquetas

Menor uso de tempo e de quantidade de recursos
humanos

Permite a leitura das etiquetas RFID em movimentos
Permite realizar inventario sem mover os objetos da sua
posicdo

Permite uma rapida localizagdo de materiais extraviados

Para a leitura, as etiquetas com cOdigo de barras
devem estar expostas sem nenhum obstaculo entre
elas e o leitor.

Leitura sequencial das etiquetas (item por item)

Requer alinhamento das etiquetas ao campo de

visdo do leitor de cOdigo de barras

Ndo se aplica

Néo se aplica

As etiquetas ndo podem ser lidas se molhadas,

rasuradas ou se possuem poeiras sobre elas

Precisa da implementacdo de um sistema antifurto

Menor alcance de leitura das etiquetas
Maior uso do tempo e de quantidade de recursos
humanos

Ndo aplicavel

Ndo aplicavel

Ndo aplicavel
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3. SITUACAO ATUAL DA
EMPRESA

Neste capitulo sdo abordados os fundamentos necessarios para a realizacdo do projeto,
desde a historia da empresa, que permite uma melhor compreensdo e um estudo mais
eficaz da mesma, até aos processos e identificacdo de fatores que podem vir a ser

melhorados.

3.1. INSTITUTO ELETROTECNICO PORTUGUES

O IEP foi criado a 28 de setembro de 1981, por escritura publica celebrada no Porto, como
pessoa coletiva de direito privado, sem fins lucrativos, tendo como objetivo atuar nas areas
do controlo da qualidade, da normalizacdo e da certificacdo no sector industrial tanto

elétrico como eletrénico.

Em 1988 foi tomada pelo entdo Conselho de Direcdo do IEP uma decisdo estratégica que
se revelaria de importancia fundamental para o crescimento futuro do Instituto, a mudanca

de instalacGes para um imovel adquirido na Senhora da Hora, Matosinhos.
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ApOs as necessarias obras de adaptacdo, finalizadas em meados de 1989, foram
adicionados aos servicos até entdo existentes (Administrativo, Normalizacdo e
Certificacdo). O IEP é constituido pelos seguintes laboratorios:

e Laboratdrio de ensaios de Eletrodomeésticos;

e Laboratdrio de ensaios de Pequeno Material de Baixa Tenséo;

e Laboratdrio de ensaios de Condutores Isolados e Cabos;

e Laboratdrio de Metrologia.

Estes quatro laboratérios foram acreditados pelo IPQ entre junho e setembro de 1989. Em
setembro do mesmo ano, os dois primeiros foram acreditados pelo CENELEC - Comité
Europeu de Normalizacdo Eletrotécnica com vista a sua utilizacdo no ambito do Acordo

CCA - Cenelec Certification Agreement.

Durante o ano de 1991, mais dois laboratorios foram instalados: o de Poder de Corte e o de
Tecnologia dos Materiais, que viriam a ser acreditados pelo IPQ em 1992.

Em setembro de 1992 o Laboratorio de Metrologia passou a constituir uma unidade
hierarquica autonoma dos restantes laboratorios, separando-se assim a componente de

calibracdo dos restantes ensaios.

Em 1993 concretizou-se a acreditacdo, no ambito do Sistema Portugués da Qualidade, do
Laboratdrio de Eletronica, em funcionamento desde o ano anterior. Este Laboratorio foi
qualificado como Organismo Competente para a realizacdo de ensaios no ambito da
Diretiva da Compatibilidade Eletromagnética. Tendo ainda no seu ambito de acreditacdo a

realizacdo de ensaios na area de acustica.

Em 1994, os laboratérios de Componentes Eletrénicos e de Cabos de Fibras Oticas,

entretanto instalados, foram também acreditados.

As instalagdes do Instituto foram submetidas entre 1998 e 2000 a obras de ampliacédo, de
que resultou um conjunto arquitetonico constituido por dois corpos. Num dos corpos
situam-se todos os meios laboratoriais do IEP; o outro acolhe os restantes Servigos do

Instituto.
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Em dezembro de 2000 iniciou-se um processo de reorganizagdo do Servigo de
Laboratdrios, tendo em vista a concentracdo de meios humanos e técnicos numa unica
unidade funcional (Laboratorio de Ensaios do IEP), passando em marco de 2001 o
laboratério de Cabos de Fibras Oticas para a dependéncia do Servico de Redes de

Comunicacéo Estruturadas, entretanto criado.

Até meados de 2003 existiam, portanto no IEP trés Servigos que dispunham de meios

laboratoriais. Para permitir uma mais racional gestdo desses meios, foi criado em setembro

de 2003 um novo Servico, Laboratério de Metrologia e Ensaios, sendo integrados nesta

nova unidade os meios fisicos e humanos até ai adstritos aos

e Servico de Metrologia (Laboratorio de Metrologia do IEP, acreditagdes IPQ 89/L.40 e
02/L.316);

e Servico de Laboratérios (Laboratério de Ensaios do IEP, acreditagdo IPQ 89/L.37);

e Servico de Redes de Comunicacio Estruturadas (Laboratorio de Cabos de Fibras Oticas
do IEP, acreditacdes IPQ 94/L.135 e IPQ 01/L.310).

Em abril de 2004 foi alterada a estrutura organizacional do IEP, passando entdo o
Laboratorio de Metrologia e Ensaios a constituir uma das Unidades de Negdcio do
Instituto (IEP 2017).

O Laboratério detém atualmente as seguintes acreditacdes (em 2004 a acreditacdo de
entidades transitou do IPQ para o IPAC — Instituto Portugués de Acreditagéo):

e Calibrac6es, certificado IPAC M0005

e Ensaios, certificado IPAC L0027

3.2. PoLiTicapo IEP

Promover a satisfacdo de todas as partes interessadas, nomeadamente associados, clientes,
fornecedores, colaboradores e sociedade em geral, assente numa filosofia de melhoria
continua do seu sistema de gestdo da qualidade e de respeito pelas normas do ambiente e

de seguranca e saude no trabalho.

Os objetivos da politica do Laboratorio de Metrologia e Ensaios do IEP séo definidos
anualmente, aquando da revisdo do sistema pela Direcdo. Com esses objetivos procura-se
designadamente (IEP 2017):
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e Assegurar o cumprimento das boas praticas profissionais e a qualidade dos ensaios e das
calibrac6es fornecidos aos clientes do Laboratorio;

e Assegurar um elevado nivel de qualidade do servico prestado pelo Laboratdrio aos seus
clientes, respeitando os prazos acordados;

e Garantir que as calibracfes e os ensaios efetuados sdo fidveis e executados estritamente
de acordo com as normas, 0s procedimentos internos ou outras especifica¢fes técnicas
aplicaveis e que os certificados e relatérios traduzem fielmente o resultado das
medic0es efetuadas;

e Garantir que todo o pessoal relacionado com as atividades de calibracdo e ensaio esta
familiarizado com a documentacdo da qualidade e aplica as suas politicas e
procedimentos;

e Garantir condicdes de seguranca e de confidencialidade na execucao das medicdes.

e Promover a utilizacdo de processos conducentes a elevados niveis de produtividade.

3.3. ORGANOGRAMA

De forma a que a organizacdo consiga atingir os objetivos anuais, foi adotada uma
organizacao provida de pessoal com qualificagdes adequadas como € possivel verificar no
organograma da Figura 9.

Conselho de
Administragdo

Assessor
Administragdo

Diretor Geral

Delegacdo Normalizagdo, Cerificagdo
Lisboa e Sistema de Gestdo
~ .- UN Formacdo, Dire¢do Com. e Direcdo Adm e
UN Inspegdo UN Laboratorios Consultoria MKT Financeira
Eletricidade Ensaios Formagdo e consultoria Vendas Recursos humanos
Telecomunicages Metrologia Energia, Inovagdo e Marketing Sistemas de Informagio
Elevadores Desenvolvimento Administrativo e Financeiro
Gas
REDP

Figura 9 — Organograma da empresa. Adaptado de (IEP 2017).

Como se pode verificar na figura anterior, o IEP é composto por um conselho de

administracdo que € informado do que se passa pelo assessor da administracao e pelo meu
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orientador, o diretor geral. No nivel inferior a este temos a delega¢do de Lishoa e a
normalizacdo, certificacdo e sistemas de gestdo. Na cadeia mais inferior do organograma
temos as unidades de inspecdo, de laboratdrios (onde incide esta tese), a formacédo e
consultoria, sendo que também tem a direcdo comercial e marketing bem como a dire¢édo

de administracdo e financeira (IEP 2017).

3.4, CAMPOS DE ATIVIDADE

O IEP € uma entidade certificada e reconhecida em vérias areas como inspecdes,
calibraces, certificacbes, consultoria, auditoria, normalizacGes entre outras nos setores
tanto de energia, como comunicacdes, ambiente, transportes, industria, salde e servicos e

petroleo e gés.

A atividade no LME (Laboratorio de Metrologia e Ensaios do Instituto Eletrotécnico

Portugués) desenvolve-se nas areas a seguir indiciadas:

Calibracdes:

¢ Eletricidade (corrente continua, corrente alternada, radiofrequéncia e micro-ondas)

e Tempo/Frequéncia

e Temperatura (incluindo ensaios de caracterizacdo metrolégica de meios
termorregulados)

e Humidade relativa

e Mecanica (instrumentos de pesagem e mandmetros)

e Optoelectrénica

Ensaios:

e Aparelhagem de baixa tensdo e outros equipamentos para instalacdes elétricas
e Materiais isolantes

e Luminarias

e Eletrodomesticos (seguranca e aptidao ao uso)

e Equipamento eletrénico

e Compatibilidade eletromagnética

e Exposi¢do humana a campos elétricos e magnéticos

e Centros de bronzeamento (solarios)
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e Ensaios climéticos e de robustez mecénica, verificacdo dos graus de protecédo IP e IK
e Acustica (exposicdo laboral, incomodidade, isolamento, poténcia sonora)

e Exposicdo humana as vibracgoes

e Fibras, cabos e componentes de fibra Gtica

e Avalia¢dao de PSAP’s (public-safety answering point)

As areas de atividade encontram-se ilustradas na Figura 10.

LME
| | |

Equipamentos
Elétricos e Eletrdnicos

Metrologia Aclstica e Otica Avaliagdo de PSAP’s

i Aparelhagem BT e
Eletricidade e — P & I  Aclstica e vibragdes

Tempo/Frequéncia Luminarias

m Eletrodomésticos L Fibras Oticas

H Temperatura/Humidade

Eletronica

M Massa e Pressdo

Compatibilidade
Eletromagnética(EMC)

H Otica =

Figura 10 — Areas de atividade do IEP. Adaptado de (IEP 2017)

3.5. SUBCONTRATACOES

O IEP ndo subcontrata quaisquer servigos nos ambitos para oS quais se encontra
acreditado, salvo por motivos de forca maior (por exemplo, avaria prolongada de meios
dispendiosos e imprescindiveis). Indicam-se aqui as regras que serdo seguidas quando o
Laboratorio necessitar de recorrer a subcontratagdo de ensaios ou calibragdes.

Quando o Laboratério subcontratar trabalho por motivos imprevistos (por exemplo,
sobrecarga de trabalho, necessidade de maior especializa¢do ou incapacidade temporaria)
ou de modo continuado (por exemplo, através de subcontratacdo permanente, contratos de

representacdo ou parceria), este trabalho sera entregue a um subcontratado competente.
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Considera-se competente um subcontratado que satisfaca a norma ISO/IEC 17025 para o
trabalno em questdo, a evidéncia dessa conformidade é a acreditacdo por um dos

organismos signatarios do Acordo Multilateral EA.

No caso de o laboratério a subcontratar ndo se encontrar acreditado, o IEP procurara
avaliar se esse laboratério satisfaz os requisitos mais relevantes da ISO/IEC 17025 (IEP
2017).

3.6.  AQUISICAO DE PRODUTOS E SERVICOS E ENCOMENDAS

O IEP tem uma politica e procedimentos para a selecao e aquisi¢do dos produtos e servi¢os
relevantes que utiliza e que influenciam a qualidade das calibracdes e dos ensaios. Quando
necessario, compete aos Responsaveis Técnicos (RT) elaborar procedimentos para a
aquisicdo, rececdo e armazenamento de produtos consumiveis de laboratério que forem

relevantes para os ensaios e para as calibracées.

O Laboratorio assegura-se de que os produtos e 0s consumiveis adquiridos e que
influenciem a qualidade dos ensaios e calibracbes ndo sejam utilizados antes de serem
inspecionados, ou de outro modo ser verificada a sua conformidade com as especificagdes.
Os servicos e produtos utilizados devem estar conformes com os requisitos especificados,

sendo mantidos registos das acOes realizadas para verificar essa conformidade.
Presentemente, consideram-se como:
Produtos relevantes - equipamentos de medicéo e ensaio;

Servicos relevantes - calibracdo de equipamentos, formacdo de técnicos, exercicios de
comparacdo interlaboratorial, acreditacbes e outros reconhecimentos por terceira parte,

auditorias internas.

No caso de se tratar de equipamento, procura-se assegurar a sua manutencdo durante o
periodo de vida util do item, estabelecendo com o fornecedor, ou com uma entidade por

este indicada, um contrato de manutencao e assisténcia.

Os documentos de compra relativos aos itens que influenciem a qualidade dos resultados

do Laboratério incluem descricdes dos servicos e produtos encomendados. Esses
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documentos sdo revistos e aprovados quanto ao seu conteudo técnico, antes da sua

emissao.

As notas de encomenda sdo emitidas pela Direcdo Administrativa e Financeira e contém 0s

dados relevantes técnica e financeiramente.

Sempre que possivel, e se aplicavel, adquire-se 0 equipamento de medicéo ja calibrado por

um organismo acreditado.

Os aparelhos deverdo vir acompanhados de instrucdes de utilizacdo (preferencialmente em

portugués), de manutencéo e, quando aplicavel, de calibracdo (IEP 2017).

3.7. LAYOUT DO LABORATORIO

De forma a conseguir obter uma visdo mais clara, tanto da disposicdo do Laborat6rio de
Metrologia e Ensaios do Instituto Eletrotécnico Portugués (LME) como de todas as
descricdes que serdo feitas foi criado o seguinte layout do mesmo. Assim, é possivel
observar na Figura 11 a disposicdo do laboratorio no primeiro andar e na Figura 12 a

organizacao referente ao rés-do-chao.

Cacifos j bAd ministrativo

U

Laboratério I oo [liGabinetes LFO

Baixa Tensédo

- — U salade Legenda:
Comedor [l Reunides S Ports Principa
W W Wl Potas
E_] Impressora
Gabinetes e LEL Gabinetes Metrologia Gabinete B Etevador

Figura 11 — Layout do primeiro andar

40
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A L LED
rca
LFO BlLro e Rede Ll
Informatica .
-
[ |
T oot
. Parede J | LED
Legenda:
I . Portdo da garagem
LEDe Portas
. Ensaio; ; Sevader
Arca Amazém Mecanicos _
MArca B empihadora
I amostras

Figura 12 — Layout rés-do-chéo

Como é possivel observar existe um andar a separar 0s gabinetes dos laboratorios, o que

leva a grandes movimentagdes quando sao necessarias deslocacdes até aos gabinetes.

3.8. CiCcLO DOS PROCEDIMENTOS

Este subcapitulo serve para dar a conhecer todo o ciclo de procedimentos que sao
efetuados desde a parte comercial, até a devolucdo dos equipamentos aos respetivos

clientes.

Primeiramente pode ou ndo existir uma captacao de clientes por parte dos comerciais, onde
tentam angariar novos clientes durante as suas deslocacdes detetando uma nova empresa.
Nestas situacdes € estudada a melhor estratégia a seguir, vendo que tipo de empresa é e de
que forma esta pode ir de encontro aos interesses do IEP. Para estes casos, existem trés
abordagens possiveis: contactar a empresa, de forma a divulgar todas as ofertas, enviar
newsletters ou realizar apresentacOes explicativas dos servicos prestados pelo IEP. Se ndo
for o caso de angariagdo, atendem aos pedidos dos seus atuais clientes, uma vez que
possuem uma vasta carteira. Apos haver um pedido de proposta de servigos e orgamentos,
este € enviada para o servico correspondente, que pode ser qualquer um dos laboratérios

pertencentes a empresa. Desta forma, podemos saber se € possivel a realizacdo de
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determinado servico e se é exequivel nos prazos estipulados. O servico correspondente tem
assim de analisar o pedido e enviar a sua resposta. Se esta for favoravel é entdo criada uma
proposta que depende sempre do valor do servico, assim como da fidelizacdo do préprio
cliente. Estas propostas podem ser apresentadas pessoalmente ou enviadas por e-mail,
sendo esta a forma mais requisitada pelos préprios clientes. Apds todos estes
procedimentos, é efetuado um follow-up para a empresa perceber se o cliente ird aceitar ou
recusar a proposta. Apds a adjudicacdo do cliente, o comercial fecha o processo no
programa Dynamic NAV, que serd abordado de forma mais detalhada no decorrer deste
relatorio, e é também criada uma Ordem de Intervencdo (Ol) onde é colocada toda a
informacdo Util, desde os processos que sdo pedidos, até aos contactos do cliente e

respetivo prazo de entrega.

Durante todo este processo, o comercial estd em contacto permanente com a equipa a
realizar o pedido, bem como com o cliente, tentado obter um feedback de forma a saber se
o cliente ficou satisfeito apds a conclusdo do servico.

Todos os materiais que sdo recebidos no LME passam antes pela rece¢do do IEP, que se
encontra no piso 0. Apos esta entrada, a Técnica Administrativa da Rececdo (TARece¢do)
deste andar comunica ao Técnico Administrativo (TA) do laboratério, que por sua vez

desce um piso para o0 rececionar.

Ao chegar ao seu posto de trabalho, o TA tem de especificar todo o material, fazendo o seu
0 respetivo registo na base de dados, de forma a que todos os funcionarios do laboratério
possam ter acesso a informacdo. Apos este processo, todas as intervencgdes realizadas tém
de estar discriminadas na Pasta de Cliente, sendo esta uma folha que contém toda a

informacdo sobre o item correspondente como se observa na Figura 13.
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Figura 13 — Pasta de cliente

E ainda possivel observar esta mesma informacdo numa etiqueta que é colocada nos

materiais para uma melhor identificagéo (Figura 14).

Amostra para Ensaio [ | E

metrologia e

nSaion Equipamento para calibragdo Om

Dataentrada ___/___/

N processo

Cliente

Obs.

Terminado/ Devolver []

Figura 14 — Etiqueta utilizada

Durante esta fase de trabalhos, apds a consulta da Ol requerida pelo cliente, é possivel a
fazer a distincdo dos processos a realizar, ou seja, podemos verificar se as amostras ou

materiais sdo para ensaios ou calibracdes.

Se as amostras forem para ensaios, sdo realizados todos 0s procedimentos necessarios para
tentar perceber se estas estdo aptas para utilizagdo. Caso passem nos testes, sdo entregues
ao cliente com o envio do respetivo certificado. No caso dos ndo conforme, é enviado um
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alerta para o cliente que por sua vez recolhe as amostras, caso ndo tenham sido totalmente
destruidas, de forma a poder efetuar as respetivas correcdes. Apos a sua conclusdo destas

corre¢des voltam a entregar os equipamentos ao laboratdrio e este processo recomeca.

No caso de os materiais serem para calibragdes, sdo entregues ao laboratorio ao qual
correspondem, onde sdo efetuados os ajustes/calibragdes necessérias, sendo passado
novamente um certificado. No seguimento deste processo € informado o cliente que o seu
equipamento esta disponivel para recolha, uma vez que ja se encontra em pleno

funcionamento.

Na fase de conclusdo, quando a amostra ou 0 material ndo necessitam de mais intervengoes
por parte do laboratdrio, estes ficam a cargo do TA que 0s entrega aos respetivos clientes
no préprio IEP, ou faz o envio para as empresas correspondentes, através de uma empresa

de distribuicéo.

Na Figura 15 foi criado um fluxograma alusivo ao ciclo de procedimentos ja referido de

forma a se tornar mais percetivel todo este processo.
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L

Figura 15 — Ciclo de procedimentos

3.9. PROCEDIMENTOS AO PORMENOR

Este subcapitulo foi desenvolvido para tornar mais percetivel todo o ciclo de
procedimentos levando ao descortino dos processos envolventes na empresa, de forma a

serem facultados todos 0s pormenores necessarios para a sua compreensao.
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3.9.1. ORCAMENTACAO

Esta atividade é efetuada sempre que solicitada pela Direcdo Comercial e de Marketing

(DCM). Existem quatro passos necessarios para a realizacao da orcamentacao.

1. Envio de pedido de orcamento para o laboratorio, sendo que o pedido € indistintamente
enviado aos coordenadores e/ou ao Responsavel Técnico (RT) com o conhecimento do
Responsavel do Laboratorio de Metrologia e Ensaios (RLME) — Diretor Comercial
(DCM)

2. Efetuar o estudo e desenvolvimento da proposta. — Coordenador/RT

3. Definir precos dos ensaios/calibragdes. — Coordenador/RT

4. Enviar resposta ao DCM com conhecimento do RT e do RLME. — Coordenador/RT

3.9.2. ESTUDO E DESENVOLVIMENTO

Esta atividade é efetuada para avaliar se laboratério retne as condi¢des necessarias e

suficientes para ensaiar/calibrar os produtos, sendo relevante no caso dos produtos que ndo

sdo habitualmente ensaiados/calibrados no LME e/ou no caso de novos requisitos de ensaio

(ex: novas referéncias normativas).

1. Analisar o produto a ensaiar/calibrar. — Coordenador/RT

2. Analisar requisitos de ensaio/calibracdo (geralmente requisitos normativos). -
Coordenador/RT

3. ldentificar os recursos humanos (competéncia técnica) necessarios para a execu¢do dos
ensaios/calibragbes. — RT

4. ldentificar os recursos materiais necessarios para a execucdo dos ensaios/calibracdes. —
RT

5. Decidir sobre a capacidade do laboratorio para a execucdo dos ensaios/calibragdes. —
RMLE

6. Desenvolver planos de atividade para a realizacdo dos ensaios/calibracdes. — RT

3.10. PROCESSO DE ENSAIOS E CALIBRACOES

O processo de ensaios e calibracbes tem inicio com a rececéo da Ol enviada pela DCM ao
LME ou com a rececdo de amostras para ensaio ou calibragdo. O processo termina com 0

envio dos resultados e respetivas faturas aos clientes.
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O processo atualmente implementado é constituido pelas seguintes atividades:
e Tratamento dos pedidos do cliente;

e Subcontratacdo de calibragdes;

e Rececdo e devolucdo das amostras;

¢ Distribuicdo dos ensaios/calibracdes;

¢ Realizacdo dos ensaios/calibracdes;

e Emissédo dos resultados dos ensaios/calibracdes;

e Envio dos resultados aos clientes;

e Arquivo dos processos;

e Faturacéo dos trabalhos realizados.

Relativamente aos equipamentos cuja calibra¢do ndo esta no dominio de atuacédo do IEP, o
laboratério recorre a subcontratacdo de entidades acreditadas de modo a ser possivel
oferecer aos clientes a calibragdo da totalidade dos respetivos equipamentos.

No caso dos ensaios, sdo utilizados laboratorios acreditados sempre que nao existe

capacidade no LME para a realizacéo dos ensaios.

Salienta-se que enquanto a subcontratacdo de calibracfes é uma atividade sistematica
(foram subcontratadas cerca de 13% das calibragcdes no ano anterior) a subcontratacdo de
ensaios € pontual ou quase nula (nenhum dos processos abertos em 2017 deu origem a

subcontratacdo).

3.10.1. TRATAMENTO DOS PEDIDOS DOS CLIENTES

Esta atividade tem como objetivo o registo dos pedidos dos clientes e criar 0s respetivos

processos de ensaio/calibracgéo.

Inicia-se com a recegdo da Ol e termina com disponibilizacdo aos coordenadores da Pasta

do Cliente.

1. Analisar as Ol enviadas por email pela DCM (Anexo), sendo que nestas ndo sao
claramente descritos os trabalhos a realizar nem indicados os prazos acordados com 0s
clientes. — TA
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2. Criar processo de ensaio ou calibragdo, caso ndo exista. Registar os dados na base de
dados (Figura 16) no respetivo local, ou nos ensaios ou nas calibragdes. — TA
Nota:

a. E criado um processo sempre que chega ao laboratorio uma Ol para a qual
ainda tenham sido rececionadas as amostras

b. E criado um processo por amostra e por cada area de ensaio (Ensaios seguranca
e CEM-séo criados dois processos para um mesmo equipamento-um de ensaios
de seguranca e outro de ensaios CEM)

c. O numero da amostra é sequencial para cada ano civil e é atribuido
automaticamente sempre que € criado um processo (mesmo que a referida
amostra nao tenha dado entrada no 1EP)

d. Devera ser sistematicamente verificado se ja existe processo criado aquando do

registo da rececdo das Ol.

Figura 16 — Capa da base de dados
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P e 5 . :‘ C NP Regsto:] LME 1HS. 20170570,00 !
Q. omosvae emal  [Birraatgmieno it 1

Chente: (MILENIO 3 - SISTEMAS ELECTRONICOS, SA.  Produtioc|Termng de Marcacso =l Data Paragers Deta R icos Tergo 1
Models: [TLoe0a Fabxscante: | =] N Sne: | [ [ [ ]
Tipo de Eressec <14 =1 Nome| Caract, ereatos | i 1
Torkons | <] Pode Iriciar Braace? [~ I sbeonytads | [ | '
Data O.1.: 08)08/2017 Entrads Amostrs: | raceprevist] [ | i
Data I Ersaos | —— Data Fim Preveta| = ‘ '
Data Fm Ensvont | Dots Emvado Relatério: setoreossos [ | | | i :

B Dota Saids Amcava| [1wkwlr«2- 7' Ot o Ret.: | [ I [ -
Vakr Orcamento:] 3 360,00 € :U-u — Readtado do trese: | =t [ [ '
Contrats [~ Oeporiad 30000 Notas pf COM I r [ J

A realoar s comende i n00€ ;

Vakor Facturador (0 e o m::e) 9| [ [ I '
e [T Ferado mis comente 1
[ T | il [ [ {— '

Chservales: I~ Pode Levantar Amostia ;
o €vst0 DI 3 13 semara Setemti0 l r5 L [ - 2
e e e D B T e e e ul

Figura 17 — Registo de dados disponivel na Ol relativos a ensaios

2.1. Processo de Ensaios - Registo dos dados disponiveis relativos a Ol (Figura 17).

2.2. Processo de calibragdo - TA
2.2.1. Pesquisar cliente na BD

2.2.2. Pesquisar ultima calibracdo do equipamento a calibrar

2.2.3. Criar registo e transcrever os dados do registo da ultima calibracédo efetuada;

2.2.4. Registar os dados disponiveis relativos a amostra caso seja o primeiro pedido de

calibracdo ao IEP

2.2.5. Realizar as tarefas associadas a atividade de subcontratacdo caso as calibraces

ndo possam ser efetuadas na empresa

2.2.6. Registar os dados disponiveis relativos a Ol (Figura 18)

LabTrack .:. Calibraqﬁes | Pesquisar por nimerof =
NumProc 1274 /| 2017 Prazo na proposta: 5
Cliente [METALURGIA VIDETRA, LDA Detesbertackiooessa | IR SHB/AN

Data Entrada Equip.
N.# Cliente DatalnicioPrevista:
Equpamento  [Pngaamperimética | | DataOl: —
Marca TES N.£01:
Modelo 3090 Dominio_Metrologico: >
N.2 Série 000205781 Acreditado [~ Local T
Ref2 Cliente MVEMQMTO1

Observacoes
N.2 anterior: 20161255

emal |

CalibradoPor |

Data Calibracao
Data Saida
Data Emissao Certif.2

Data Envio Certificado

Subcontr. [~ Dados subc.

Yalor nr;amento[—
Custo base: Desconto (%) 0,00 Custo liquido

Notas p/ COM

Figura 18 - Registo de dados disponivel na Ol relativos a calibracdes
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3. Criar pasta do processo de ensaios no respetivo diretério

ENSAIOS/Relatorios/’ANO”/”n°do processo” (Figura 19) — TA

ENSAIOS » Relstonos > 2017

Figura 19 — Pasta com os respetivos diretorios

4. Arquivar a Ol e outros documentos enviados pelo cliente para a respetiva pasta do

processo. (Figura 20) — TA

comum Ime (\\servernas) (S:) » ENSAIOS » Relatorios » 2017 » 0584
2y Nome

Ol

comum Ime (\\servernas) (5:) > METROLOGIA » CertificadosEmitidos » 2017

A Nome

DOC
Ol
PDF
XLS

Figura 20 — Exemplos de arquivo da Ol e outros documentos nas respetivas pastas
5. Imprimir a Pasta do Cliente (Anexo) — TA
6. Preencher dados da Pasta do Cliente. — TA
7. Imprimir documentos relativos ao processo (ex: Ol). — TA
8. Arquivar documentos relativos ao processo (ex: Ol) na Pasta do Cliente. — TA
9. Entregar Pasta do Cliente aos coordenadores de area onde vao ver executados 0s

ensaios/calibracbes. — TA
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10. Arquivar Pasta do Cliente até serem rececionadas as respetivas amostras. —

Coordenador. — Coordenador

11. Arquivar Pasta do Cliente até ser disponibilizada aos coordenadores. - TA

3.10.2. SUBCONTRATACAO DE CALIBRACOES

Esta atividade tem como objetivo garantir a calibracdo do equipamento fora do dominio de

atuacdo do IEP.

1.
2.

© N o g B~

Identificar potenciais fornecedores. — TA

Solicitar orgamento para a realizagdo das calibrages aos fornecedores identificados,
sendo que apenas € solicitado orgamento quando o ultimo ja é antigo. — TA

Identificar entidade a subcontratar. - TA

Elaborar PAD (Pedido de Autorizacdo de Despesa). — TA

Validar PAD. - RLME

Aprovar PAD. — Responsavel de Administracdo e Financeira (RDAF)

Elaborar encomenda ao fornecedor (no programa Dynamics NAV). — TA

Elaborar guia de transporte de equipamento, sendo que esta tarefa ndo € efetuada
sistematicamente. — TA

Enviar o equipamento para entidade subcontratada, sendo que a entrega pode ser
efetuada com recurso a uma transportadora, mas normalmente sdo 0s comerciais ou
outros colegas que entregam o equipamento. O equipamento pode também ficar no IEP

varios dias até ser entregue na entidade subcontratada (Figura 21). - TA

N.2 processo com [—m Subcontratade? ™
Cliente IUSVALDU MATOS, 5.4,

Equipamento |Esquadro

DataEntrada [ 03/08/2017

Data Envio Outro Laboratério| 07/08/2017 Data Emissao Cettificado |

Data Calibracao [ 10/08/2017  Data Envio Certificado |

Data Recepcao Outro Lab. | Laboratério ICATIM

Data Saida Equipamento [ Custo ¢/ subcontratagdo: | 000€

Observacoes N.2 anterior: 20160845
e

(4 dias)
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N.2 processo com m Subcontiatade? ™

Cliente JOSE JULID JORDAO, LDA
Equipamento |Micr6me!ro

DataEntrada | 14/08/2017
Data Envio Outro Laboralério] 22/08/2017  Data Emissao Certificado ]
Data Calibracao [ DataEnvio Certificado |
Data Recepcao Outro Lab. | Laboratério ICATIM
Data Saida Equipamento | Custo ¢/ subcontratago: ] 000€
Observacoes N® anterior: 20161218
Contrato EL,
(8 dias)
1 2Z% AV

N.2 processo com m Subcontratade? ™
Cliente FARMACIA FIRMEZA, UNIPESSDAL, LDA.

Equipamento lEsﬁgmomanémelro

DataEntrada | 10/08/2017

Data Envio Outro Laboratériol 22/08/2017  Data Emissao Certificado |

Data Calibracao | Data Envio Certficado |

Data Recepeao Outio Lab. | Laboratério |CATIM

Data Saida Equipamento | Custo ¢/ subcontratagdo: | 0,00€

Observacoes Contacto: Dr. Ricardo Alves - 22 536 52 26
Equip® em cx de cartdo ¢/ carregador e todos os acessdrios m_.

(12dias)

Figura 21 — Exemplo de equipamento em espera 4/8/12 dias para subcontratar

10. Registar na BD os dados relativos a subcontratacdo, sendo que os dados ndo séo

sistematicamente registados (Figura 22). — TA

LabTrack .:. Calibragtes | Pesquisar por nimero| =]
e 26T /2017, Prazo na proposta: 5 CalibradoPor CATIM o

h [ qe/082007 =
Cliente 30SE 30L10 JORDAO, LDA o poct N £/ 502017 Data Calibracao
Data Entiada Equip. 470872017 Data Saida
N.#Cliente CL00261 DatalnicioPreviste: Data Emissan Certif 2
o M [0 et — i TR Data Envio Certficado
Wac T — N2OL: 173332
Modelo 103137 Dominio_Metiologico: M -

N.# Série 76217310 Acreditado [~ Local I
Ref.2 Cliente 305P.10.332 Subcontr. ¥ Dados sube.

Observacoes

N2 anterior: 20161218
Contrato

Notas p/ COM

emal |ana.oliveira@jordao.com Valor orgamento]

Custo base: Desconto (%) 0,00 Custo liquido
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N.2 processo com mm Subcontratado? M
Cliente JOSE JULIO JORDAOD, LDA

Equipamento IMicréme!ro

DataEntrada I 14/08/2017
Data Envio Outro Laboratério[ 22/08/2017  Data Emissao Certificado |
Data Calibracao | Data Envio Cettificado |
Data Recepcao Outio Lab. | Laboratério !CATIM
Data Saida Equipamento | Custo ¢/ subcontratago: [ gooe
Observacoes N® anterior: 20161218
Contrato ﬂ-"

LabTrack .:. Calibragdes | Pesquisarpornimero] =]
NumProc 1008 /[ 2017 e | | || e T —
Cliente mﬁ DakaAbevluraF‘rocesso:,W Data Calibracao [ z7/072017

Data Entrada Equip. ,W Data Saida T
N.2 Cliente [ﬁfﬁ—- DatalhicioPrevista: I'— Data Emissao Certif.2 [ w7
Ecti IW— Data Ol: I——Wz—m—i— Data Envio Certificado 27/07/2017
Marcs [Facom N2OL: [ rmw
Modelo W Dominio_Metrologico: Iﬁ
N.# Série P 211258 Acreditado ™ Local [T
Ref.2 Cliente [— Subcontr. ¥ Dados sube.
VDbservacues ) )
Notas p/ COM
emal  [geral@japel pt Walor orcamentof—
Custo base: IW Desconta (%) ,T Custo liquido 60.00€

N.2 processo com | _ Subcontratade? M
Cliente IJAPEL - MONTAGENS ELECTRICAS. LDA
Equipamento  [Chave Dinamometica

DataEntrada I 1170772017

Data Envio Outro Lebotai(x( )& Emissao Cettificado | 27/07/2017
Data Calbracao | 2770772017 Dats Envio Cettificado | 2770772017
Data Recepcao Outro La{] }ahota‘étio |CATIM
DataSaidaEquipamento | —————— 78872017 Custo o/ subcontratagdo: | 000€

e

Obsetvacoes ’

Figura 22 — Exemplo de dados registados relativos a subcontratacdo e néo registados

11. Entregar certificados de calibracdo ao TA. — TARecec&o.
12. Digitaliza certificados de calibracdo. -TA

13. Arquivar certificados em papel na Pasta do Cliente. — TA
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3.10.3. RECECAO E DEVOLUCAO DE AMOSTRAS

Esta atividade tem como objetivo registar a entrada e saida das amostras do IEP bem como

proceder a respetiva identificacdo, armazenagem e devolucéo ao cliente.

Tem inicio com a rece¢do das amostras e termina com a respetiva devolugao aos clientes.
Quanto a rececdo das amostras:
1. Solicitar a quem entrega as amostras a colocacdo destas na entrada do IEP ou
diretamente no laboratorio conforme as respetivas dimensdes. - TARecec¢éo
Nota:

a. As amostras sdo habitualmente entregues pelos clientes ou transportadoras.
Existem varios casos em que as amostras sdo recolhidas por pessoas do IEP,
normalmente os técnicos comerciais

b. Quando a dimensdo das amostras 0 permitem as mesmas S0 entregues na
rececdo, ficando na entrada do IEP ou junto da TARecegéo

c. Quando as amostras sdo recolhidas pelo IEP, as mesmas sdo habitualmente
entregues diretamente ao LME

d. Exemplo de amostras no Anexo

2. Validar documentos de entrega das amostras no IEP. — TA/TARececéo

3. Informar, telefonicamente, o TA da chegada das amostras. — TARececao

4. Descarregar amostras no logradouro, sempre que necessario. Os meios de
movimentacdo de cargas existente no LME encontram-se no Anexo. — Técnicos

5. Transportar as amostras do logradouro para zonas de armazenagem (onde existir espaco
disponivel). — Técnicos

6. Verificar, sempre que entram no IEP, se existem na rececdo amostras para ensaio ou
calibracdo. — TA e Técnicos

7. Transportar as amostras da rececao para junto do TA. Técnicos

8. Entregar ao TA as guias de transporte ou outra documentacdo relativa as amostras
entregues no IEP. — TARececao/Técnicos

9. Verificar documentagdo entregue com as amostras rececionadas no IEP. — TA

10. Verificar na BD se existe processo relativos as amostras rececionadas. - TA

11. Confirmar os dados registados relativos a amostra aquando da respetiva recegéo-
equipamento para calibragéo. — TA

12. Registas no processo existente a entrada das amostras no IEP. — TA
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13. Criar processo-Registar na BD os dados disponiveis relativos as amostras (Figura 23). -

TA

Nota:

E criado um processo sempre que sejam rececionadas amostras para as quais
ainda n&o exista uma Ol.

E criado um processo por amostra e por cada area de ensaio (ex: Ensaios
seguranca e CEM-sdo criados dois processos para um mesmo equipamento, um
para seguranca outro para ensaios CEM)

O numero da amostra é sequencial para cada ano civil e é atribuido
automaticamente sempre que € criado um processo.

Devera ser sistematicamente verificado se ja existe processo criado aquando do

registo da recegdo das amostras

LabTrack .:. Ensaios
*| Area: [LBT ~| N.°Amostra: | 20170576 N.°0.L: N.°Registo:| LME-ENS-20170576,00

Areaizar més corrente (€) 0,00€
Valor Facturado: (0€ se for contrato)

Fact, Contrato: F(g?s:og'om’smm ©

contrato)
| Observacdes: ™ Pode Levantar Amostra

Qtd. amostras I emal  [rv.raquelviaca@gmail.com
Clente: [BRATECNICA - RECLAMOS LUMINOSOS, LDA  Produto: |Letra monobloco de aluminio retroluminada  » | Data Paragens Data Re-nidos Tempo
Modelo: Fabricante: | 1 N.osérie: | I I [0
Tipo de Ensaio:|MARCACAO CE =] Norma:| Caract. ensaio: -
Técnico: < Pode Iniciar Ensaios? [~ I™ subcontratado [ |
DataO.L: Data Entrada Amostra: 09/08/2017 DatalnicioPrevistg] ] |
Data Inicio Ensaios: Duracao Prevista: | 15 dias Data Fim Prevista
Data Fim Ensaios: Data Emissio Relatério: Refareatsio [ || | [
Data Saida Amostra:| Estado Actual:f =1 pt. EwioRelt.: I [ [ [0
Valor O to:] _m'i“es 0,00€ Resuitado do Ensaio: = | o
Contrato [~ Disponivel Notas p/ COM

I [

J J

| [

Tempo efectivo:

(Aguarda OT T Y—

LabTrack .:. Calibragﬁes I Pesquisar por niimero) -
NumProc 1267 /| 2017 Prazo na proposta: 5 CalibradoPor ,—_!,
Cliente lm DatadberturaProcesso: 23/08/2017 Data Calibracao

Data Entrada Equip. 22/08/2017 Data Saida

N.2 Cliente CLO2025 DatalnicioPrevista: I— Data Emissao Certif.2 [
Equipamento Camara termografica Data 0l Data Envio Certiicado
Marca Fii PG
Madelo c2 Dominio_Metologico: [ T -]
N.2 Série 720011864 Acteditado [~ Local ™

Ref.2 Cliente 420 Subcontr. [~ Dados subc.

Observacoes

N® anterior: 20150370
C/ bolsa preta prépria

Notas p/ COM
Aguarda 01

e-mail [anabe!a teixeira@sakthiportugal.pt Walor orgamento!
Custo base: Desconto (%) 0,00 Custo liquido

Figura 23 — Exemplo de criagdo de processo de ensaios e calibracdes

14. Imprimir Pasta do Cliente. -TA
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15.
16.
17.
18.

19.
20.
21.
22.
23.
24,

Preencher dados da Pasta do Cliente. — TA

Imprimir documentos relativos ao processo. — TA

Arquivar documentos relativos ao processo na Pasta do Cliente. — TA

Entregar Pasta do Cliente aos coordenadores de area onde vao ser executados 0s
ensaios/calibracdes, sendo que no caso dos ensaios de eletrodomésticos e de BT a Pasta
de Cliente so é entregue ao coordenador de &rea quando existem amostras e respetiva
OlL.-TA

Arquivar Pasta do Cliente até serem rececionadas as respetivas Ol. — Coordenador
Arquivar Pasta do Cliente até ser disponibilizada aos coordenadores. — TA

Preencher etiqueta para identificacdo do equipamento. TA

Colar etiqueta na caixa do equipamento (que ja foi referida na Figura 14). — TA
Colocar o equipamento na area onde vai ser efetuado o ensaio/calibracdo. — TA
Informar o coordenador da entrada da amostra e entregar a respetiva Pasta do Cliente. —
TA

Quanto a devolucéo das amostras:

1. Embalar e identificar os equipamentos. — Técnico

2. Transportar os equipamentos até a rece¢do. — Técnico

3. Colocar os equipamentos no armario ou na entrada do IEP (Figura 24), sendo que o

equipamento fica no local até ser levantado pelo responsavel pela entrega ao cliente. —

Técnico

Figura 24 — Armario na entrada do IEP

4. Entregar documento com descritivo das amostras a devolver aos clientes a TARecec¢do

(Figura 25). - Técnico
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aryEquipamentosNaoDevoividos 11-08-2017

= Cliente IN.° processo ¢ Equipamento | Marca | mosels [caitracduataCattraciDataEmissaoCer| Local |
[ANTONIO MEIRELES, SA 20171206 Caixa verificacdo |RCE PTOS iss 11/08/2017 11/0872017
}ANTON!Q MEIRELES, SA 20171207 Caixa verificagdo RCE PTOS SS 110872017 1170872017

Figura 25 — Exemplo de documento a devolver
5. Arquivar documentos de devolucdo das amostras na pasta existente para o efeito, sendo
que ndo é confirmado pela TARececdo 0 equipamento deixado na rececdo. —
TARececdo
6. Solicitar a transportadora a recolha do equipamento para entrega no cliente. — TA
7. Elaborar guia de transporte. — TA
8. Solicitar ao responsavel pela entrega do equipamento no cliente a respetiva recolha do
local de armazenamento (ex: armario). — TARecec¢éo
9. Solicitar a validacdo do documento de devolucdo do equipamento. — TARececao
Nota:
a. O documento de devolugdo do equipamento ndo é sistematicamente validado
pelo responsavel da respetiva entrega ao cliente pelo que existem documentos a
aguardar validacdo quando os mesmos ja foram devolvidos
10. Enviar o documento de devolucdo das amostras validado ao TA. — TARececdo
11. Registar data de saida na BD. — TA

Quanto as amostras ensaiadas:
1. Colocar as amostras ensaiadas nas areas de armazenagem (pequenas amostras colocadas
no armazém fechado da Figura 26 e grandes amostras na area de amostras ensaiadas na

Figura 27). — Técnicos
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Figura 27 — Armazenagem de grandes amostras
2. Registar na etiqueta de a identificacdo do equipamento (“Terminar/Devolver” e assinar),
sendo que ndo esta sistematicamente a ser realizada. - Técnicos

3. Solicitar ao cliente a recolha das amostras. — TA

3.10.4. DISTRIBUICAO DOS ENSAIOS E CALIBRAGCOES

Esta atividade tem como objetivo a alocagdo dos tecnicos a cada um dos trabalhos a
realizar. Tem inicio a rececdo da Pasta do Cliente e termina com a entrega da mesma ao
técnico ao qual foi atribuido o trabalho.

1. Rececdo da Pasta do Cliente. — Coordenador
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2. Analisar trabalho a efetuar. — Coordenador

3. Agendar com o cliente a data de realizacdo dos ensaios/calibragfes no caso de os
mesmos ndo serem efetuados nas instalacbes do IEP (ex: ruido, calibragbes nas
instalacdes do cliente). — Coordenador

4. Entregar ao técnico a Pasta do Cliente (Figura 28). — Coordenador

Figura 28 — Pasta de cliente preenchida

5. Registar a data para conclusdo dos ensaios no documento de planeamento do
coordenador, sendo que cada coordenador tem um documento proprio de planeamento

(Excel ou calendario). — Coordenador

Figura 29 — Calendario de planeamento

6. Registar na BD Calibracdes (Figura 30). - Coordenador:
a. O prazo indicado na proposta;
b. A data prevista de inicio das calibragdes;

c. Valor do or¢camento;
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d. Custo base;

e. Desconto.
jex By v =
LabTrack .:. Calibragtes | Pesquisar por nimero |

NumProc [ize4 /| 2017 Pazonaproposts: | & CalibradoPor | MY |
; Cliente !RAR-REFINARIAS DE ACUCA DatadberturaProcesso: 22/08/2017 Data Calibracao 2570872017
| Data Entrada Equip. 22/08/2017 Data Saida 30/08/2017
(N SCente JeLon734 DatalnicioPrevists: | Data Emissao Certif.2 2870872017
| Equipamenta [Temohigraarafo Data Ol S5 TRIo0 Data Envio Certificado 28/08/2017
| Marca lCaseIIa N2O: 173342
1 Modelo l Dominio_Metrologico: T - I
| N2 Serie 34774 Acredtado ¥ Local ™
| Ref.2 Cliente [LiEQ03s Subeontr. [~ Dados subc.

Observacoes

N2 anterior: 20161291 Notas p/ COM

e-mail |da|@rala.pl Walor orgamento
Custo base: | 15000€ Desconto(%) [ 500  Custoliquido 142:30¢

Figura 30 — Registo na BD Calibrag6es por parte

7. Registar na BD Ensaios (Figura 31)— Coordenador:

a. Duragéo prevista dos ensaios;
b. A data prevista de inicio dos ensaios;
c. O valor do orcamento;

O valor a realizar no més corrente;

do coordenador

LabTrack .:. Ensaios

¥ drea: [acy ] N.oAmostra: [ 20170614 | N.°0.L: | N.Registo:| LME-ENS-20170614,00
Qtd. amostras_ emal |
| Ghente: [LABELEC Produto: [Ruido |
Modelo: ]Mangualde Fabricante: | | N.oSérie: |
| Tipo de Ensalo:[PARR | Norma:| Caract. ensaio: -
| Ténico: TC & Pode Iniciar Ensaios? [~ ™ subcontratado
Data O.1.: ‘ Data Entrada Amostra: | DatalnicioPrevistd
| Data Inicio Ensaios: Duracao Prevista:| 15  dias Data Fim Prevista:
| Data Fim Ensaios: DataEmissioRelatério:| | pefiaRelatorio: [
[ Data Saida A'“““‘[_”,_ EstadoActual{ <1 | pt EmioRelts [
Valor Orcamento:| 1500,00 € s g 0,00€ Resultado do Ensaio: =l
Contrato [~ | Disponivel 1500,00 € Notas p/ COM
Aredizar mé te (€) 1500,00 €
Valor Facturado: | {0€ se for contrato)
- . I Facturado més corrente (€) [—

Fact. Contrato: | (o€ se for contrato)

Observagdes: [~ Pode Levantar Amostra
Figura 31 - Registo na BD Ensaios por parte do coordenador
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8. Registar na BD Ensaios o0 técnico para execucao dos ensaios. — Coordenador




3.10.5. REALIZACAO DOS ENSAIOS E CALIBRACOES

Esta atividade tem como objetivo executar os ensaios/calibracdo de acordo com o0s

procedimentos em vigor. Tem inicio com a rececdo pelo técnico ao qual foi atribuido o

trabalho da Pasta do Cliente e termina com o registo na BD e na Pasta do Cliente da data

de concluséo dos ensaios /data da calibracéo.

1. Rececdo da Pasta do Cliente. — Técnico

2. Retirar as amostras das embalagens. — Técnico

3. Transportar as amostras para os diversos locais de ensaio. — Técnico

4. Realizar os ensaios/calibracfes. — Técnico

5. Registar os dados relativos aos ensaios/calibracdes sendo que esta prevista a utilizagédo
de modelos especificos para registos no ambito dos ensaios e calibracdes. Nas
situacOes em que ndo existem os referidos documentos os registos sédo efetuados de
acordo com a prética de cada técnico. — Técnico

6. Registar na Pasta do Cliente a data de conclusdo dos ensaios/calibracGes. — Técnico

7. Registar na BD a data de concluséo dos ensaios/calibracdes. — Técnico

3.10.6. EMISSAO DOS RESULTADOS

Esta atividade tem como objetivo emissdo dos relatérios de ensaios e dos certificados de

calibragbes. Tem como inicio o preenchimento dos modelos de relatério/certificado de

calibracdo e termina com a entrega da Pasta do Cliente a TA.

1. Preencher modelos de relatério de ensaio/certificado de calibracdo (Figura 32), sendo
gue a assinatura digitalizada dos técnicos € inserida automaticamente, existem modelos
de relatorios/certificados, existe informacdo que € transcrita dos registos efetuados

aquando da realizagdo dos ensaios/calibra¢des. — Técnico
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Datade-ensaiodinicio-fim) Tgsfing date st -sadlm m

RELATORIO-DE-ENSAIO;

Relatérion.®l Regorino & ®  Pag.lPages a
2017-05-26-3-2017-05-318. = E-2017-0364-001 = rdel of1ém a
Glisatg)Customern -
GONFRIO-INDUSTRIA-DEFRIOS.A.n =
RUA-DO-LORDELO-- CABANAS« =
APARTADO-545¢
£435-997-RIOTINTO=
" B
Mtem-ensaiadel T u
TERMODESUMIDI a
= a
Fabricante-Marca-| Manufacture 5 Modelo-Tipgl Model - Typen o
GONFRIO= = TE8om a
" s
N.oséric ialno. n Ref.%inyentirigl Customercein o
170406-68528 LI ] L
a a
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EN-55014-1{2006)-+ AT{2008) +-z (2011),EN )
= a
N.o-amostra- n  Datadergcepciodaamostral Sampledategirscaion  ®
—n — a
" ' a
Local-de-execucdo-| [asinalasalianm n DatadeemissaodesteRelatorio- [ 3iagiissusn a
=y & 2070237 a
= 5 = a
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N {3) fora-de bito-d; Laboratério.s =
= s
| Tested byn n Resnonsayellécnicol Tec Supervisom n

Do 2= BGL,

Delfina-Sousa;/-Bruno-Coutos

]
CERTIFICADO-DE-CALIBRACAOy

libration date n  Certificadon.® Caclificalenon n
= M-2017-1066-011 =

Cahelautosahos-nara-automoveis, S.A. 1

AV.Indistria 380+

£4760-806Ribeirson

Instrumento<alibrado-|.C=! eme

Scope-meters:

Fabricante-Marca:| Manufacturer —Branda n  Modelo--Tipo:l Modal - Typer

PHILIPSz = PMg7m

N.9série-| Serialno.n u  Ref2inventario ‘n
Ea—

DMs7106825

Condicdes-ambientais: ental-conditionss

Temperatura-| Temper Humidade-{-Humidity-={55-+-20]-%hra
ia.

= y-
Tensao_DC-Tensao_AC-AltaTensao-Resisténcia-Corrente_AC-Frequéncia-Capacidade-Poténc

OTDR--AsteriscorDolar-Cardinal-s

F
Rastreabilidade-| ra:

Operacosfectyadar Methodn
Calibracao-conforme-os-procedimentos L ME/PC063/3-LME/PCoL/7-e LME/PCoés/2. 1

Localde-execucdo-| Calibration locations n  Datade-emissaodeste Certificado:l Date of Jssen
= 5 207078

Observacdes- Remarksn -

Este-certificado-anula-e-sub: ertificadoM do-em-2 X1

=

Calibrado-por-/-Calibr: n  ResponsévelTécnico:

= °

SusanaRibeiros: SusanaRibeiro-}sriien ptm

Figura 32 — Modelo de relatdrio de ensaio e certificado de calibracédo

2. Preencher modelo de certificado de calibracdo-pagina de rosto no caso das calibracfes

subcontratadas (Figura 33). — TA

instituto
electrotécnico
FUGUES.

Pata-de-calibracgo-|-Calibration-daicm
2017-07-278
n

Cliente.|-Customern

JAPEL--MONTAGENS ELECTRICAS, LDA.z
Rua-de-S.Vitor,-64¢+

£4710-439-BRAGAR

0

Instrumento-calibrado-|-Calibrated
Chave-Dinamométrica---Tipo:Il.-Classe-An

=
Fabricante---Marca--Manufacturer—Brandam
FACOMz

o

=B

N.0-série-| Serialno.m

P-211258x

=

Operacdo-efectuada:|-Meihodn
Calibracao-efectuada-por-laboratério-exterior-ao-[EP.«*

Ver-certificadols)-anexols).a

n
Observacdes:|-Rermarksn
—n

n
Calibrado-por-|-Calibrated-bym

CATIMa

CERTIFICADO-DE-CALIBRACAOy

Pag.-|-Pagen
-de-|-of-3a

Certificadon.%| Certificatenon &
M-2017-1008-001 El

Modelo--Tipo:/-Model-—Typem
5.208-2001

Ref.&inventério-|-Customer-rela
CDN.001m

a ertificado:|-Date
2016-07-12n
n

Director-doLaboratério-| | ab. Managers
n

Paulo-Cabral:lpcfiep.pta

Figura 33 — Modelo para calibragdes subcontratadas

3. Guardar relatério no respetivo diretorio (Figura 34). — Técnico
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comum Ime (\\servernas) (S:) » ENSAIOS » Relatorios » 2017 » 0364

Nome

CEM
0= E-2017-0364-00.docx
"V Facturas Ensaios.pdf

comum Ime (\\servernas) (S:) » METROLOGIA > CertificadosEmitidos » 2017 » DOC

Nome

% 1063-2017.docx
1= 1064-2017.docx
5] 1065-2017.docx
@1 1066-2017.01.docx
@5 1066-2017.docx

comum Ime (\\servernas) (5:) » METROLOGIA » CertificadosEmitidos » 2017 » XLS

Nome
B

1060-2017.xls
1062-2017.xls
1063-2017.xls
1064-2017.xls
1065-2017.xs
1066-2017.01.xls

Figura 34 — Arquivo do relatdrio no respetivo diretorio
4. Registar na ficha do cliente a referéncia do relatoério de ensaio e a respetiva data de
emissdo. — Técnico
5. Registar na ficha do cliente a data de emissdo do certificado de calibra¢do. — Técnico

6. Registar na BD a referéncia do relatorio de ensaio (Figura 35). — Técnico

LabTrack .:. Ensaios

Area: [EX v N.oAmostra: [20170364  N.0O.I.: 171279 N.°Registo:| LME-ENS-20170364,00
Qtd. amostras| I e-mal [anselmo.fernandes@gonfrio.pt
Cliente: [GONFRIO-INDUSTRIA DE FRIO, SA Produto: [Desumidificador Industrial | Data Paragens Data Re-inicios Tempo
Modelo: [TESD Fabricante: | ] N.osérie: [ [ [ [0
Tipo de Ensaio:|CEM/emissdo ] Norma:[EN 61000-3-2/3, EN 5¢ Caract. ensaio: [Variante -
Téanico: BC+FG - Pode Iniciar Ensaios? [ I™ subcontratado | [
Data O.L: 06/04/2017 Data Entrada Amostra: | 22/05/2017 DatalnicioPrevists [ [ [0
Data Inicio Ensaios:|  26/05/2017 Duracao Prevista: | 91 dias Data Fim Prevista
Data Fim Ensaios: | 31/05/2017 Data Emisséo Relatdrio: Reanehish: [conoswoo |10 I
Data Saida Amostra: Estado Actual] Condluido ~1 | pt. EnvioRelt.: [ I [ [0
Valor Orcamento:| 812,00 € Sorcude oo nosmescs Siafot Resultado dognsaio: [~ T ] [o
Contrato [~ Disponivel G,00€ Notas p/ COM | l —
A realizar mé: te (€ 0,00
Valor Facturado: | 812,00 € (0€ se for contrato) [ [
ct.Contato: | | Factwradomés corente (€)
i (06 5e o contrato) T ] [o
Observacdes: [V Pode Levantar Amostra . s
aragens totais: empo total: ‘empo efectivo:
AGUARDA INFORMACAO CLIENTE , 21DE AGOSTO T IT ik ]T E;Ed"'"

Figura 35 — Registo na BD a referéncia do relatdrio
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7. Registar na BD a data de emissé&o do relatério de ensaio. — Técnico
8. Criar atalho do relatdrio/certificado. — Técnico
9. Guardar o atalho do relatério/certificado no diretorio de relatorios/certificados a validar

na pasta do responsavel (Figura 36 e Figura 37). — Técnico

a. Ensaios

comum Ime (\\servernas) (S:) » ENSAIOS > Relatorios » Validar_relatorios_digitais

2 Nome

Enviados - mover para arquivo
Esau_Cardoso
Paule_Cabral
PRONTOS_PARA_ENVIAR
Teresa_Canelas

jé met_iep_pt_14mai2017.pfx

comum Ime (\\servernas) (S:) » ENSAIOS > Relatorios > Validar_relatorios_digitais » Esau_Cardoso > Gonfrio

~

Nome Data de modificag...

= E-2017-0364-00 - Atalho 2 017 11:00
=] E-2017-0365-00 - Atalho 017 11:01

Figura 36 — Arquivo do atalho do relatério/certificado no seu local
b. Calibragdes

comum Ime (\\servernas) (S:) » METROLOGIA » CertificadosEmitidos » Validar_certificados_digitais

o] Nome Data de

Enviados - mover para arquivo
Inacio_Goncalves
Paule_Cabral
PRONTOS_PARA_ENVIAR
Susana_Ribeiro

Teresa_Canelas

5} met_jep_pt_14mai2017.pfx

comum Ime (\\servernas) (5) » METROLOGIA > CertificadosEmitidos > Validar_certificados_digitais > Susana_Ribeiro » Cabelauto

ol Nome Data de modificag... Tipo

1066-2017.01 - Atalho (2)
7= 1066-2017.01 - Atalho

Atalho

Atalho

Figura 37 - Arquivo do atalho do relatdrio/certificado no seu local
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10. Encerrar processo de ensaio (Figura 38) - Registar data de encerramento e respetivo
motivo na ficha do cliente, sendo que o processo s6 é encerrado quando estdo
concluidos os trabalhos relativos a todas as amostras que fazem parte do mesmo. —

Técnico

[[)-Concluidox k
Processo-encerrado-em- / / o Assinatura- -
[[]-Anuladon

o ol

Figura 38 — Encerramento do processo
11. Entregar Pasta do Cliente ao RT. — Técnico
12. Analisar relatorio/certificado. — RT
13. Validar relatorio/certificado, com a assinatura inserida automaticamente. — RT
14. Registar a data de validacdo do relatério/certificado na Pasta do Cliente. — RT
15. Mover os atalhos do relatério para a pasta “Prontos a Enviar”. — RT

16. Entregar a Pasta do Cliente ao TA. — RT

3.10.7. ENVIO DOS RESULTADOS AOS CLIENTE

Esta atividade tem com objetivo disponibilizar aos clientes os resultados dos

ensaios/calibracGes realizadas. Tem como inicio a rece¢do da Pasta do Cliente e termina

com o arquivo do e-mail de envio dos resultados ao cliente.

1. Rececionar Pasta do Cliente. — TA

2. Criar pdf do relatorio, no caso das calibracGes é sempre necessario juntar dois
documentos, Word e Excel-calibracdes efetuadas no IEP e Word e certificado enviado
pela entidade subcontratada no caso das subcontratagdes. — TA

3. Arquivar pdf na respetiva pasta. - TA

a. Ensaios
comum Ime (\\servernas) (S:) » ENSAIOS > Relatorios > 2017 » 0314

ol Nome

ol
=) E-2017-0314-00.docx
= E-2017-0314-00.pdf
" MWS 22 BI - RATING LABEL.PDF
"L PEF_VDEN171770.pdf
1 RE IEP Envio de relatério(s) de ensaio E-...

Figura 39 — Arquivo em ensaios
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b. Calibracgoes
comum Ime (\\servernas) (S:) » ENSAIOS > Relatorios » 2017 » 0314

2 Nome

ol
0= E-2017-0314-00.docx
= E-2017-0314-00.pdf
" MWS 22 Bl - RATING LABEL.PDF
=\ PEF_VDEN171770.pdf
1 RE I[EP Envio de relatério(s) de ensaio E-...

Figura 40 — Arquivo em calibrages

4. Enviar relatorio ao cliente via e-mail, sendo que para alguns clientes os resultados sao
disponibilizados na area do cliente existente no site do IEP. — TA

5. Registar data de envio do relatério/certificado na BD. — TA

6. Registar data de envio do relatorio/certificado na Pasta do Cliente, sendo que no caso
dos ensaios a data de envio do relatorio € registada no historial. — TA

7. Entregar Pasta do Cliente. — TA

8. Arquivar e-mail de envio de relatério/certificado na pasta do correio eletronico existente
para o efeito. — TA

3.10.8. ARQUIVO DOS PROCESSOS

Esta atividade tem como objetivo garantir a conservacdo em suporte fisico da informacao

relativa aos processos de ensaio/calibracdo. Inicia-se com o encerramento do processo de

ensaio/calibracdo e termina com a colocacdo das pastas do relatorio/certificados no

respetivo local de arquivo

1. Rececionar Pasta do Cliente. — LME

2. Arquivar a Pasta do Cliente (Figura 41)-Ensaios na pasta de relatorios de ensaio/cliente.
- LME.
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Figura 41 — Arquivo da Pasta do Cliente em ensaios/clientes
3. Arquivar a Pasta do Cliente (Figura 42)-Calibragfes na pasta de certificados de
calibracdo. — LME

Figura 42 — Arquivo da Pasta do Cliente em calibragdes

4. Colocar, no final de cada ano civil, as pastas de relatério/certificados. — TA

3.10.9. FATURACAO DOS TRABALHOS REALIZADOS

Esta atividade tem como objetivo a emissdo da fatura para o cliente relativa ao trabalho

realizado. Inicia-se com o pedido de emisséo de fatura e termina com o envio da mesma ao

cliente.

1. Elaboragdo PFE (Pedido de Emissdo de Fatura) como se observa na Figura 43. —
Técnico/TA
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Pedido de Emisséo de Factura :: Ensaios s iz oy
Pedido de Emissao de Factura :: Calibragdes
Noper| BB /[ 2017  Area:[ (ED Data Emiss3o: 30/08/2017 i
Ciente: Pessoa de contacto: NEFEF| 18354 Dalaemssﬁci 23082007
[FLAMA - FABRICA DE LOUCAS E ELECTRODOMESTICOS, ~| |Manuel Francisco
A Clere: 41D WA - HIDRAULICA E AUTOMACAD , 5.A.
Trabato efectuado N.°Amostra Valor a Facturar
[Ensaios de Seguranca I =f 0,00€ . ,— i = ne =
e e S NYOL: 171292 ErmitidoPor | C0 =1 Dominize | T
["Mquina de café 1121FL (EC) [mmosso0 ]| 1%om€ Dbsuvaci:'cs|
[Correccdes de néo conformidades 2017032901~ 320,00 €
f [ =i 0,00€ Mt Proceeso Deszigio B Prego Desc. bied
: = gioe 20071154 ] [ManGneo Digial SR NG & E-005 [ mme | amE
2 0,00€

f [ [ —r [Z07TEE =] [Hanameka Dital SHAR NE # EM-O0 [ =aEe] abm
Enitdopor:[ - | oAl | 3890,00€ 071 ]|Manumehu Digital SMAR M T EM.0T2 I

905t [ mosa Desconto: G0 BN |

N.oO.I. 170754 scon l 1| ‘ A
Observacoes:
IN.° Ol referente as corregdes de nao conformidades: 172952

Figura 43 — Elaboracéo do PFE
2. Registar os valores faturados (Figura 44). - Técnico

LabTrack .:. Ensaios

*| Area: |LEL ~| N.°Amostra: [ 20170602 N.°0.1L: 173354 N.°Registo:| LME-ENS-20170602,00
Qtd, amostras_ e-mail [sa'a.tngo@aquaﬂanﬁs.m
Clente: |AQUATLANTIS Produto: [TRANSFORMADOR =
Modelo: [MLF Fabricante: [DONGUAN | N.osérie: | M
Tipo de Ensaio:z|Seccio 26 =] Norma:[EN 61558-1 Caract. ensaio: -
Téanico: ie - Pode Inidar Ensaios? [~ ™ subcontratado [
DataO.1.: 28/08/2017 \ Data Entrada Amostra: 28/08/2017 Damn-ooprevisd |‘
Data Inicio Ensaios:|  29/08/2017 Duracao Prevista:| 15  dias Data Fim Prevista
Data Fim Ensaios: | 29/08/2017 ‘ Data Emiss3o Relatdrio: 30/08/20 17 Ref.aRelatsrio: [E-2017-0602.00 [
Data Saida Amostra: Estado Acmal:l Dt. Emvio Relt.: 30/08/2017 r
[* [_———
Valor Orgamento:| 240,00 € s A€ Resutado do Ensaio: [ NC -] r
Contrato [~ Disponivel [ 2a000¢€ Notas p/ COM r
Arealizar més corrente (€)
Valor Facturado: 240,00 € (0€se for contrato) [‘
Fact. Contrato: Facturado més corrente (€) 240,00 €
act, Contrate: [—— (0€ se for contrata) r
Observacdes: [~ Pode Levantar Amostra
Entreque Easy Led 742 + 2 transformadores: s/n: 20170725000002 e 2017072500003 i [

Figura 44 — Registo de valores faturados

3. Enviar por e-mail o PFE para TA. — Técnico

4. Elaborar fatura (Navision), sendo que as faturas sao elaboradas no final de cada més. —

TA
5. Registar data de emissdo de fatura na BD-Controlo de PFE (Figura 45). — TA
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Figura 45 — Registo de data de emisséo de fatura
6. Imprimir fatura. - TA
7. Entregar fatura ao RDAF para validacdo. — TA
8. Validar fatura. - RDAF
9. Enviar original ao TA e duplicado a contabilidade. — RDAF

10. Enviar por correio a fatura ao cliente. — TA

3.11. OPORTUNIDADES DE MELHORIA IDENTIFICADAS

Apds uma vasta pesquisa e melhor compreensdao do funcionamento da empresa, foram
detetadas algumas oportunidades que podem vir a ser melhoradas num curto espago de
tempo, estas mudangas podem vir a melhorar todo o processo referente aos laboratérios.
Foram também estudados os programas usados para o bom funcionamento do LME. como

0 Microsoft Access, o Microsoft Excel, o Microsoft Word e o Microsoft Dynamic NAV.

3.11.1. FALTA DE CONTROLO NA ENTREGA/RECOLHA DE MATERIAIS

Como ja foi referido anteriormente, as entregas e recolhas dos materiais, por parte dos
clientes, sdo efetuadas com a TARecec¢do na entrada do IEP, mas num local fora do espaco
reservado ao laboratério. Quando estas trocas ocorrem, hd uma situacdo particular, que
pode levar a um prejuizo por parte da empresa. Esta situacdo pode ocorrer durante o
processo de entrega, uma vez que ndo existe qualquer tipo de comprovativo dos materiais

deixados.

Ao passo que na devolugdo dos materiais, apos terem sido realizadas as intervengdes
previstas, é necessario a entrega de uma guia que pode ser entregue tanto ao cliente como a

transportadora. A questdo desta situacdo, baseia-se no facto de, por vezes, o cliente
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comunicar que ndo precisa de nenhuma guia, 0 que novamente pode causar prejuizos a
empresa, uma vez que ndo existe maneira de comprovar a sua entrega. As guias de
transporte apenas sdo elaboradas quando solicitadas pelos clientes (a TARececéo solicita
ao TA a elaboracdo da guia aquando da recolha do equipamento) ou quando sdo utilizadas

transportadoras.

Para além destas questdes, 0 TA do laboratorio tem ainda de fazer diversas deslocagdes
entre pisos para recolher e arrumar os equipamentos no local da figura ja referida, a Figura
24. Os equipamentos também deveriam ser colocados num local préprio em vez de estar
tudo desarrumado. Se os equipamentos fossem levados diretamente para o laboratério e o0s
técnicos ou 0s responsaveis técnicos apos a introducdo dos dados na base de dados viessem

buscar os equipamentos, o tempo perdido seria menos significativo.

3.11.2. EXCESSO DE HORAS EXTRAS

Com o evoluir dos anos, a empresa tornou-se cada vez mais conhecida, estando em
constante evolucdo, ndo chegando a atingir a fase de maturidade. Através deste
crescimento € possivel observar que, de ano para ano, o0 nimero de amostras/materiais tem
vindo a aumentar significativamente, visto que a meio do ano de 2018 ja se tinham
efetuado 0 mesmo nimero de calibragdes que no ano transato. Com isto, a atual equipa do
IEP tem vindo a fazer um enorme esforco de forma a que ndo hajam atrasos nas entregas,

mas essa tarefa tem-se revelado cada vez mais complicada.

Para que ndo hajam incumprimentos nos prazos estipulados, é necessaria a contratacdo de
mais pessoal de forma a colmatar esta iminente possibilidade. N&o tem havido atrasos nas
entregas, pois, por varias vezes, 0s técnicos tém feito horas extras. E também impreterivel
que haja uma transmissdo de conhecimentos internos, ao passo que, quando alguém por
algum motivo tenha de se ausentar, haja pessoas qualificadas para 0 mesmo servico,

capazes de substituir sem que o IEP saia prejudicado.

3.11.3. BASE DE DADOS DESADEQUADA

A base de dados do laboratério encontra-se disponivel para todos os membros em Access,
sendo esta uma plataforma bastante atrativa e facil de ser manuseada. Este software contém

toda a informacdo sobre os materiais/amostras que permanecem ou ja estiveram no
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edificio, bem como a quem pertencem. Com toda esta informacéo, por vezes, torna-se um
complexa a introducdo dos equipamentos no sistema, a ndo ser que estes ja tenham passado
pelo IEP, uma vez que estes tém uma referéncia interna, tornando todo este processo mais
rapido e simples. Para além desta situacao, alguns campos nédo sao preenchidos, o que pode
induzir em erro a quem consulta o processo. Estas situagdes ocorrem quando as amostras
ndo saem do laboratdrio, sdo destruidas ou por se tratarem de manuais de instrugdes. Logo
no campo de data de saida deveria ser possivel colocar estas exce¢des de forma a ser mais
percetivel a visualizacdo. Ou seja, ter um campo especifico para esta situacdo, de forma a

que, ao consultar a BD, ndo se considere que é esquecimento.

Ainda nesta plataforma, quando alguém esta de férias, ndo ha forma de 14 colocar a
informacdo sobre 0s ensaios que se encontram a decorrer para que outra pessoa continue o
trabalho necessario. Isto ndo é possivel, pois a maior parte da informacdo relativa ao
processo encontra-se na troca de e-mails entre técnico e cliente. Era exequivel o
arquivamento dos e-mails ao processo na base de dados, mas esta situagdo é complicada,

uma vez que a pesquisa se torna dificil devido ao elevado nimero de mensagens online.

Para além de todas estas complicacdes, que ocorrem quase diariamente, a base de dados
(Figura 46) torna-se lenta chegando até ao ponto de ser inutilizavel, o que leva a perdas de
tempo significativas.
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Figura 46 — BD para calibragdes e ensaios
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3.11.4. INCOMPATIBILIDADE DE PROGRAMAS

No caso do Word e Excel, serve o primeiro, para a criacdo dos relatérios e emissdo dos
certificados dos respetivos equipamentos aptos, sendo que o Ultimo é utilizado tanto na
construcdo de tabelas necessérias para os relatérios ou até para a realizacdo de alguns
relatérios, bem como para o planeamento de procedimentos a realizar por parte dos
técnicos especializados para o efeito. Nestes programas hd um fator determinante que
falha, o facto de nem todos os funcionarios do laboratorio terem a mesma versdo. Esta
incompatibilidade faz com que, por exemplo, os técnicos ao enviarem os relatérios para o
TA, o log6tipo mude de tamanho, dando trabalho suplementar ao TA para voltar a por em

conformidade.

Para além destas situac@es, foi notorio que ndo existe nenhum mecanismo de planeamento
de trabalho uniforme, ou seja, cada seccdo tem o seu proprio método de planear.
Uniformizando esta situacdo, possibilitaria que quando fosse necessario recorrer da ajuda
dos técnicos de outras areas bastasse visualizar se estdo disponiveis nos dias pretendidos

neste mecanismo.

3.11.5. ATRASOS NA ACEITACAO DE PATHS

O Dynamic NAV (Figura 47) é, de certa forma, um meio de comunicacdo com a chefia,
pois este programa € utilizado para efetuar uma descricdio de componentes ou
equipamentos que sejam necessarios comprar, ou até subcontratacfes que sejam precisas
criando paths com toda a informacdo. Ap6s o path ser inserido no programa, deve
aguardar-se que o pedido de autorizacdo de despesa seja aprovado, recebendo um e-mail
com a respetiva confirmacdo. A questdo neste ponto é que a aceitacdo demora, por vezes,
cerca de duas semanas o que pode levar a atrasos. E importante também referir que o seu

preenchimento é uma subcarga de trabalho para uma s6 pessoa, neste caso o0 TA.

Uma situacdo que também foi observada neste programa foi a falta da possibilidade de
introdugdo de outra moeda, ou seja, quando é necessario a criacdo de um path com valores,
por exemplo, em libras, ndo é dada essa possibilidade. De forma a contornar esta situa¢éo o

TA introduz a informacéo nas observacoes.
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Figura 47 - Dynamic NAV

3.11.6. FALHAS E ATRASOS NA ORDEM DE INTERVENGCAO

A Ol, é nada mais, nada menos, que a ordem de intervencdo para um dado
material/amostra. Esta contém todos os procedimentos que o cliente quer que sejam
realizados aos equipamentos, assim como toda a informacéo do cliente, como a morada e o
e-mail, caso seja necessario algum contato posterior, cabendo assim aos comerciais a sua

criacdo e envio para o administrativo do LME.

A questdo neste ponto prende-se com o facto de por vezes, 0s materiais/amostras ja se
encontrarem no laboratério e as Ol ainda ndo, isto leva a atrasos no comeco dos
procedimentos. Para além desta situacdo, por vezes o e-mail ou a respetiva morada para
entrega do equipamento ndo se encontram corretas. Ou ainda, a morada estar correta, mas
néo ter especificado o departamento a que esta pertence e todas estas situagdes resultam em
perdas de tempo ou possiveis extravios de encomendas, 0 que consequentemente pode

levar a perdas monetarias. Logo, é importante que ndo hajam estes tipos de erros na Ol.

3.11.7. EXCESSO DE STOCK E MA LOCALIZACAO DO ARMAZEM

Como se sabe, em qualquer empresa € necessario um sistema estruturado que crie uma
corrente racional da circulagdo de materiais, portanto € importante uma padronizagdo da
sua movimentagdo. Logo é essencial minimizar os movimentos e as distancias, reduzindo o

custo do sistema, minimizando 0s movimentos ndo Necessarios, assim como 0S Percursos
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vazios (Ramos 2010). Desta forma, o desenho ¢ o “layout” dos armazéns devem ter em
conta alguns topicos de seguida abordados:
e Identificacdo das partes do sistema onde haja grandes movimentacdes em areas
proximas umas das outras;

e Localizacdo de linhas de produtos de alta rotacdo de forma a minimizar as
distancias percorridas;

e Separacdo de inventario entre as &reas de stock de reserva (area principal) e as areas
de stock para selecdo de encomendas (order picking);

e Utilizacdo de unidades de carga apropriadas;
e Utilizacdo de equipamento de manuseamento e de armazenagem especializado;

e Usar técnicas computorizadas para definir as rotas do equipamento de
movimentacao.

Estas situagcdes ndo acontecem no LME, visto que o TA por vezes perde tempo na procura
dos materiais que se encontram no armazém (Figura 48), ndo conseguindo distinguir
facilmente se sdo materiais de recolha ou entrega. A maioria das amostras depois de
ensaiadas ndo estdo em condicdes de serem utilizadas. No entanto, os procedimentos de
armazenagem dos equipamentos s80 0S mesmos para 0s equipamentos que apds 0s ensaios

continuam em condigdes de utilizagéo.

Figura 48 — Armazém

Para além destas situacdes, quando é necessario 0 manuseamento do empilhador, 0 TA tem
de pedir a outro colega para 0 manusear pois nao tem carta, interrompendo 0s dois 0s seus

trabalhos. O objetivo da paletizacdo € facilitar a movimentacdo mecanica, 0
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armazenamento e o transporte, diminuindo o tempo de operacdo bem com 0s recursos
humanos para o efeito. Logo, ndo faz sentido ter de tirar outra pessoa do seu posto de

trabalho para operar a empilhadora.

Uma situacdo também observada € o facto de ndo ser possivel a entrada de veiculos
pesados na garagem da empresa, 0 que faz com que seja necessério efetuar a descarga na
rua, de sentido Unico, adjacente. Uma destas ocorréncias deu-se durante este estagio, sendo
que para esta descarga foram deslocadas seis pessoas dos seus postos de trabalho para
ajudar. Durante este processo, estes seis trabalhadores foram afastados dos seus
compromissos laborais durante cerca de 1h e 30min, pois a empilhadora nédo tinha
capacidade para transportar os objetos devido aos seus tamanhos e pesos. Esta operagédo
trouxe alguns riscos a nivel de seguranca, pois ndo foi possivel, com a empilhadora

disponivel, tomar todas as medidas de prevencgdo necessarias.

Com este volume de tempo, numa estrada onde apenas é possivel a passagem de um
automovel, é inimaginavel o congestionamento de transito causado pelos respetivos

condutores enfurecidos.

3.11.8. EXCESSO DE GASTOS EM SERVICO EXTERNO

Dentro do LME, existe o Laboratorio de Fibras Oticas (LFO), que por sua vez tem uma
parte destinada a acustica. Dentro desta area, existem procedimentos fora do IEP, mais

concretamente em barragens hidrelétricas no Douro, Cavado e Lima entre varias outras.

Inicialmente, o Instituto Eletrotécnico Portugués, tinha técnicos que percorriam todo o pais
a partir do laboratério, o que se traduzia em varios tipos de desperdicio, como custos com

alimentacéo, deslocacdes e estadias.

Atualmente, € possivel esta reducdo de custos variaveis, porque existem inspetores em
algumas das areas intervenientes como na zona de Tras-os-Montes, Beiras e Lisboa, pois a
RT de Fibras Oticas e Acustica do Instituto tem vindo a dar formagcdes, de forma a que
estas pessoas, que residem perto das barragens tenham maior capacidade de lidar com os

eventuais problemas encontrados.
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O lado menos positivo desta situagdo deve-se ao facto de néo se ter encontrado pessoas
para todas as regides necessarias, como por exemplo, na zona de Evora, assim como 0
facto de algumas pessoas ndo poderem realizar todos os trabalhos, necessitando de uma
formacdo bésica de seguranca. Ainda assim, gracas a esta nova medida, € possivel uma

reducéo significativa dos custos relativos a deslocagdes e estadias.

3.11.9. LOCALIZACAO DESADEQUADA DO GABINETE DO LABORATORIO DE FIBRAS
OTICAS

Como jé foi anteriormente referido, o laboratorio de fibras 6ticas pertence ao laboratoério de
metrologia e ensaio do IEP, sendo este um espaco que se encontra num piso inferior
relativamente tanto a entrada do LME como dos gabinetes das pessoas destacadas para o
trabalho relacionado com as fibras éticas e acustica. Desta forma, ocorrem bastantes
deslocacGes onde se perde tempo significativo de trabalho.

Assim, considera-se vantajosa a hipotese, se possivel, de encontrar um outro local para o

gabinete de LFO (Figura 49), até porque sempre que é necessario o0 recurso ao computador

durante os procedimentos as pessoas tém de se deslocar até ao piso superior.

Figura 49 — Gabinete de LFO

3.11.10. LOCALIZACAO DESADEQUADA DA IMPRESSORA

Desde o inicio do estagio curricular que € possivel observar que a impressora é um objeto
bastante usado por toda a gente do LME, tornando-se imprescindivel a sua utilizagdo. Por
este motivo, é normal que alguma parte do tempo laboral seja passado junto desta, o que
faz com que seja gasto tempo em deslocagfes visto que apenas existe uma unidade para

todos os funcionérios do laboratério.
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E exequivel, portanto, a minimizacdo destes periodos improdutivos, como também é
possivel a sua colocagdo num local onde ndo interrompa o trabalho das pessoas, ou seja,

recoloca-la num local que ndo seja um gabinete.

A Tabela 2 demonstra os tempos relativos as deslocagdes por parte dos funcionérios até a
impressora e 0 respetivo regresso aos seus postos de trabalho, sendo que apenas séo
considerados os tempos de deslocacdo e ndo o tempo de espera durante a impressao.

Tabela 2 — Tempos de ida e volta a impressora

Local Tempo deslocacédo (s)
LED 48.46
LBT 87.72
LEL 42.36
LFO 12.40
Administrativo 26.24

3.12. CARACTERIZACAO DA SITUACAO ATUAL

De forma a obter mais informacdes relativas a empresa, decidiu-se que era importante um
estudo mais aprofundado. Disto surgiu a ideia de analisar todos os dados relativos ao
processo tanto de ensaios como de calibracbes do ano anterior, ou seja, com data de
abertura em 2017 e com condicBes para serem iniciados os trabalhos (Ol e respetivas

amostras no laboratorio.

Relativamente aos processos de ensaio constatou-se o seguinte:

e a data prevista de inicio dos ensaios - ndo foi registada em cerca de 89% dos processos
(como se pode verificar na Figura 50);

¢ adata prevista de fim dos ensaios ndo € registada;

e aduracéo prevista dos ensaios (Figura 51):

e ndo foi registada em cerca de 25 % dos processos;
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e em cerca de 72% dos processos € igual ou superior a 15 dias, sendo que 15 é o

valor assumido por defeito;
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Figura 50 — Exemplo em ensaios
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Figura 51 — Duracéo prevista dos ensaios

Atualmente a BD ndo é utilizada como uma ferramenta de planeamento, mas sim como um
mecanismo de registo, visto que os dados necessarios a execucao do planeamento ndo sao

sistematicamente introduzidos.

Foram também analisados 0s processos de ensaio de 2017 com relatérios enviados aos
clientes. Salienta-se ainda que foram considerados todos os tipos de ensaios registados e
ndo foram contabilizados os tempos de paragem eventualmente ocorridos.
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Neste levantamento de dados verificou-se que cerca de 66% dos casos o tempo de
fornecimento de servico, tempo decorrido entre o inicio dos ensaios e 0 envio do relatorio
ao cliente, foi inferior ao previsto. No entanto, em cerca de 32% o prazo foi ultrapassado

como se pode observar na Figura 52.

100
90
80
70
60
50
40
30
20

N2 de relatorio enviados aos clientes

10

<=0 >0

Figura 52 — Desvio do tempo de fornecimento de servico de ensaios

De forma a ter uma melhor nocdo do tempo de fornecimento de servico, é apresentada na

Figura 53.
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Figura 53 — Tempo de fornecimento do servico de ensaios

Verificou-se ainda, como se pode observa na Figura 54, que o tempo de realizacdo dos
ensaios (tempo decorrido entre as datas de inicio e fim registadas) ultrapassou o prazo

previsto em cerca de 20% (29 vezes) dos casos.
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Figura 54 — Desvio do tempo de realiza¢do de ensaios

Foram também analisados o0s ensaios que se encontravam concluidos (registada data de fim
dos ensaios). Salienta-se que foram considerados todos os tipos de ensaios registados e ndo

foram contabilizados os tempos de paragem eventualmente ocorridos.

Foi constatado que a duracgdo de cerca de 70%, dos ensaios (data de fim e inicio do ensaio
registadas) foi inferior a 15 dias e cerca de 30% foi igual ou superior a 15 como se constata

na Figura 55.
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Figura 55 — Duracéo dos ensaios

Relativamente a duracéo prevista dos ensaios verifica-se que na maior parte dos ensaios a

mesma € inferior ao previsto como se observa na Figura 56.
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Figura 56 — Desvio entre a duracéo do ensaio e a duragdo prevista

No caso dos processos de calibracdo verificou-se que o prazo da proposta registado € de
5 dias ndo sendo registada a data de inicio prevista da calibracdo como se pode observar na

Figura 57.
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Figura 57 — Exemplo em calibragdes

Foram analisados os processos de calibracdo de 2017 com certificados (829) enviados aos
clientes, tendo sido verificado que em cerca de 84% dos casos (690) o tempo decorrido
entre a entrada do equipamento para calibracéo e o envio do certificado € igual ou superior
a 5 dias. Ja os que se encontram em dentro do prazo correto, ou seja, menor que 5 dias sdo

apenas cerca de 16% (139) como se pode observa na Figura 58.
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Figura 58 — Tempo de fornecimento do servico de calibragdes

A maior parte dos equipamentos, cerca de 67% foram calibrados num prazo inferior a 5
dias (tempo decorrido entre a data de entrada do equipamento no IEP e a data de
calibracdo) dos quais aproximadamente 10% foram calibrados no dia em que deram
entrada no IEP. No entanto cerca de 33% dos equipamentos forma calibrados num prazo

igual ou superior a 5 dias.
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Figura 59 — Tempo decorrido desde a entrada até a calibracéo

Cerca de 74% (615) dos certificados foram emitidos num prazo inferior a 5 dias apds a
calibracdo, dos quais aproximadamente 39% sdo emitidos no dia da conclusdo da
calibracdo. Os certificados emitidos num prazo igual ou superior a 5 dias representam
aproximadamente 26% (214) como se pode observar na Figura 60.
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Figura 60 — Tempo entre a calibracéo e a emisséo do certificado

Os certificados sdo enviados aos clientes num prazo inferior a 5 dias para
aproximadamente 56% (467) dos casos. No entanto foram enviados num prazo igual ou

superior cerca de 44% (362).
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Figura 61 — Tempo entre emissdo do certificado e o respetivo envio ao cliente

Foram registados 1112 processos de calibragdo, sendo que o nimero médio diario de
calibracBes é de cerca de 7, sendo que 0 nimero minimo e maximo registado, é de

respetivamente, 1 e 29 calibragdes, estes dados encontram-se apresentados na Figura 62.
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4. PROPOSTAS DE MELHORIA

Neste capitulo apresenta-se algumas propostas de melhoria de forma a que a empresa, a
curto prazo, possa obter melhores resultados com 0s recursos a que tem acesso. Apds a

analise efetuada entende-se que sera fundamental a melhoria das seguintes atividades.

Relativamente a gestdo de amostras seria necessario:
e Implementar o processo com o objetivo de rececdo e devolucdo dos bens aos clientes,
com respetiva identificacdo, armazenamento e protecdo da integridade dos
equipamentos, melhor gestdo de stock e matérias primas e produto acabado (melhor
organizacdo no armazém fazendo uma selecfo dos artigos dispenséaveis). E importante
que este processo faca com que a informacdo flua de forma répida e eficaz dentro de
uma empresa, contando com a colaboracéo e esforco de todos os colaboradores, que vao
de encontro aos objetivos e estratégias globais do IEP;
e Armazenar todos os equipamentos e materiais em altura, de forma a haver uma melhor
organizacdo dos materiais existentes no IEP;
e A Pasta de Cliente, os certificados e o0s autocolantes serem impressos de forma
automatica com os dados ja preenchidos na BD, automatizando este processo, reduz

bastante trabalho ao TA;
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Colocar avisos de destruicdo de materiais, caso estes ndo sejam recolhidos, de forma a
diminuir o stock, reduzindo os equipamentos desnecessarios existentes no armazem;
Implementar o sistema RFID, utilizando etiquetas que permitam e facilitem a
visualizagdo de todos os passos através do leitor, estas apds a sua implementacéo
facilitam o processo visto que seria automatizada a passagem da informacdo dos
materiais para a BD;

Manuseamento da empilhadora por parte do TA (tirar a carta para o efeito) com vista a
diminuir o tempo perdido deste técnico ou de outros que possam vir auxilia-lo;

Obter um espaco maior para a paragem dos veiculos pesados, assim era possivel a ndo
obstrucdo da via publica nas cargas e descargas de grandes equipamentos, para além de

reduzir a deslocacdo dos mesmos até ao armazem.

Relativamente ao planeamento de trabalho seria necessario:

Obter um planeamento mais uniforme, com a ajuda de programas para esse efeito.
Programas como 0 Project, com registo das datas prevista de inicio e fim dos
ensaios/calibracBes seria uma boa aquisicdo, assim como o registo do tempo previsto de
execucdo dos mesmos. Desta forma, todo o laboratdrio tinha informacéo relativa a cada
técnico e quando fosse necessario pedir apoio a técnicos de outras areas era mais

simples a consulta da sua disponibilidade.

Relativamente ao registo de suporte ao trabalho seria necessario:

Possibilitar a comunicacdo, interacdo e registo com fotografias da entrada e saida de
materiais através de um tablet, tendo sempre uma prova dos equipamentos que entram e

saem.

Relativamente ao tratamento dos pedidos dos clientes seria necessario:

Obter a ordem de intervengdo mais rapidamente e com contetldo mais adequado, isto
possibilitaria que a respetiva Ol fosse enviada para o0 TA mais rapidamente. Para além
disso, seria necessario que 0os comerciais tivessem conhecimento de todos os servicos
prestados pelo IEP (em formato digital ou em papel), sem estarem constantemente a
ligar aos técnicos para obter essas informacGes. Seria também adequado que 0s
comerciais verificassem sempre se todos os dados se encontram corretos, para que ndo
ocorresse qualquer tipo de falhas no envio dos equipamentos ou no envio dos

certificados;
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Criar um e-mail por departamento ou apenas para o departamento de ensaios, pois
quando algum responsavel esta de férias ou ausente da empresa, ndo ha forma de
colocar a informacdo necessaria sobre qualquer ensaio que se encontre a decorrer, de
forma a que a pessoa que ficou responsavel continue o trabalho necessario. Isto ndo é
possivel, pois a maior parte da informacéo relativa ao processo encontra-se na troca de
e-mails entre técnico e cliente. Era exequivel o arquivamento dos e-mails ao processo
na base de dados, no entanto, esta é uma situagdo particularmente complicada, uma vez

que a pesquisa se torna dificil devido ao elevado nimero de mensagens online.

Relativamente as subcontratacdes das calibracGes seria necessario:

Saber as necessidades de subcontratacdo da empresa, ou seja, ter algo em formato
digital ou em papel onde especifique que aquele servigco é prestado pelo IEP, mas é
subcontratado. Assim, 0 equipamento seria mais rapidamente entrega a entidade

subcontratada.

Relativamente a rececéo e devolucédo das amostras seria necessario:

Implementacdo de um sistema capaz de identificar a quantidade de amostras dentro da
empresa, onde € que se encontram e em que estado;

Criar um mecanismo capaz de imprimir a guia de transporte automaticamente,
poupando tempo e trabalho ao TA,

Estudar a possibilidade de a Pasta de Cliente ter um espaco para assinatura de forma a
funcionar como comprovativo de recolha de material. Ou seja, na pasta onde se
encontra detalhado todo o procedimento efetuado no equipamento, ter uma zona em que
o cliente demonstre que recebeu o equipamento;

Pedir ao cliente ou a transportadora que tenham sempre forma de carga/descargas dos

equipamentos de maior volume.

Relativamente a realizacdo dos ensaio e calibracdes seria necessario:

¢ Identificar as melhores praticas utilizadas pelos técnicos relativamente aos registos

efetuados no decurso dos ensaios/calibraces e implementa-las como prética
sistematica;

Registar toda a informacéo, como todas as datas na BD, com importacdo direta para o
relatdrio/certificados, 0 que pouparia bastante tempo aos responsaveis pela realizagdo

dos mesmos;
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e Analisar possibilidade de alguns relatérios/certificados ndo serem elaborados pelos
técnicos, serem por exemplo criados automaticamente;

e Os técnicos/RT ao elaborarem os relatorios podiam passar diretamente para o pdf para
que o TA ndo tenha de os alterar devido as incompatibilidades das versfes. Sendo que
poderia haver uma solucdo capaz de criar um pdf do Word e Excell, junta-los e por fim

enviar ao cliente.

Relativamente ao envio dos resultados aos clientes seria necessario:

e Ter compatibilidade a nivel de programas, de forma a que ndo haja atrasos no envio de
certificados/relatorios;

e Consultar sistematicamente a pasta de relatérios/certificados Prontos a Enviar (ndo
aguardando pela entrega da Pasta do Cliente);

e Possibilidade de criacdo de uma area virtual para o cliente, de forma a que este possa
consultar se ja tem os relatorios/certificados que necessita na mesma. Isto faria também
com que ndo fosse necessario o0 envio para os clientes, apenas a colocacdo desta

informacao na area virtual caso ndo seja automatica.

Relativamente ao arquivo dos processos seria necessario:

e Analisar a possibilidade de efetuar um arquivo em sistema informatico, reduzindo o
espaco destinado para o arquivo em papel;

e Implementar uma ferramenta como o 5S, de forma a fazer uma triagem do que €

desnecessario e uma consequente organizacao e limpeza.

Relativamente ao NAV seria necessario:

e Ensinar mais técnicos para a criacdo de path;

e Autorizar mais colaboradores a aceitar o path de forma a poupar tempo, assim nao seria
necessario a constante espera pela aprovacao de equipamentos ou de subcontratacdes;

e Poder introduzir outro tipo de moeda que ndo apenas o0 euro, visto que quando o cliente
ndo se encontra na zona euro € necessario colocar nas observagdes o valor pois nao

existe uma opcéo para outras moedas.
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4.1. ALTERACOES EFETUADAS

Como referido anteriormente, na realizacdo deste projeto, era necessario implementar um
sistema de melhoria dos processos de calibracdo e ensaios no LME do IEP, de forma a que
se conseguisse melhorar alguns aspetos, sendo possivel o seu aperfeicoamento. Assim, este
capitulo serve para demonstrar algumas alteracdes que foram levadas a cabo nesse sentido,

face as falhas que foram encontradas e relatadas no capitulo anterior.

Todas as decisdes que serdo abordadas foram tomadas considerando os aconselhamentos e
direcdes por parte dos orientadores sendo as que se consideram as mais apropriadas para

desenvolver e atingir os objetivos propostos.

4.1.1. IMPLEMENTAGCAO DO SISTEMA DE GESTAO VISUAL

De forma a tentar minimizar todos os tempos improdutivos e desorganizacdo a nivel de
rececao e restituicdo das matérias/amostras (como se pode observar na Figura 63) achou-se
por bem que a implementacdo de um sistema de gestdo visual. Uma das vantagens € a sua
utilidade, pois gere um grande fluxo de produtos e para fazer a sua introducdo foi
necessario efetuar alguns ajustes a nivel estratégico e organizacional para obter sucesso na

aplicacdo do sistema.

=

Figura 63 — Exemplo de como eram colocados 0s materiais na rececao e restituicdo

De forma a fazer uma melhor utilizagéo deste sistema, o IEP deveria:
e Fazer uma rapida circulacdo entre postos de trabalho e da informacdo relativa a

eventuais problemas que possam ocorrer;
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¢ Incentivar a uma maior interacdo entre os varios postos de trabalho;

e Melhorar o servigo aos clientes, que se traduz numa diminuicéo dos prazos de entrega;

e Facilitar a contabilizacdo do inventario, ter um maior espaco fisico desocupado entre
postos de trabalho e uma maior facilidade de gestdo dos inventarios, bem como uma
reacao mais rapida a alteracGes derivadas de uma diminuicdo do inventario.

e Ter uma maior capacidade de visualizagdo de materiais acabados de chegar/prontos para

iniciar os trabalhos/prontos para enviar ao cliente.

Para que o sistema fosse implementado o laboratério teve de sofrer mudangas profundas a
nivel de espago, podendo verificar o antes e o depois na Figura 64. Estas alteraces foram
levadas a cabo por mim, pelo TA, por 4 técnicos, 2 RT e por vezes o DG (Diretor Geral) e
a ADG (Assistente do Diretor Geral) na semana de 16/07/2018.

O gabinete do TA passou a situar-se no antigo gabinete de LFO, que por sua vez passou
juntamente com os seus laboratdrios de calibracBes para a zona destinada a um gabinete do

RT, que passou para o lugar do administrativo.

Cacifos Administrativo

coredor |[fiGabinetes LFO

Laboratério
Baixa Tenséo

} 2 B _‘ Sala de
#—. Carredor ll Reunides

i [ |
Gabinetes e LEL Gabinetes Metrologia Gabinete
a) Antes Legenda:
NN P orta Principal
Cacifos Gabinete W rores
D Impressora
’ Elevador
Laboratério Corredor L
Baixa Tensdo Administrativo
I W ! Salade
*_. Corredor u i Reunides
| | [ |
Gabinetes e LEL Gabinetes Metrologia LFO
b) Depois

Figura 64 — Alteracdo do layout de a) antes para b) depois
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Gragas a estas alteracGes foi possivel montar prateleiras de forma a que este sistema fosse
introduzido. O TA, apds ser avisado pela TARececdo desloca-se para receber o0s
equipamentos e volta para o seu local de trabalho de forma a introduzir os dados do
equipamento na BD. De seguida coloca o equipamento nas prateleiras a ele destinadas
(Figura 65), na seccdo de recebimentos sendo que cada prateleira é destinada as diferentes
areas do laboratdrio. Este local, brevemente, terd etiquetas alusivas ao dia de entrada dos
equipamentos, o que fard com que todo o pessoal tenha nogdo se 0s equipamentos se
encontram h& muito tempo em espera. Os RT ou 0s técnicos, ao passar no novo gabinete
do TA conseguem instantaneamente perceber se existe qualquer material para recolher
para os seus postos de trabalho ou ndo. Apds a conclusdo dos ensaios/calibracdes dos
equipamentos, estes mesmos colocam o equipamento na prateleira de envio (Figura 66)
para que o TA ao ter conhecimento desta situacao dé a saida dos equipamentos na BD. Por
fim, o Auxiliar de Apoio Administrativo tem como fungdo o embalamento dos
equipamentos na zona de embalamento (Figura 67) para que ndo haja qualquer tipo de

danos e os possa colocar, de seguida, junto da TARecec¢do com as respetivas guias.

Figura 65 — Prateleira destinada para receber os equipamentos
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Figura 67 — Zona de embalamento

Para a implementacdo deste sistema foi necesséria a utilizacdo de materiais que se

encontravam numa sala desorganizada, como se pode observar na Figura 68 e Figura 69.

#
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Figura 68 — Sala pré implementagéo
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Figura 69 — Sala pré implementagéo

De forma a conseguir solucionar esta questdo foi necessario recorrer a uma ferramenta ja
abordada no enquadramento teorico, ferramenta essa denominada 5S. Assim, foi possivel
introduzir técnicas que ajudam a uma melhor organizacdo das empresas, tais como: fazer
uma triagem dos materiais desnecessarios e consequente organizacédo e limpeza, bem como
a padronizacdo de praticas de organizacdo de espaco e uma consciencializacdo dos
colaboradores para a criagdo de um bom ambiente que fomente o gosto e o orgulho no
trabalho. Com estes objetivos em mente criou-se um espaco que espelhasse essa

organizagao, como se pode verificar na Figura 70 e Figura 71.

Figura 70 — Sala pds implementacado
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Figura 71 — Sala pds implementacgdo

4.1.2. CONTRATAGCAO DE NOVOS COLABORADORES

Existia nitidamente uma lacuna relativamente ao pessoal da empresa. Era notério que

existiam mais tarefas do que pessoal para as realizar.

Contrataram mais dois funcionarios para diversos locais para colmatar as falhas existentes.
Para ja, estes novos trabalhadores foram para a zona de LEL e LED, mas em breve irdo
contratar mais, especialmente para LFO que se encontra com bastante trabalho e pouca
méao-de-obra. Apesar de ser necessario dar formacdo aos novos funciondrios, estes
acabaram por ser bastante uteis, pois aprendiam rapidamente, fazendo com que 0s
trabalhos se realizassem mais rapidamente e que houvesse um menor nimero de tarefas

para serem desenvolvidas.

41.3. NOVA VERSAO DA BASE DE DADOS

Anteriormente foi referido que existiam complicacGes diarias com a base de dados, o que a
tornava cada vez mais lenta, ao ponto de ser inutilizavel por curtos espagos de tempo. Para
solucionar esta situacéo, foi pedido auxilio ao departamento informéatico que prontamente
resolveram a questdo. A forma mais rdpida e 0til encontrada, foi a eliminacdo dos
processos mais antigos, uma vez que ainda se encontravam na BD processos referentes ao
ano de 1989. Assim, os engenheiros informaticos retiraram todos os processos até 1999,

tornando o programa muito mais rapido e eficaz. De forma a uma melhor organizagéao e
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maior rapidez das BD era importante fazer um back-up até 2015, por exemplo, assim

haveria mais espaco o que consequentemente levaria a uma maior rapidez.

O néo preenchimento de alguns dados importantes na BD em casos como a situacao em
que os materiais ndo saem do laboratorio apds a sua destruicdo, ou por se tratarem de
manuais de instrucdes, dificultou a correta utilizacdo da BD. Assim, foi pedido a todo o
pessoal que colocasse nas observacoes qualquer anomalia observada de forma a que toda a
informacao ficasse devidamente registada e fosse percetivel na base de dados apenas com

uma rapida pesquisa.

Tendo também em conta a situacdo atual e a crescente importancia das plataformas digitais
no seio das empresas, foi sugerido que esta nova base de dados tivesse uma componente
mais interativa. Sendo assim, o departamento ficou encarregue de desenvolver uma nova
BD que tivesse esta componente, com vista a estar pronta a ser utilizada até ao final de
2018.

4.1.4. NOVA LOCALIZACAO DO ARMAZEM

Com o elevado fluxo de veiculos pesados que trazem material para a empresa, verificou-se
a necessidade de possuir um local capaz de satisfazer as necessidades de carga e descarga
de todos os equipamentos. Desta forma, a solucdo encontrada passava pela compra da casa
gue se encontra nas traseiras do IEP, onde se situa 0 armazém e a garagem. Apoés efetuar
uma proposta pela casa, a filha da proprietaria exigiu o triplo do valor proposto, o0 que
dificultou o negécio. Neste momento, o IEP ainda se encontra numa fase de negociacéo,
esperando que esta situacdo seja levada a bom porto.

4.1.5. REDUCAO DE GASTOS EM SERVICO EXTERNO

Um dos principais objetivos do IEP ¢é a aposta em novos profissionais espalhados pelas
diversas regides do pais. Desta forma, a empresa consegue diminuir os custos das
deslocacGes dos seus profissionais, bem como das estadias e alimentacdo. Esta é também
uma forma de aumentar o nimero de profissionais, devido as a¢fes de formagédo que tém

vindo a ser implementadas, continuando assim com o seu servico de exceléncia.
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4.1.6. NOVA LOCALIZAGCAO DO GABINETE DO LABORATORIO DE FIBRAS OTICAS

Como mencionado no ponto 3.11.9, o LFO, encontrava-se num piso inferior aos gabinetes
das pessoas competentes para a realizacdo dos trabalhos necessarios. Assim, estudou-se
uma hipdtese que pudesse colmatar este facto e a solugdo encontrada, que se considera a
mais vidvel, passou por transferir esta zona para a zona dos gabinetes assim como ja
acontece com outras areas. Para que se pudesse tomar esta decisdo achou-se pertinente a
criagdo de um pequeno layout de forma a que a RT de fibras Oticas e acustica tomasse a
decisdo que mais lhe favorecesse. Assim sendo, foram desenvolvidos os seguintes modelos

presentes na Figura 72.
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Figura 72 — Layout LFO

Esta RT, em conjunto com a chefia decidiu que a melhor opgédo passaria pelo segundo
layout (direita). Para que se perceba melhor as modificacbes a que o espago foi sujeito
decidiu-se que era vantajoso a colocagdo de imagens do antes e o apds respetivamente na

Figura 73 e Figura 74.
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Figura 73 — LFO antes
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Figura 74 — LFO depois

E importante também salientar que ndo foi transferido o laboratorio inteiro pois seria
praticamente impossivel, visto que por vezes € necessario realizar ensaios nesta area e para
que alguns ocorram sdo necessarias as camaras de pressao/humidade/temperatura que se
encontram no piso inferior. Ou seja, agora é possivel a realizacdo de calibracdes, sendo

este o trabalho mais realizado nos gabinetes, 0 que poupa bastante tempo em deslocacao.

Inicialmente estava previsto que a mudanca fosse apenas a demonstrada nas Figura 73 e
Figura 74. No entanto, devido a implementacéo do sistema de gestdo visual foi necessaria
uma nova alteracdo. Havia apenas uma sala para onde podiam ser transferidos o gabinete e
o laboratorio, assim a divisdo destas duas é feita apenas por um vidro, onde é possivel
visualizar tudo aquilo que se passa. Mais tarde estd prevista a remocdo do vidro para
facilitar ainda mais a comunicagdo entre o laboratdrio e o gabinete, como se pode verificar

na Figura 75 e Figura 76.

Figura 75 — Gabinete LFO
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Figura 76 — Laboratério LFO

4.1.7. NOVA LOCALIZACAO DA IMPRESSORA

Este objeto de uso intensivo por parte dos funcionarios de todo o laboratério encontrava-se
num gabinete, mais concretamente no gabinete dedicado aos responsaveis pela parte de
fibras Gticas e acustica, 0 que por vezes se tornava incomodativo visto que eram frequentes
as visitas, logo eram inlmeras as interrupcdes no fluxo de trabalho. Para além desta
situacéo, esta localizava-se numa das pontas do LME e ndo numa zona central o que levava

a que algumas pessoas efetuassem grandes deslocaces.

Para minimizar esta situacao, tentou-se encontrar uma zona onde fosse possivel minimizar
estes tempos improdutivos. Assim, foram estudadas duas hipéteses para a possivel
colocacao deste objeto, uma vez que era necessario encontrar um local onde houvesse cabo

ethernet para que estive conectada com a rede do IEP.

Sendo assim, uma das opcOes seria junto da area dos cacifos, ndo sendo esta a melhor
opcdo, visto que se situava numa zona longinqua para alguns elementos. Ja a op¢do mais
vidvel passava por ser colocada num corredor numa zona central, sento este considerado o

local mais apropriado.

Para uma melhor compreensdo do estudo que foi efetuado, considerou-se que seria
relevante a introducdo da Tabela 3 com todos os valores referentes a estes tempos
improdutivos no horario laboral, ou seja, das deslocacdes necessarias até a impressora,

tendo em conta que estes valores sdo referentes as duas deslocagdes, ou seja ida-volta.
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Tabela 3 — Estudo dos tempos

Partida/Chegada Tempo anterior (s) Tempo Local A (s) Tempo Local B (s)

LED 48.46 36.09 16.35
LBT 87.72 86.47 56.29
LEL 42.36 36.41 16.78
LFO 12.40 28.35 28.43
Administrativo 26.24 10.51 30.20

Com a tabela acima representada, é facil compreender que a mudancga do objeto em causa
teria de ser para o corredor (local B) e ndo para a zona dos cacifos (local A). A diferenca
de valores entre os locais pretendidos para a mudanca é bastante significativa quando
comparado com o valor do local anterior representado na Figura 77. Podemos assim
considerar que o local B foi a melhor decisdo, visto que se obtém uma poupanca média de

cerca de 14 segundos se considerarmos que todos os funcionarios se deslocam o0 mesmo

ndmero de vezes.

Figura 77 — Local anterior da impressora

Como se pode verificar na Figura 78, a impressora ja foi colocada no local considerado

como o mais adequado.
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Figura 78 — Novo local da impressora
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5. ANALISE DE RESULTADOS

E importante comecar por referir que estes resultados foram obtidos ap6s a implementacéo
do sistema de gestdo visual, no intervalo de 23 de julho e 23 de agosto e que se serdo
comparados com os resultados obtidos no ano transato. E de igual forma importante
salientar que neste periodo grande parte dos funcionarios se encontravam de férias o que
pode ter influenciado alguns resultados, nomeadamente o envio e a emissdo dos
certificados, pois nem todos os funcionarios da empresa estdo aptos a desempenhar essa
tarefa. Estd a ser desenvolvida uma solugdo que visa resolver este problema e que sera
explicada no decorrer deste capitulo. Ao todo, neste intervalo de tempo foram analisadas

cerca de 134 calibracdes e 16 ensaios.

Cerca de 84% dos equipamentos acima referidos foram calibrados num prazo inferior a 5
dias (tempo decorrido entre a data de entrada do equipamento no IEP e a data de
calibracdo) dos quais aproximadamente 41% foram calibrados no dia em que deram
entrada no IEP. No entanto, cerca de 16% dos equipamentos foram calibrados num prazo
igual ou superior a 5 dias, sendo possivel observar estes dados na Figura 79 e na Tabela 4.
Na Figura 80 é possivel observar que apds a implementacdo deste sistema os valores
obtidos obtiveram melhorias consideraveis quando comparados com 0s anteriores, ou seja,

a calibracdo dos equipamentos que chegam é mais célere.
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Figura 80 — Comparacao percentual de equipamentos calibrados antes e depois

Também na Tabela 4 podemos observar que estes resultados, comparativamente com o ano
anterior obtiveram melhorias significativas com a quantidade de pessoal disponivel neste

intervalo de tempo.
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Tabela 4 — Comparacéo da duracéo da calibracao

Duracéo calibracdo (Dias) Antes (%) Depois (%)
<5 67 84
>=5 33 16

Como ja foi referido anteriormente estes resultados ficam aquém do esperado, uma vez que
os funcionérios responsaveis pela emissdo dos certificados se encontravam de férias, ndo
havendo pessoal qualificado para realizarem a emisséo de certificados. Estes dados podem

ser observados na Tabela 5.

Tabela 5 — Comparacgéo da emisséo de certificados

Emissdo de Certificados Antes (%) Depois (%)
(Dias)
<5 74 68
>=5 26 32

Relativamente ao envio de certificados verificamos que 31% dos valores estdo sem registo.
Deparou-se também com uma descida bastante significativa do envio antes dos 5 dias, este
valor passou dos 56% para 0s 4%. No entanto, tanto 0 envio como a emissdo dos
certificados, ndo tém qualquer ligagdo com o sistema de gestdo visual implementado, néo
tendo qualquer influéncia nestes resultados. Ainda assim, estd a ser desenvolvido um

prototipo que tem como principal objetivo melhorar estes resultados no futuro.

Para garantir um melhor servi¢co ao cliente, é importante fazer com que os materiais ja
tenham os seus respetivos certificados concluidos aquando da sua entrega. Para isto e com
0 objetivo de poupar mais tempo, esta a ser desenvolvida uma aplicagdo capaz de gerar 0s
certificados automaticamente, colocando-o0s na respetiva pasta. No final, este protétipo
enviara o certificado diretamente para o cliente. Este prot6tipo inicial encontra-se em fase

de testes e pode ser observado na Figura 81 e na Figura 82.
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Figura 81 — Prototipo para gerar certificados
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Arastreabilidade das medicGes a padrées nacionais ou internacionais, de acordo com o Sistema Internacicnal de'Unidades (S1), &
assegurada pela acreditagdo do Laboratério.
Traceability to national or international measureme an ording to the Internaticnal System of Units (S1), is assured, by (

Figura 82 — Excerto do certificado gerado

Como referido anteriormente, ndo havia uma duracdo especifica para 0s ensaios, no
entanto, agora tém uma duracéo prevista de 15 dias. Na Figura 83 e na Tabela 6 é possivel
observar que apenas um dos 16 ensaios ultrapassou esta duracdo. Ja na Figura 84 € possivel
observar a percentagem de ensaios realizados por dia. E importante também referir que se
considera que no curto espaco de tempo ndo € possivel uma boa verificacdo dos valores

pois 0 numero de ensaios neste intervalo é escasso.
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Figura 83 — Duracéo dos ensaios
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Figura 84 — Comparacéo percentual dos equipamentos ensaiados antes e depois

Tabela 6 — Comparacgéo duracgéo dos ensaios

Duracdo ensaios (Dias) Antes (%) Depois (%)
<15 70 94
>=15 30 6
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Podemos observar que ocorreram algumas melhorias no envio de relatérios na Tabela 7,
apesar de nao serem significativas visto que até a data ndo tinham sido enviado 5 que
poderiam ou ndo ultrapassar os 15 dias. Os tempos de envio podem ainda vir a ser

melhorados através da aplicacdo que esta a ser desenvolvida.

Tabela 7 — Comparacao de envio de relatério

Envio do relatério (Dias) Antes (%) Depois (%)
<15 66 69
>=15 32 0
Sem registo 2 31

E importante ainda referir que o tempo previsto para a realizacdo dos ensaios passou de
15% para 6%, o que nos leva a concluir que o sistema de gestdo visual tem auxiliado nos

processos da empresa.

Com isto, é possivel compreender que mesmo com escassos recursos humanos derivados
da altura em que foi efetuado este estudo, os resultados relativos a implementacdo do
sistema de gestdo visual foram positivos. E ainda percetivel que o IEP se encontra num

bom caminho para obter, brevemente, resultados ainda mais favoraveis.
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6. CONCLUSOES

Neste capitulo é realizada uma sintese das principais conclusbes, consequéncias e
relevancia do trabalho desenvolvido. Ao longo deste estagio, foi possivel pér em préatica
conhecimentos adquiridos no Instituto Superior de Engenharia do Porto. Todos estes
conhecimentos puderam ser postos em pratica no mercado de trabalho como pude observar
através do estagio realizado no Instituto Eletrotécnico Portugués. A escolha do IEP para a
realizacdo deste estagio deveu-se também ao facto de esta se enquadrar nos meus objetivos

académicos e profissionais.

A ideia inicial teve como principais objetivos o desenvolvimento e a melhoria dos
processos de calibracdo e ensaios no LME do IEP de forma a melhorar a empresa face aos
seus comportamentos atuais. Para que isto fosse possivel foi necessario analisar
detalhadamente todo o processo operacional de ensaios e calibragbes bem como as
ferramentas eletronicas a ele associadas. Foi ainda essencial estudar ao pormenor as tarefas
administrativas associadas a cada uma das atividades de processo de forma a se conseguir
identificar oportunidades de melhoria e automatizacao de tarefas. Apos esta identificacao,

foram sugeridas as propostas realizadas e algumas foram apresentadas de imediato.
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Primeiramente foi necessario fazer uma pesquisa e andlise aprofundada sobre a empresa e
todos os seus processos, de forma a compreender o seu funcionamento, quais as suas
principais falhas e objetivos futuros. Apo6s encontrar algumas falhas passiveis de ser
melhoradas, foi elaborada uma proposta de melhoria que visava a um melhor

funcionamento da empresa.

A principal modificagdo na empresa prendeu-se com a implementagdo do sistema de
gestdo visual, sendo este capaz de melhorar toda a logistica relacionada com a recolha e
entrega de materiais. Este foi implementado com prateleira, onde ha uma seccdo do lado
esquerdo onde é colocados os materiais que s&o rececionados no local indicado para cada
zona do laboratério. J& no lado direito, na seccdo de envio para o cliente, os técnicos
colocam os equipamentos ja prontos. Com isto foi possivel melhorar a duracdo das
calibracOes e ensaios, visto que a data de entrega e saida dos materiais diminuiu. No caso
das calibragOes, foi cumprido o tempo previsto em cerca de 84% superando 0s 64%
anteriores, ja nos ensaios esta melhoria passou de dos 70% anterior para 0s 94%. Logo, a
implementacdo deste sistema levou a que a empresa atingisse resultados mais positivos e
que poderdo melhorar no futuro com a chegada dos funcionarios que se encontravam em

férias.

Alguns dos resultados menos positivos prendem-se com a duracdo do envio dos
certificados. Ainda assim, tem havido um esfor¢co no sentido de também se encontrar uma
solucdo que melhore este processo. Um protétipo de uma aplicacdo tem vindo a ser
desenvolvida para que se atinjam 0s objetivos propostos. Nesta fase inicial ja é possivel
emitir e guardar certificados automaticamente, sendo que, brevemente, ja se podera

guardar, emitir e enviar ao cliente, em tempo real.

E importante ainda referir, que a empresa vai dar seguimento a esta tese, ou seja, vai
continuar a implementar as propostas que aqui foram sugeridas. Nao sé esta para breve a
implementacdo de um sistema capaz de guardar, emitir e enviar ao cliente em tempo real
os certificados, mas também a Pasta de Cliente, 0s autocolantes e as guias estdo prestes a
ser impressas automaticamente a partir da BD. Desta forma, o TA perdera menos tempo

nestas tarefas, tendo mais disponibilidade para outras.
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Todas estas propostas foram bem recebidas por parte dos orientadores e dos funcionarios
da empresa que se propuseram a ajudar para que todas elas fossem implementadas de

forma rapida e eficaz.

Por fim, acho relevante acrescentar o qudo importante foi a experiéncia obtida através
deste estagio. Durante estes trés meses desenvolvi a confianga e autonomia que penso
serem necesséarias neste mercado de trabalho. Apesar de todas as dificuldades e imprevistos
que surgiram durante esta fase, consegui ultrapassa-los gracas a disponibilidade e ajuda
dos meus orientadores e colegas, que sempre se mostraram recetivos e otimistas quanto as

melhorias que fui propondo e implementando.
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Anexo A.

Ordem Intervencao 23. Agosto 2017
Inst. Electrotcrico Portuguls Pagn 1
RF
Ne Cliente
N.7 Enc. Venda VDEN173344
Data Envio 230817
N* Proposta PR170822
N Proposta Arquiv.
N¢ Telefone
N® Fax
Quantidade utilizada durante o trabalho (Registada com a Encomenda de Venda)
Cod. Vonda Stand | Descricso Ouantidado | Valoe
LMCLEFO0S9 Calbragho do Posto Rigder Dildearica +Posto oo 1 §00.00
resistbncia terras Posto de rigdez DiokictricasPos
© pcdade Terras (a o S VORSES Inat
alagdes)
LMCLEFOOSS C Gho de Pinga amp M2018 1 120,00
1255
LMCLEF0O010 Calbragéo do Caixa venficach cortifica 1 160,00
do M-2016-1256
LMCLEFCO10 Calbragio do Caten verificacho conforme certifica 1 160,00
do M-2016-1260

Figura 1 — Ordem de Intervenc¢ao
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Figura 2 — Exemplo de Amostras

Figura 3 — Exemplo de Amostras
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Figura 4 — Exemplo de meios de movimentacdo de cargas

Figura 5 — Exemplo de meios de movimentacéo de cargas
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Figura 6 — Exemplo de meios de movimentacao de cargas

Figura 7 — Exemplo de meios de movimentacdo de cargas
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Anexo B.

O IEP recebeu um pedido de ajuda por parte de um dos seus clientes, o APTIV, que
consistia numa andlise de ruido, pois uma empresa sua vizinha queixou-se do barulho
provocado pela nova maquinaria que fora instalada recentemente. No seguimento desta
solicitacdo, o processo foi naturalmente encaminhado para o departamento de Fibras

Oticas.

Assim, a equipa destacada chegou ao local, em Braga, e deparou-se com um ruido
ambiental fora do comum, mas comprovar que este barulho se encontrava dentro dos
limites, foi montado o equipamento necessario. Apo6s a instalacdo foi efetuada uma
calibracdo prévia ao sonémetro de forma a obter os valores mais precisos e exatos o
possivel, sendo que esta calibracdo foi colocada na gama dos 1 kHz, sendo possivel

verificar essa situacdo na Figura 1.

Briiel & Kjer

2260 Investigator

Figura 1 — Calibracéo do sonémetro

Como as fontes de ruido eram em dois sitios bastante préximos, as medic¢6es foram
relativamente répidas. Foi pedido entéo ao cliente que colocasse em funcionamento todas
as maquinas em questdo, de forma a obter o maximo de barulho possivel. Desta forma foi
colocado o sonémetro no local A, onde se encontravam duas maquinas, uma ao ar livre e
outra coberta e de seguida no local B onde havia apenas uma maquina ao ar livre. De
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forma a conseguir uma melhor percecdo do cenério foi colocada a Figura 2 alusiva aos dois

locais de recolha.

-

Figura 2 — Local A e B respetivamente

Caso fosse necessario fazer varias medicGes em dias diferentes, de forma a poupar dinheiro
com deslocacdes e alimentacdo, seria possivel fazé-lo através de computador, controlando-
o remotamente. Assim, poderiamos iniciar e terminar as medi¢des num local distinto e

observar os valores em tempo real, como se pode observar na Figura 3.

Figura 3 — Controlo em tempo real
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