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RESUMO

Draw a flowchart for whatever you are doing. Until you do, you do not fully understand
what you are doing. You just have a job. Words have no meaning unless they are
translated into action, agreed upon by everyone. An operational definition puts
communicable meaning into a concept. The first step in any organization is to draw a
flow diagram to show how each component depends on others. Then everyone may

understand what their job is. If people do not see the process, they cannot improve it.”

- W. Eduards Deming (1900-1993)
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RESUMO

PALAVRAS CHAVE

Mapeamento de Processos; Processos de Negdcio; Fluxograma; SIPOC.

RESUMO

O presente trabalho teve como principal objetivo o mapeamento dos processos
associados ao lancamento de ordens de fabrico para que estes possam ser analisados e
sejam feitas propostas de melhoria ao processo. O mapeamento foi feito por meio de
fluxogramas tendo por base o acompanhamento dos colaboradores ao longo do estagio.
O contacto direto com os colaboradores permitiu o levantamento de problemas
existentes ao longo do processo. Através da analise feita e dos problemas anotados
foram efetuadas as propostas de melhoria ao processo. Dentro destas melhorias sdo
exemplos: a introducdo de todas as obras relativas a produtos Standard no método de
lancamento em fabrico automatico; a criacdo de um arquivo de documentos digital; a
elaboracdo de uma ferramenta que permite automatizar a selecdo de planos de pintura.
Contudo, apesar das propostas de melhorias terem sido apresentadas e ter sido
reconhecido o seu contributo para a organizacao, os resultados obtidos com estas nao
foram quantificados, tendo sido apenas feita uma avaliacao qualitativa dos mesmos.

Neste trabalho, inicialmente é feita uma abordagem aos conceitos tedricos que
auxiliaram a elaboracdo deste trabalho, em seguida é feita uma descricdo da empresa e
um enquadramento deste projeto na empresa. Posteriormente, vem o desenvolvimento
deste trabalho com a apresentacdo do mapeamento elaborado, seguido da analise, das
propostas de melhoria e, por fim, é feita uma abordagem as instrucdes de trabalho

elaboradas.
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ABSTRACT

The present work had as main objective to map the processes associated with the release
of manufacturing orders so that they can be analysed in order to the process
improvement. The mapping was done through flowcharts based on the monitoring of
employees during the internship. Direct contact with employees allowed the survey of
existing problems throughout the process. Trough the analysis made, and the problems
noted, the proposals for process improvement were made. Some examples of these
improvements include: the introduction of all standard products in the automatic
method; the creation of a digital document archive; the elaboration of a tool that allows
automating the selection of painting plans. However, although the proposals of
improvements were presented and their contribution to the organization was
recognized, the results obtained with them were not quantified, having only been made
a qualitative evaluation of them.

In this work, initially is made an approach to the theoretical concepts that aided the
elaboration of this work, proceeded by a description of the company and framing of this
project in the company. Posteriorly, comes the development of this work with the
presentation of the elaborated mapping, followed by the analysis, the improvement

proposals and, finally, an approach to the elaborated process manual is made.
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GLOSSARIO DE TERMOS

<Termo> <Designagao>

Termo da lingua inglesa — Significado: “como é”; “estado ou forma

AS-IS .
atual

Benchmarking Expressdo da lingua inglesa — significado: “marca de referéncia”
Brainstorming  Expressao da lingua inglesa — Significado: “tempestade de ideias”
TO-BE Termo da lingua inglesa — Significado: “futuro”

Manufacturing Termo da lingua inglesa — Significado “producao”

Desenho de uma projecdo ortogonal de um corpo ou objeto
tridimensional num plano

Vista
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INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

Esta dissertagao descreve todo o trabalho efetuado na Metalogalva — Irmaos Silvas S.A,

no ambito do estagio desenvolvido na empresa.

A dificuldade econdmica do pais (mercado nacional) e as exigéncias do mercado levaram
a uma grande aposta da empresa nos Ultimos anos nos mercados externos. O sucesso
desta aposta partiu de um grande aumento das suas instalacdes que se tornou possivel
através de uma melhoria continua de toda a organizacdo. Este crescimento do chdo de
fabrica implicou também um crescimento e melhoria dos escritérios que suportam toda
a producdo, tendo o desenvolvimento do estagio decorrido no departamento técnico. A
realizacdo deste projeto teve por base a melhoria continua do processo de lancamento
em fabrico, tendo sido analisados todos os tipos de produto optou-se por selecionar
apenas um tipo de produto dada a dificuldade em se percecionar todo o procedimento
envolvido e o tempo em que decorreu o estagio. O tipo de produto selecionado foi as
colunas de iluminagdao publica e mastros, tendo-se desenvolvido o estagio com o
acompanhamento da equipa responsavel por este produto. Foi escolhido este produto
por ser aquele que implica um trabalho mais repetitivo e, por isso, a partida ser mais
suscetivel a melhorias e automatizagdes, trazendo assim mais ganhos para a empresa.
Além disso, o volume de obras também foi um aspeto tido em conta: por ser um tipo de
produto com obras pequenas a nivel financeiro, mas possuir uma enorme quantidade
de encomendas. Este é um tipo de produto de elevada importédncia a nivel econémico e
estratégico para a empresa.

Atualmente, verifica-se que existe uma grande quantidade de encomendas para a
quantidade de colaboradores existentes na equipa. Isto leva a necessidade de se
acelerar ao mdaximo o processo recorrendo a possiveis melhorias de forma a reduzir
custos com o possivel incumprimento de prazos de entrega ou recrutamento de mais

colaboradores. Assim, surge a necessidade de se efetuar um mapeamento atual do
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INTRODUCAO

procedimento de modo a que este seja analisado e a serem levantados os pontos de

melhoria.

1.1 OBIJETIVOS

O problema que a empresa pretende solucionar prende-se com a melhoria do processo
de lancamento em fabrico relativo a colunas de iluminacdo e mastros. De forma a

garantir essa melhoria, foram estabelecidos os seguintes objetivos:

a) Levantamento e mapeamento do estado atual do processo;
b) Avaliacdo do estado atual e propostas de melhoria;

c¢) Redesenho do estado futuro do processo;

d) Implementagdo e avaliagao de melhorias;

e) Elaboracdo de um manual de procedimento.

O desenvolvimento do projeto engloba entdo o estudo da situacdo atual, a analise de
oportunidades de melhoria, a definicdo de melhores praticas a adotar e a

standardizacdo do processo.

1.2 METODOLOGIA

De forma a atingir os objetivos, o estagio que deu origem a esta dissertacao englobou o
acompanhamento dos diferentes colaboradores da equipa de preparacdo de
lancamento em fabrico. Com isto, o didlogo diario com os preparadores permitiu
verificar a situacdo atual do processo, bem como constatar os principais pontos criticos
suscetiveis a melhorias. Desta forma, foi possivel a elaboracdo dos mapas de processos
atuais e futuros. A validagdo das melhorias propostas e o acompanhamento do trabalho
desenvolvido ao longo do estadgio foram feitos em reunides com o orientador da

instituicdo, cujo cargo é diretor do departamento técnico.
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1.3 MOTIVAGAO

A motivacdo para a realizacdo deste trabalho surgiu no facto da empresa em questao
ser uma referéncia no setor da metalomecanica e galvanizagdao no pais. Os problemas
eram visiveis e surgiu entdo a oportunidade de avancar com um trabalho de melhoria
no processo de langamento em fabrico.

O contacto com o meio empresarial, o conhecimento da realidade do dia a dia de uma
empresa e a oportunidade de poder solucionar problemas com a implementacdo de

melhorias foram algumas das motivacGes para o desenvolvimento deste trabalho.

1.4  ORGANIZACAO DO RELATORIO

Este trabalho esta dividido em 6 capitulos. No primeiro capitulo é feita uma introdugao
ao problema proposto para o estudo, aos objetivos e a razado pelo qual este tema surgiu.
No segundo capitulo sdo abordados numa pesquisa bibliografica os conceitos tedricos
dos métodos e ferramentas usadas para o desenvolvimento deste trabalho.

O terceiro capitulo descreve a empresa, os seus principais produtos, os processos de
fabrico associados a producdo desses produtos, a constituicdo do departamento onde
foi elaborado este projeto, é feito um enquadramento do processo abordado na
empresa e uma referéncia ao que ja existia anteriormente a nivel de mapeamento.

O quarto capitulo diz respeito ao desenvolvimento do trabalho efetuado ao longo do
estdgio, com o mapeamento do processo AS-IS, a sua respetiva andlise e 0 mapeamento
TO-BE englobando as diferentes propostas de melhoria ao processo.

O quinto capitulo, a semelhanca do anterior, continua a abordar o trabalho
desenvolvido neste estagio, com a abordagem ao manual de procedimento elaborado.
Por fim, o sexto capitulo revela as conclusdes obtidas com o desenvolvimento deste

trabalho, bem como as propostas de trabalhos futuros.
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2 ENQUADRAMENTO TEORICO

2.1 PROCESSOS DE NEGOCIO

De forma a atingirem os seus objetivos, as organizagdes realizam um conjunto de tarefas

interligadas que permitem alcancar um determinado resultado. Estas tarefas sdo

designadas de processos de negdcio (Van Nuffel & De Backer, 2012).

Diferentes definicGes para processos de negécio podem ser encontradas na literatura,

tais como:

“uma agregacao de atividades e comportamentos executados por humanos ou
maquinas para alcan¢ar um ou mais resultados” (ABPMP, 2013);

“uma transformacao de inputs (entradas) dos fornecedores em outputs (saidas)
para os clientes, esta transformagdo pode ser hierarquicamente decomposta em
subprocessos e atividades” (Nereu & McQueen, 1996);

“caminho para o trabalho a ser realizado nas organizagdes, a fim de criar valor
para os clientes internos ou externos” (Meldo & Michael, 2000);

“é& uma forma de descrever processos dentro de uma organizacdo, para que um
modelo possa ser analisado e melhorado” (Aguilar-Saven, 2004);

“combinacdo de um conjunto de atividades dentro de uma empresa que
descrevem a sua ordem légica de dependéncia cujo objetivo é atingir um
desejado resultado” (Aguilar-Saven, 2004);

“um conjunto de atividades ou tarefas relacionadas e estruturadas dentro de
uma organizagao cujo objetivo é produzir um determinado produto ou servigo”

(Saini & Thiry, 2017).
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A semelhanca de outros autores, Harrington (1991) classifica os processos como uma

hierarquia que parte de uma visdo ampla para uma visdo pontual, onde se pode definir:

Macroprocesso: é um processo que geralmente envolve varias fungdes na estrutura

organizacional com um impacto significativo no seu funcionamento;

Processo: uma sequéncia de atividades logicamente relacionadas e que acrescentam

valor a uma entrada, produzindo uma saida para um cliente;

Subprocesso: ramificagdo do processo com objetivos especificos. E a parte que, inter-
relacionada de forma légica com outro subprocesso, realiza um objetivo especifico em

apoio ao macroprocesso e contribui para a missdo deste;

Atividades: acdes que fazem parte de um processo ou subprocesso, com um objetivo

bem especifico dentro da organizacao;
Tarefa: € uma parte especifica do processo que constitui uma atividade.

Esta classificacdo pode ser representada na Figura 1, onde se podem verificar tarefas e

atividades que coexistem umas dentro das outras.

MACROPROCESSOS
SUBPROCESSOS

ATIVIDADES
al —+ — I
N B

\

TAREFAS
s S S

Figura 1 - Hierarquia de processos. Fonte: (Harrington, 1991)
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Para além da classificacdo anterior, podem-se identificar 3 tipos de processos (Earl &

Khan, 1994):

Processos principais: incluem as principais atividades da cadeia de valor, isto é, sdo

aquelas que agregam valor para o cliente;

Processos de apoio: sdo atividades necessarias para suportar os processos principais,

no entanto ndo acrescentam valor para o cliente;

Processos de gestao: atividade de coordenagao dos processos principais e de apoio.

2.2 MODELACAO DE PROCESSOS DE NEGOCIO

Através da modelacdo de processos de negdcio é possivel obter uma visdo da cadeia de
valor e da interdependéncia entre os diferentes processos. A modelacdo de processos
significa a representacdo dos processos atuais da organizacdo com o propdsito de
analisar e identificar potenciais melhorias que permitam otimizar os processos. (Corallo
et al, 2011) . Esta € uma ferramenta Util para estruturar e normalizar o conhecimento

sobre os processos de negdcio. (Guha, J. Kettinger, & T. Theng, 1993).

Para (Aguilar-Saven, 2004), cada técnica e ferramenta de modelacdo de processos
mostra diferentes aspetos de um processo de negdécio que podem comprometer a
analise sobre os mesmos. Por isso, é importante uma correta modelacdo atendendo a
finalidade da andlise e o conhecimento das técnicas e ferramentas de modelacdo de
processos disponiveis.

(Keith Thomas , 1998) afirma que a técnica ou ferramenta a utilizar deve ser a que
permite representar melhor os processos reais da empresa e que esta selecao pode-se
tornar complexa, uma vez que existem diferentes tipos de abordagens disponiveis.

Sao diversas as ferramentas e técnicas de modelacdo que se encontram na literatura,
nomeadamente: fluxograma, diagramas IDEF (integrated DEFinition), ARIS (Architecture
of Integrated Information Systems), BMPL (Business Process Modeling Language), entre

outras.
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No que diz respeito a esta dissertacao, a ferramenta utilizada foi um simples fluxograma,

pelo que é em seguida apresentado.

2.2.1 TECNICA DE FLUXOGRAMA

O Fluxograma é uma ferramenta da qualidade usada quando se pretende estudar
processos. Constitui um diagrama que tende a representar de uma forma simples, facil
e ordenada as varias fases de qualquer procedimento (Maiczuk & Junior, 2013).

Segundo (Barnes, 2004), o fluxograma de processo é usado no desenho de um processo
de forma simplificada, com o recurso de alguns simbolos padronizados e consiste na
representacdo grafica de uma sequéncia légica de um processo. Por sua vez,
(Fitzsimmons, 2004) afirma que o fluxograma de processo é um recurso visual, utilizado
com o objetivo de analisar sistemas de producao, identificando as possibilidades de

melhorias na eficacia dos processos.

Na imagem seguinte encontram-se ilustrados alguns dos simbolos que permitem a

elaboragao dos fluxogramas.

- Atividade - Inicio/Fim

’ Inspecio - » Fluxo

. Adiamento - Documento

v Armazenagem . Nome do banco de dados
‘ Decisdo » Movimentacdo

Figura 2 - Simbologia Padrdo de Fluxogramas: Fonte: (Damelio, 2011)
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(Damelio, 2011) define ainda seis cuidados a ter em consideracdo para uma correta
elaboracdo de um fluxograma:

Definir o inicio e o fim do processo;

Manter o fluxo da esquerda para a direita ou de cima para baixo;

Utilizar os simbolos necessaérios;

1
2
3
4. Manter os simbolos a uma mesma distancia entre eles;
5. Evitar o cruzamento de setas

6

Identificar as saidas ou resultados do processo.

2.3 MATRIZ SIPOC

A matriz SIPOC é uma ferramenta de mapeamento de processos, usada em projetos de
aplicagdao de metodologias Seis Sigma e em Lean Manufacturing. Esta ferramenta é
utilizada em gestdo de processos de negdcio visando a melhoria do desempenho
organizacional (Sanca, 2017).
E uma ferramenta util para projetos de melhoria de processos e consiste numa matriz
na qual sdo descritos todos os elementos de um processo e que permite definir os
limites do processo e determinar as diferentes fontes de recolha de dados, facilitando a
identificacdo de oportunidades de melhoria. (Taghizadegan, 2006).
Para a melhoria de um processo, é essencial a compreensdo de todas as partes desse
mesmo processo e a forma como essas partes se relacionam. (Miles, 2006).
A sigla SIPOC tem origem nos termos em Inglés: Suppliers (Fornecedores), Inputs
(Entradas), Process (Processo), Outputs (Saida), Costumers (Clientes) (Scarborugh,
2015):
e Suppliers — Sdo entidades internas ou externas que fornecem algo como um
bem, servico ou informacgdo, que é consumido como uma entrada pelo processo.
e Inputs—sdo os bens, servigos, requisitos ou informagdes que sao transformados
pelo processo em outputs. Um sé processo pode ter uma ou mais entradas e

estas podem ser consumidas em varias partes do processo.
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e Process — é a interacdo entre as atividades que transformam as entradas do
processo em uma ou mais saidas.

e Qutputs — é o resultado final obtido pelo processo. Podem ser bens,
documentos, servigos ou informacdes.

e Costumers - sdo as entidades que recebem aquilo que o processo da origem.

Podem ser entidades externas ou internas.

2.4 DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

O Diagrama de Causa e Efeito € uma ferramenta da qualidade desenvolvida por Kaoru
Ishikawa e é conhecido por outras denominagdes, tais como: Diagrama de Ishikawa,
Diagrama em Espinha de Peixe e Diagrama dos 6M. E um método simples e eficaz que
possibilita organizar e identificar as possiveis causas de um determinado problema (Luca
et al., 2017). A Figura 3 ilustra esta ferramenta.
Esta ferramenta é fundamental para andlise e melhoria de processos, pois auxilia de
forma agil e eficaz na resolucdo de problemas e pode ser aplicado em diversos tipos de
processos (Mulcahy, 2013).
Ishikawa baseou esta ferramenta em 6 categorias de causas primarias (Hessing, 2013):

e Meétodo — praticas e procedimentos utilizados para executar o trabalho;

e Meio Ambiente — fatores climaticos, organizacdo, espaco adequado, layout e

dimensionamento correto dos equipamentos utilizados;

e Mao de Obra —todas as causas que envolvam a a¢do de um colaborador;

e Medidas — métricas usadas na avaliacdo do trabalho efetuado;

e Maquina —fatores que envolvam a maquina e equipamentos utilizados;

e Materiais —influéncia proveniente da matéria prima utilizada.
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Matéria-prima

Miquina

Medida

<=

Efeito

Meio Ambiente

Maio-de-obra

o]

Figura 3 - Diagrama de Ishikawa Fonte: Autor.

2.5 MODELO 3M DO SISTEMA DE PRODUCAQ TOYOTA

O modelo 3M do sistema de Produgdo Toyota é conhecido pelos 3 MU’s: Muda, Mura e

Muri que dizem respeito a termos japoneses.

Segundo (Imai, 2012), estes trés termos referem-se aos tipos de desperdicios a eliminar,

gue podem trazer grandes perdas para a organizacao e, por isso sdo o foco da melhoria

continua. A andlise e eliminacdo dos 3M’s permite eliminar atividades que consomem

recursos e ndo acrescentam valor ao processo (Womack & Jones, 1996).

Estes termos japoneses significam (Ohno, 1988) (Rave et al., 2011):

e Muda - o termo Muda significa concretamente desperdicio e pode ser dividido

em 8 tipos:

o Producdo Excessiva — Este é considerado o principal desperdicio pois gera

todo os outros tipos. Produzir mais do que o necessario é considerado

um desperdicio, uma vez que este cria stocks, aumentando os custos de

armazenamento. Além disso, também se pode estar a produzir sem que

o produto seja vendido,

o Excesso de Stock — o stock pode ser relativo a produto acabado ou em

processamento ou a matéria prima e qualquer um destes ndo acrescenta

valor parado. Uma grande quantidade de produtos em stock implica uma
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elevada darea de armazenamento, logo implica custos de
armazenamento. Por vezes, também permite que outros problemas
sejam ocultados, tais como a falta de previsibilidade de vendas ou a falta

de confianga nos processos produtivos;

Esperas - este tipo de desperdicio é facil de ser visualizado, uma vez que
diz respeito ao tempo em que recursos ndo estdo a ser processados. Estas
podem ocorrer pela falta de matéria prima, de uma verificacdo ou
confirmacdo, pela ocorréncia de uma avaria nas maquinas ou desniveis

em diferentes estagdes de produgao que resultam em stocks;

Excesso de transporte - por vezes podem ser atividades necessarias para

a execucdo do processo, mas o transporte de matéria prima, produto
acabado ou em processamento nao acrescenta valor ao produto. Este
pode ser minimizado com a melhoria do layout dos equipamentos, uma

vez que reduz a distancia percorrida;

Movimentacdes desnecessarias — estas ocorrem quando a sequéncia de

trabalho ndo é a ideal, quando ha falta de ergonomia no trabalho, o
layout é desadequado e quando se tem de procurar material por nao

estarem aplicados os 5S's;

Processamento inadequado - dizem respeito a atividades como

retrabalho ou reprocessamento. Também acontece quando determinado
processo é sobrevalorizado, mas, no entanto, ndo acrescenta valor para

o consumidor;

Erros ou defeitos — um defeito é definido por um resultado fora daquilo

que realmente é pretendido pelos requisitos do cliente. Um defeito
implica despesas acrescidas devido ao reprocessamento, consumo de

materiais e tempo;
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o Capacidades do operador — este tipo de Muda é um acrescento aos 7

tipos de Mudas inicialmente considerados no sistema TPS. Revela o
desperdicio de talentos humanos através das capacidades ndo usadas
por um colaborador. Ocorre quando um colaborador é destacado para
executar apenas determinadas funcbes que ficam aquém das suas
capacidades. Com isto, o colaborador ndo é incentivado para realizar o
seu trabalho nem é envolvido com a sua melhoria. Isto afeta a

produtividade e qualidade final do seu trabalho executado.

e Mura - este termo pode ser traduzido como irregularidade ou inconsisténcia.
Estas sdo mais dificeis de observar do que os 8 Mudas e sé é possivel observa-las
no Gemba e se experimenta ou faz. Verifica-se a existéncia de Mura sempre que
ocorre variabilidade no ritmo de trabalho dos colaboradores, equipamentos ou

maquinas.

e Muri — significa sobrecarga de uma maquina, equipamento ou pessoa. A
gualidade do produto ou processo sofre com o estado da maquina ou da pessoa
que esta a executar a tarefa, levando a existéncia de defeitos e a tempos de

espera mais longos.

2.6 5S

A designacdo desta ferramenta advém de cinco palavras japonesas que comecam pela
letra “S” (Seiri, Seiton, Seiso,Seiketsu e Shitsuke) e é uma das primeiras ferramentas a
ser implementada em metodologias Kaizen de modo a criar condicdes para a
implementag¢do de melhorias (Imai, 2012).
Os cinco termos podem ser definidos (Buesa, 2009):

e Seiri (Separar) — este é o primeiro passo e consiste na separacdo de tudo aquilo

gue é desnecessario na area de trabalho e consequente eliminacdo;
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e Seiton (Arrumar) — apds a separacdo, devem-se arrumar todas as ferramentas e

materiais que sdo realmente necessdrios para o processo, de maneira a
encontrarem-se facilmente acessiveis na area de trabalho;

e Seison (Limpar) - o terceiro passo consiste em manter o ambiente de trabalho

limpo, eliminando o lixo e a sujidade presentes;

o Seiketsu (Normalizar) — o quarto passo tem como objetivo normalizar os

procedimentos e rotinas de limpeza de forma a suportar os trés primeiros passos
e que facilitem que estes sejam colocados em pratica,

e Shitsuke (Manutencdo) - o ultimo passo diz respeito a disciplina que deve ser

mantida de modo a manter estas rotinas, garantindo que estas acdes sao

periddicas.
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3 DESCRICAO DA EMPRESA, DOS PRODUTOS, DO PROCESSOS
PRODUTIVOS E DO PROCESSO DE LANCAMENTO EM FABRICO

3.1 APRESENTACAO DA EMPRESA

Em seguida segue a apresentacdo da empresa onde se desenvolveu o estdgio que deu

origem a presente dissertacdo.

3.1.1 GRUPO VIGENT

O grupo VIGENT destaca-se em areas de negdcio distintas desde a engenharia e
protecdo do aco, a industria e comércio de produtos do Mar e ainda o desenvolvimento
e a gestdo de ativos imobiliarios. A constituicao deste grupo pode ser vista na Figura 4.
No que diz respeito a engenharia e protecdo de aco, o grupo dispde da maior capacidade
nacional em tratamentos de superficies metdlicas, sendo o maior produtor nacional de
sistemas de iluminagdo publica e outras infraestruturas ligadas a setores como o de
transporte de energia, telecomunicacdes, vias rodovidrias e ferrovidrias.

Atualmente, o grupo possui mais de 1400 colaboradores, tendo em 2018 gerado um
volume de negdcios global superior a 270 milhGes de euros. Desta atividade, mais de

50% ¢é gerada pelo mercado externo, com exportacdes para mais de 45 paises.

VIGENT
e
mar
ago

protegdo do

T 1
l Metalogalva \l Silvafer \l Galvaza l METALPRO \l BA;'LI\(I\I;:;AL \l Brasmar \l Mar Nobre \

Figura 4 - Constituicao do grupo VIGENT
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3.1.2 METALOGALVA — IRMAOS SILVAS S.A.

A Metalogalva — Irmaos Silvas, S.A. foi fundada em 1971 e é a empresa mais antiga do
Grupo VIGENT. Esta empresa iniciou-se numa area fabril de aproximadamente 500 m?,
com 3 funciondrios, uma faturagao anual equivalente a 1 500 € e dedicava-se ao fabrico
de construgdes metalicas.

Com a sua sucessiva expansao ao longo dos anos e um mercado cada vez mais exigente,
a empresa desenvolveu e formalizou o seu sistema de garantia da qualidade, tendo sido
certificada segundo a norma NP EN ISO 9002 em fevereiro de 2000 e NP EN ISO 9001
em dezembro do mesmo ano.

Atualmente esta empresa possui mais de 750 colaboradores e, conforme se pode
verificar na Figura 5, esta dividida em cinco unidades industriais que ocupam uma darea
de 60 000 m? de area coberta, numa area bruta de 189 000 m?2.

Para além disso, conta com varias certificacoes:

ISO 9001 — Gestao da Qualidade

e [SO 45001 — Gestdo da seguranca e saude no trabalho

e SO 14001 — Gestdo ambiental

e NP 4457 - Gestdo da Investigacdao, Desenvolvimento e Design
e SO 3834-2 —Soldadura

e (CWA 47.1 - Soldadura — Norma Canadiana

e EN 1090-1/2 - EXC3 — Marcagdo CE de Estruturas Metalicas

e DASt Guideline 022 - Galvanizagao

e EN40/EN 1317 — Marcacgdo CE de Produto
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MTG 2 .

AT: 71625 m?'

AC: 19 177 m?

MTGT
AT: 43 023 m?
AC: 15 391 m2

MTG 3
AT: 36 600 m?
AC: 9 420 m?

MTG 5
AT: 18 319 m?
AC: 6 450 m2

Figura 5 - Verde: Metalogalva 1; Vermelho: Metalogalva 2; Amarelo: Metalogalva 3; Azul: Metalogalva 4; Laranja:

3.2 DESCRICAO DOS PRODUTOS

Metalogalva 5

De forma a enquadrar o contexto do presente trabalho, em seguida é feita uma

descricdo dos principais produtos da empresa onde se desenvolveu o estagio com

especial enfoque nos produtos de iluminacdo publica, uma vez que estes foram o

principal alvo abordado.
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3.2.1 ILUMINAGAO

No que diz respeito a drea da iluminacdo, existem diversos tipos e modelos de colunas

adequados a diferentes aplica¢des. Estas podem-se dividir tal como na Figura 6:

llumunagdo publica ]

Colunas

Mastros

Figura 6 - Classificagdo dos tipos de colunas

Para além desta classificacdo, as colunas podem ainda possuir diferentes tipos de
sec¢do, isto é, podem ser octogonais, cénicas, cilindricas ou quadradas.

Na figura seguinte, estdo exemplificados alguns tipos de colunas.

Figura 7 - (a) Coluna IP; (b)Coluna estéddio; (c) Coluna recinto; (d) Coluna sobe e desce

Importa aqui referir que uma coluna de iluminacdo pode ser constituida por varios
componentes, sendo os principais: bracos e coroas para suporte de luminarias, travessas
para fixagdo de acessdrios/lumindrias e chumbadouros para a sua fixagdo ao solo.

Este tipo de produto apresenta uma enorme variedade de modelos Standard, contudo
também podem ser considerados internamente por Variantes ou Especiais. Um modelo

é considerado Variante quando este é baseado num modelo Standard sendo-lhe

MAPEAMENTO, ANALISE E PROPOSTAS DE MELHORIA NO PROCESSO DE
LANCAMENTO EM FABRICO
Vitor Manuel Salgueiro Maia



DESENVOLVIMENTO 23

atribuida uma pequena alteracdo, por exemplo um aumento de espessura. Por sua vez,

é classificado como Especial sempre que este é da responsabilidade do Cliente.

3.2.2 ENERGIA

No ramo do transporte e distribuicdo de energia elétrica, as torres podem ser reticuladas
ou tubulares, tal como exemplificado na préxima figura. Estas possuem diferentes

formatos e dimensdes consoante os tipos de esfor¢os e as condi¢des de aplicagao.

Figura 8 - (a)Torre reticulada; (b)Torre tubular; (c)Estrutura de subestagdo elétrica

3.2.3 TELECOMUNICACOES

As torres de telecomunicacdes a semelhancga das torres de transporte de energia podem
ter estrutura reticulada ou tubular. Estas podem incluir acessérios tais como
plataformas, escadas, suportes para antenas, etc. Na Figura 9 podem ser vistos alguns

exemplos destes produtos.

Figura 9 - (a)Torre reticulada quadrada (b)Mastro tubular (c)Torre camuflada (seta vermelha)
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3.2.4 RODOVIAS

Quanto aos produtos para rodovias, estes podem ser os pérticos para fixagcdao de placas
de indicag¢des rodoviarias ou radares, bem como guardas de seguranca tal como podem

ser vistos alguns exemplos na seguinte figura.

Figura 10 - (a) Pdrticos; (b) Guardas de seguranca

3.2.5 FERROVIAS

Relativamente as ferrovias, na Figura 11 destacam-se os suportes de catendrias ou

colunas para suporte de equipamento de sinalizacao.

Figura 11 - Catenarias
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3.2.6 ENERGIAS RENOVAVEIS

Por fim, as estruturas para suporte de painéis solares que podem ser estruturas fixas

ou moveis assim como se podem ver na Figura 12.

Figura 12 - Estruturas de instalagdes de painéis
solares
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3.3 CONSTITUICAO E FUNCIONAMENTO DO DEPARTAMENTO TECNICO

Neste capitulo sera abordado a constituicdo e o funcionamento do departamento onde

se desenvolveu o estagio.

Como se pode observar no diagrama abaixo, o DT&ID (Departamento Técnico &
Inovacdo e Desenvolvimento) é composto por 2 dreas: engenharia e preparacdo. A area
da engenharia é composta por equipas de engenheiros que executam as diferentes
etapas precedentes e necessdrias a conce¢cdo de um produto, sendo elas: projeto,
desenvolvimento, verificacdo técnica e apoio técnico ao cliente. O projeto de um
produto consiste na sua criagdo de raiz, com a sua respetiva modelacgao, criacdo, cdlculo
e simulacdes de esfor¢cos em contexto de software e criacdo de desenhos técnicos. A
verificacdo técnica diz respeito a efetuar um calculo aplicado as condicdes e solicitagdes
reais a que o produto pode estar sujeito de forma a analisar se este cumpre os requisitos.
Quanto ao apoio técnico ao cliente, este baseia-se na resolucdo de problemas ou
defeitos que possam ocorrer com o produto. Esta mesma equipa é também responsavel

por todas as atividades de inovacao e desenvolvimento de produtos da empresa.

Engenharia -Postes
_,. -Barreiras
-Especiais
Departamento
Técnico _..l EP2 |—>| -Colunas |

-Telecomunicagdes

Preparacéo i
parag EP3 -InstalagGes Solares

-Catenarias
-Colunas

-Colunas

EP5 -Catenarias
) -Telecomunicagdes

-Diversos

Figura 13 - Constituicdo do Departamento Técnico

No que diz respeito a preparacao, esta foi a area onde se incidiu o estudo da presente
dissertacdo, pelo que importa detalhar a sua constituicdo. Atualmente fazem parte da
sua constituicao cinco equipas de desenhadores projetistas vocacionadas cada uma para
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um determinado tipo de produto. As suas funcdes passam pelo desenvolvimento e
modelacdo do produto, pela elaboracdo dos diferentes tipos de desenhos técnicos,
elaboracdo de especificacdes técnicas, execucdo do dossier de fabrico e pela prestacao
de apoio técnico a producdo e em obra. Todo o DT é apoiado por um Software interno,
o CPIS (Controlo de Producdo Irmdos Silvas). Este Software permite, entre outros
aspetos, a analise e a verificacdo do estado de todos os produtos e servicos da empresa

e é nele onde o DT efetua a criacdo e o registo de ordens de fabrico.

3.4 ENQUADRAMENTO DO PROCESSO DE LANCAMENTO EM FABRICO

O fluxograma da Figura 14 esquematiza genericamente o encadeamento do processo
gue se da desde que ocorre, numa fase inicial, um primeiro contacto de um cliente até
a fase final da expedicdo do produto. Apods a rececdo de uma encomenda, o DTC
(Departamento Técnico e Comercial) é responsavel pelo processamento da encomenda,
pela criacdo de um DC (Dossier Comercial) e pelo planeamento de prazos para se
entregar a obra ao cliente. Este planeamento tem em conta a capacidade dos diferentes
setores da empresa. Além dos processos produtivos, o DT também possui as suas
limitagOes relativamente ao tempo e a quantidade de DCs que consegue preparar.
Assim, de forma a cumprir os prazos de entrega estipulados para o produto, a cada DC
¢é atribuida uma semana para o DT efetuar a sua preparagdo e lancamento em fabrico.

Com isto, os DCs sdo entregues ao DT, onde é feita a sua validacdo e a sua entrega as
diferentes equipas do DT conforme o tipo de produto. Além disso, a distribuicdo do DC
pelas diferentes equipas pode divergir entre a engenharia e a preparacao. Isto é, no caso
de ser necessario projetar, dimensionar ou efetuar verificagGes técnicas ao produto,
este é entregue a area de engenharia da equipa e, no caso deste nao exigir estas etapas,
o DC é entregue a area de preparacao, na qual se efetuara o seu langamento em fabrico.
O lancamento em fabrico consiste na elaboracdo de um Dossier de Fabrico (DF) ou
Ordem de fabrico (OF) onde constam a matriz de distribuicdo de documentos, os

desenhos técnicos de conjunto e de peca a peca, as listas de corte de tubos, listas de
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material, listas de parafusaria, listas de expedicdo, planos de pintura, sistemas de
pintura e instrugdes de montagem.

Depois da elaboracdo deste DF, este é entregue no DL (Departamento de Logistica) que
é responsavel pela distribuicdo do DF pelos diferentes setores da empresa, seguindo-se

assim os processos de fabrico, obtencao e controlo do produto.

Departamento
Técnico e Comercial
»
[oAVAY!

[}
A I
i

Cliente

Ay

b #

Departamento
Técnico

»

O.F \ ]

’
.

Departamento de
Logistica

‘ Producéo | |Ga|vaniza<;éo| ‘ Pintura | | Expedi§50| Qualidade

Figura 14 - Fluxo de Informacgao

Anteriormente foram mencionados documentos que importam aqui explicitar.
Relativamente ao Dossier Comercial (Figura 16), este contem no seu interior
documentos, como por exemplo a Ordem de Venda (esta contém informacdo do cliente,
de pagamentos, faturacdo e do produto encomendado), notas de calculo,
dimensionamento, fichas técnicas de componentes constituintes e e-mails trocados
com o cliente. Para este trabalho destaca-se a informagdo sobre o produto
encomendado, sobre a qual dizem respeito as especificacbes técnicas do produto: o
modelo, as quantidades a produzir, quantidades em stock, tipo de galvanizacao, tipo de

pintura, entre outras.
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(&) Metalogalva

engineering and protecting steel

DTC

DOSSIER COMERCIAL W29

Ordem Venda: 19 Encomenda:

Data de inicio de entrega prevista: 06.09.2019 Vendedor:

Produto: M3 - Col Standard IP Agente 1:
Elemento PEP: MTG.1

Descrigao da Obra/Destino:

Agente 2: -

L =2y A ﬂf'-—e‘(

Observagoes:

N/ Cliente: Destino Final:
P ’ ) E— ¥ o 2

reparou. Data: 18.06.2019 VETIfICOﬂ/ﬁ%\/ Data: /(Ci[gg. {Zo/ﬁ
Observagoes: U
PIE Geral: 4.0 Requisitos especificos docliente: ¢{, Nac __ Sim  PlEespecifico: ___—~

Noutros documentos: __
Acabamento Superficial: Galvanizado+Pintado
ra: Gacs aoe 2abler
_ RECEBIDO 07 Jul. 2019

Recegao DT: _1 Data:
Equipa de Preparagao: Preparador{es): _ E__

Figura 16 - Exemplo: Dossier Comercial

No que diz respeito ao DF (Figura 17), neste documento

consta toda a informacao

técnica relativa ao produto e aos seus componentes constituintes. Tal como ja foi

referido anteriormente, este é entregue aos diferentes sectores da fabrica por onde o

produto relativo a esse DF devera passar. Uma vez que

cada setor possui os seus

processos de fabrico associados, cada um destes necessita de diferentes tipos de

informacdo relativamente ao produto. Por exemplo, os sectores de galvanizacdo e

soldadura necessitam de diferentes informacdes acerca de um mesmo produto: para a

soldadura importam todas as especificagcdes técnicas das soldaduras a efetuar e para a

galvanizacdo importa a informacdo sobre o tipo de galvanizacdo a efetuar, as dimensoes,
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o peso e a referéncia aos furos usados para pendurar as pecas na galvanizacdo. Ou seja,

para cada setor é elaborado um DF diferente.

(&) Metalogalva

Responsavel:

DT Local Entrega / Execucdo Responsavel
Pavilhéo n° Equipa n®: KG

U DOSSIER DE FABRICO

Obra/Ordem Venda N° (0.F.) Nu, . _I
LN

DATA DE ENTREGA PREVISTA:

PRODUTO: COLUNAS CLC5 5M FE DRV (1UN)

PIE: 4.0 | Acabamento: Bruto Galvanizado $Galvanizado +Pintado  Pré-Galvanizado
Descrigio da Obra/Destino: BELGICA

N/ CLIENTE: CLIENTE FINAL:

Ereparou: Data: 14-03-2019

Distribui¢do:
Sector: QUINAGEM Responséavel:

SOLDADURA AFAGADA
ENVIAR PARAFUSARIA MONTADA
JORR: 12MM/M

| MAT: 8355

RAL 6020

Inicio de processamento: [/ / Fim de processamento: /[ | Rub.

S| Mod 150088 1f
e

Figura 17 - Exemplo: Capa do Dossier de Fabrico

Na sua constituicdo podem fazer parte os seguintes desenhos/documentos:

Matriz de distribuicdo dos documentos/desenhos;
Desenhos de conjunto;

Desenhos de pecas;

Lista de corte;

Lista de material;

Lista de parafusaria;

Lista de expedicao;
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e Planos de pintura;
e Sistema de pintura;

e Instrucdo de montagem.

Cada um destes itens anteriormente referidos tém a sua prépria funcdo, pelo que
apenas sao elaborados quando necessario.

Relativamente aos desenhos técnicos de conjunto, estes possuem todas as perspetivas
e cortes necessdrios dos produtos acabados, bem como a sua cotagem, indicacdes de
soldaduras e outros aspetos técnicos que sejam relevantes para o seu fabrico.

A semelhanca dos desenhos técnicos de conjunto, os desenhos de peca possuem as
vistas, planificados, cotas e informagdes necessarias para o seu processo de fabrico
inerente.

No que diz respeito a matriz de distribuicdo de documentos (Figura 18), esta indica os
setores ou departamentos para os quais determinados documentos/desenhos deverdo
ser enviados. A sua principal fungao é efetuar esse registo, no entanto também é usado

no processo de cépias dos documentos, uma vez que o facilita bastante.

Figura 18 - Exemplo: Matriz de Distribui¢do de
Documentos
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Quanto a lista de material (Figura 19), esta é um resumo da pintura a atribuir a cada
produto. Para determinada ordem de fabrico estdo indicados os planos de pintura, cor,
areas de pintura, designacdo do desenho, ordem de venda associada, etc. Esta é
preenchida para o Departamento de Galvanizagdo e Pintura efetuar o planeamento da
pintura e verificar se possui tinta disponivel para dar seguimento a OF, além disso, estas

facilitam a execugdo do pedido de reserva de material.
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Figura 19 - Exemplo: Lista de Material
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Relativamente aos planos e aos esquemas de pintura (Figura 20), nestes estdo contidas
as informacg0des técnicas necessarias para a pintura de um determinado produto. No DT
existem diversos planos de pintura previamente elaborados, sendo cada um atribuido
para uma condicdo especifica do produto exigida pelo cliente, como é o caso da cor e
do grau de protecdo anticorrosiva. Este apenas necessita de um preenchimento manual

com a referéncia da cor a usar, a ordem de venda associada e nome do cliente.

|
‘ JEMA PRODUT CESSO CaD

| e | 50 |
"l M
® .
[ I I
FEA
|1 comsmmnpemo - eews @
L waw |
CADIGD: AR (FToarzs  TOTAL PINTURA: &

Dados

Temp, minme o2 Aplicagdn

AV Humldede Relstive

Figura 20 - Exemplo: Plano de Pintura

Quanto a lista de corte, esta é usada para indicar o comprimento de corte de tubos. E
um documento que possui as diferentes medidas de tubos standard, no qual apenas é
necessario o preenchimento do respetivo comprimento a cortar e as respetivas

guantidades.

Em relacdo a lista de parafusaria, esta indica todo o tipo de parafusos, porcas e anilhas
gue fazem parte da constituicdo do produto. Esta serve de resumo para o departamento
da parafusaria reunir o material necessario e também facilita a realizacdo do pedido de

reserva de material efetuado pelo DT.
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A semelhanca da lista de parafusaria, a lista de expedic3o indica o material que deve
seguir junto com a expedicdo do produto, para que este |he seja acoplado na sua

montagem em obra.

Por fim, relativamente a Instrucdo de Montagem, esta € um manual onde estdo
mencionados os aspetos técnicos referentes a montagem dos diferentes componentes
do produto em obra e segue junto com a lista de expedicdo para o local onde as
estruturas serdo montadas. Dentro destes sdo exemplos a sequéncia de montagem e

as questdes de seguranca na montagem.

3.4.1 DOCUMENTAGAO PRE-EXISTENTE

A organizacdo onde se desenvolveu o estagio possui um Sistema de Gestdo integrado
gue visa a integracdo de Sistemas de Gestdo de Qualidade (ISO 9001), Sistemas de
Gestdo Ambiental (ISO 14001), Sistemas de Gestdo da Saude e Seguranga Ocupacional
(OHSAS 18001/NP 4397) e Sistemas de Investigacdo, Desenvolvimento e Inovagdo (NP
4457). Assim como se pode verificar nas imagens seguintes (podem ser observadas com
maior detalhe no anexo 4), este era o Unico mapeamento elaborado referente ao
processo alvo deste trabalho, tendo sido elaborado no ambito da gestdao de projetos.
Contudo, este mapeamento revela-se bastante redutor, uma vez que apenas se
enguadra ao nivel do macroprocesso. Os colaboradores efetuam tarefas adicionais que
ndo estdo neste mapeamento, surgindo aqui a necessidade de se efetuar com este
trabalho um mapeamento pormenorizado das atividades que reflita a situacdo real.
Desta forma, facilitando uma analise detalhada ao processo atual seguindo-se de um

levantamento dos possiveis pontos alvos de melhorias.
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Figura 21 - Mapeamento pré-existente - A
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4 MAPEAMENTO - COLUNAS DE ILUMINACAO PUBLICA E
MASTROS

4.1 ESTADO ATUAL DO PROCESSO

O processo de lancamento em fabrico pode ser enquadrado tal como se pode verificar
matriz SIPOC abaixo representada. Este processo tem como fornecedor (Supplier) o
Departamento Técnico Comercial que da a entrada (Input) do Dossier Comercial com o
respetivo Dossier Comercial. Com isto, inicia-se o processo de lancamento em fabrico
gue é explicado em seguida. Este processo da origem (Output) a um Dossier de Fabrico
e ao seu registo no Software de controlo da producdao CPIS e tem como clientes

(Costumer) os departamentos de Logistica, Producdo, Galvanizacdo, Pintura e

Qualidade.
SUFPPLIER INPUT PROCESS QUTPUT COSTUMER
Logistica
Departamento Técnico e Dossier Comercial Lancamento de Ordem CPIS Produco
Comercial Ordem de Venda de Fabrico Dossier de Fabrico Galvanizacio
Fintura
Qualidade

Figura 23 - Matriz SIPOC

A seguinte abordagem e explicacdo do processo é feita por partes, este pode ser

visualizado no seu todo no Anexo 1.
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Figura 24 - Processo de Langamento em Fabrico AS-IS - parte 1

Na Figura 24 verifica-se que o processo se inicia com a andlise da ordem de venda
efetuada pelo colaborador. Esta analise permite saber o tipo de produto, o modelo, as
guantidades em stock e a produzir, a semana de entrega e todas as caracteristicas que
o cliente exigir do produto. Desta andlise resultam dois tipos de obras, sendo elas: as
que possuem produtos apenas para fabrico e as que possuem produtos em stock. No
que diz respeito a obras de fabrico, estas significam a preparacao de todos os desenhos
de conjunto e pegas e outros documentos necessarios para suportar a sua produgao.
Quanto as obras de Stock, estas podem implicar apenas a galvanizacdo ou pintura do
produto, ou ambas, dependendo do estado em que este produto se encontre em Stock

e daquilo que o cliente pretenda. Geralmente, para este tipo de obras sdo associadas
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diferentes Ordens de Venda a uma sé Ordem de Fabrico. Isto é, sempre que existam
varias obras de um mesmo cliente com produtos de stock, estas devem ser reunidas no
minimo de Dossiers de Fabrico possiveis de forma a reduzir o tempo gasto com sua
preparacao no DT, uma vez que se conseguem reduzir consideravelmente a quantidade
de obras preparadas.

Posto isto, os diferentes tipos de subprodutos podem variar principalmente entre
Colunas e Bragos, sendo que estes podem-se dividir ambos em modelos Standard,
Variantes ou Especiais. Além destes, existem também os Chumbadouros e os Acessorios
gue possuem um procedimento idéntico entre si.

No que diz respeito a obras de Bragos/Colunas Variantes ou Especiais, estes carecem de
um pedido de reserva do material critico, ou seja, material que, por diversos motivos,
necessita de ser pedido o quanto antes de forma a garantir a sua existéncia em armazém
aquando do inicio da producdo. Estes tipos de obras podem ainda necessitar de uma
verificacdo técnica por parte da drea de engenharia. Isto ocorre sempre que seja pedido
na Ordem de Venda uma alteracdo a um modelo Standard que possa interferir na sua
resisténcia estrutural, como é exemplo uma alteragdo do tipo de flange de fixagdao ao
solo. Assim, estas sdo entregues a engenharia que posteriormente dara o seu parecer
relativamente a verificacdo técnica. Quando esta verificacdo técnica estiver concluida,
surge uma nova rececao do Dossier Comercial e pode-se seguir com a preparacgdo dessa
obra. No caso das obras de Colunas/Bracos Variantes, sdo efetuadas as alteracdes
necessarias aos desenhos de um modelo Standard e no que diz respeito as obras de
Colunas/Bracos Especiais, sdo elaborados os desenhos de acordo com os requisitos do
cliente.

Quanto as obras de Chumbadouros/Acessorios, se se tratar de um produto ja existente
segue-se com o processo manual que serd abordado em seguida. Se este for um modelo
novo, segue-se com a realizacdo da sua modelacdo 3D e dos respetivos desenhos
técnicos. De seguida estes sdo encaminhados através do processo manual que sera
abordado no proximo subcapitulo 4.1.1.

Relativamente aos modelos de Colunas Standard (Stock e Fabrico), existe atualmente
uma base de dados com os desenhos de conjunto, desenhos de pegas e com a matriz de

distribuicdo de documentos que permite que estes sejam impressos de forma
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automatica. Isto é, o CPIS cria automaticamente os Dossiers de Fabrico com os
respetivos desenhos necessarios para cada setor da empresa. Contundo, nem todos os
modelos de colunas Standard estao inseridos nesta base de dados, pelo que quando
estes surgem sdo inseridos nesta base de dados e é feito o seu langcamento em fabrico
pelo processo automatico. Quanto aos bragos Standard, estes nao se encontram em
nenhuma base de dados que permita o seu lancamento de forma automatica, sendo
aqui utilizado o processo manual.

A seguinte figura representa a continuidade do processo até aqui abordado na etiqueta

1.

aprovac o do
hanter

Errrr desennosde
ciente par cliente

Proossso oe Bacamento
OF marwsed

Figura 25 - Processo de Langamento em Fabrico AS-IS - parte 2

No que toca ainda sobre as Colunas/Bragos Variantes ou especiais, apds os desenhos
estarem elaborados, pode ser necessario enviad-los para a aprovacgao do cliente. Nesse
caso a obra é suspensa no CPIS de forma a atualizar o estado atual da obra e de modo a
que fiquem registados os tempos de espera de resposta do cliente. Porventura, se a
aprovacdo do cliente ndo for positiva, é feita uma avaliacdo aquilo que realmente é

pretendido e sdo efetuadas as devidas corre¢Ges aos desenhos. Assim que se obtenha
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uma resposta positiva do cliente, segue-se com o processo de lancamento em fabrico

dessa obra, iniciando-se pela impressdo dos desenhos alterados.

4.1.1 PROCESSO MANUAL

Neste subcapitulo segue a explicacdao do subprocesso referente ao processo pelo

método manual mencionado no capitulo anterior.

Abrir F no
CHRs

Criarcapada
OF

'

Imprimir GF

.

Procurar desenhos nos
Dozziers de Arguive

Preencher Lista
deMaterial

v

Imprimir Lista
deMaterial

'

Selecionar Planc de
Fintura adeguado

.

Copia do Plano
dePintura

>

Figura 26 - Processo de Langamento em
Fabrico pelo método manual AS-IS — parte 1

O processo manual (Figura 26) inicia-se com a abertura
da Ordem de Fabrico no CPIS, seguido da criagdo da
capa do Dossier de Fabrico na qual o colaborador
preenche todos os dados que permitem identificar o
produto bem como determinadas caracteristicas suas.
De seguida sdo preparados os desenhos técnicos.
Geralmente, estes encontram-se guardados em
dossiers de arquivo. Por isso, é procurado o respetivo
dossier e o desenho pretendido dentro desse mesmo
dossier para que lhe seja tirada uma fotocopia.
Posteriormente, se a obra possuir pintura, é
preenchida a lista de material e é selecionado o plano
de pintura adequado. A semelhanca dos desenhos
técnicos referidos anteriormente, estes planos de
pintura também se encontram num dossier de
arquivo. E feita a selecio do plano de pintura
adequado consoante as caracteristicas de pintura que
o cliente exija. Apds este plano de pintura ser
selecionado este é fotocopiado e é preenchido com os

respetivos dados da obra.
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Figura 27 - Processo de Langamento em Fabrico
pelo método manual AS-IS - parte 2

OF=

Com a Figura 27 verificamos a continuidade do
processo manual. Se o produto possuir
parafusos, pernos roscados, porcas ou anilhas
é elaborada a Lista de Parafusaria. No caso de
existir material solto a acompanhar o produto
apos a sua expedicdo para o cliente, é
preenchida a Lista de Expedigdo com a
indicacdo desse material.

Em todas as obras é elaborada e impressa a
Matriz de Distribuicdo de Documentos com a
atribuicdo dos diferentes desenhos técnicos e
documentos aos devidos setores. Todos estes
documentos sdo impressos e adicionados no
interior da capa do Dossier de Fabrico
impressa no inicio do processo.

Ap0ds tudo isto, estd completo um Dossier de
Fabrico com todos os desenhos/documentos
gue sdo necessarios. Este Dossier de Fabrico
completo tem como destino o préprio
Departamento Técnico e sera arquivado, uma
vez que este possui toda a informacdo
preparada para cada obra.

De forma a serem detetados possiveis erros ou
falhas ocorridas na elaboracdo do Dossier de
Fabrico este é sujeito a uma verificacdo por
parte de outro colaborador. Se este ndo estiver
corretamente elaborado, segue-se uma nova
elaboracdo dos desenhos/documentos com as

devidas correcgdes.
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Posto isto,

seguem-se as copias dos Dossiers de Fabrico e dos

respetivos

desenhos/documentos, respeitando a Matriz de Distribuicdao de Documentos.

Efetuar Pedido de
Reserva de Material

E-mail de avizo e
validacdo pf chefa
de equipa

Entregar DF'=no
Departamento de Logistica

v

Registar entregados DF's no
Cepartamento de Logistica

v

Fechar a obra no CPI5

Y

Arguivar o DF
destinado ao DT

Registar na base dedados o
respetiva local de arguivo

Figura 28 - Processo de Langamento em Fabrico pelo
método manual AS-IS - parte 3

equipa.

A parte final do processo (Figura 28) é
comum a todos os tipos de obras e aos
diferentes métodos manual e automatico.
A continuacdo do processo da-se com a
efetuagcao do pedido de reserva de

material. Este pedido de reserva de
material esta associado a toda a matéria
prima necessaria para o fabrico do
produto, desde chapas, tubos e vardes até
a tinta. Associada a esta etapa existe
apenas uma Instrucdo de Trabalho que
visa ajudar os colaboradores na realizagao
do Pedido de Reserva de Material da
chapa utilizada nos fustes das colunas,
reduzindo assim o desperdicio de material.
Sempre que é terminado o pedido de
reserva de material, o] CPIS
automaticamente abre um e-mail pré
formatado com um aviso da elaboracao

deste, tendo como destinatario o chefe de

Posto isto, os Dossiers de Fabrico sdo entregues no Departamento de Logistica, onde é

feito um registo desta entrega. Logo de seguida, a obra é fechada no CPIS para que

fiquem registados e sejam controlados os tempos que a obra esteve no DT.

Por fim, os Dossiers de Fabrico destinados ao DT sdo arquivados em caixas e é feito um

registo numa base de dados da respetiva caixa de arquivo.
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4.1.2  PROCESSO AUTOMATICO

Aqui segue-se a explicacdo do processo automatico (Figura 29) e serdo aqui destacadas

e explicadas apenas as diferengas entre o processo manual e o processo automatico.

Abrir OF no CPIS

_______________ | |Matrizde distribuico
| |de[Documentos;

i B : Desenhos de onjunto;
1
|
I

Desenhos de pecas;

Fabrico

Preencher Lista
deMaterial

v

Imprimir Lista
dehMaterial

.

Selecionar Flano de
Fintura adequado

'

Copia do Pleno
de Fintura

>/

Figura 29 - Processo de Langamento em Fabrico pelo método automatico AS-IS - parte 1

Como se pode observar na figura acima, o processo automatico diferencia-se desde
logo por apenas ser necessario imprimir os Dossiers de Fabrico que ja possuem todos os
desenhos técnicos incluidos, ao invés do processo manual em que é necessario procurar
todos os desenhos técnicos em dossiers de arquivo e fotocopia-los em seguida.

Seguidamente, toda a parte de elaboracdo de listas é idéntica ao processo manual.
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Figura 30 - Processo de Langamento em Fabrico pelo método automatico AS-IS - parte2

Uma vez que este método preenche desde logo a matriz de distribuicdo de documentos
automaticamente e que essa mesma matriz indica quais os documentos a enviar para
cada setor, o colaborador imprime todas as listas nas quantidades necessarias,
eliminando a necessidade de estas serem fotocopiadas.

Por fim, a diferenca que aqui se verifica é que os Dossiers de Fabrico e os seus
desenhos/documentos ndo sdo fotocopiados seguidamente a verificagdo, ao contrario

do que acontece no processo pelo método automatico.
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Figura 31 - Processo de Langamento em Fabrico pelo método automatico AS-IS - parte 3

A fase final do processo pelo método automatico (Figura 31) é exatamente igual a do
método manual, ndo se destacando aqui nenhuma diferenca.

Conclui-se que a principal diferenga entre ambos os métodos esta no tempo que cada
um deles necessita para ser elaborado, sendo o processo automatico muito mais simples

e rapido devido a auséncia de fotocdpias.
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4.2 ANALISE

Numa primeira anadlise, percebe-se que a quantidade de produtos e as variacées que
estes podem ser sujeitos mostram que existe demasiada informagao a reter por parte
dos colaboradores. Todas as etapas do processo exigem diferentes tipos de
conhecimento e experiéncia no que diz respeito as ferramentas utilizadas e
procedimentos a seguir. Atualmente existem diversas ferramentas que permitem
agilizar e facilitar bastante o processo, implicando uma menor necessidade de
conhecimentos técnicos e tedrico-praticos dos processos de fabrico inerentes a cada
produto por parte dos colaboradores. Contudo, torna-se essencial saber como utilizar
corretamente estas ferramentas de modo a tirar todo o proveito delas e ainda melhor
guando conciliado com conhecimentos técnicos. No entanto, ndo se verifica um
conhecimento uniforme sobre o uso de algumas destas ferramentas, o que se traduz em
mau uso destas ou em paragens para esclarecimentos e explicagdes constantes. Este
aspeto poderia ser resolvido com a criacdo de Instru¢des de Trabalho nas quais o

funcionamento destas ferramentas fique explicito.

Analisando o processo pelo tipo de obra, nota-se que as obras de Colunas/Bragos
Variantes ou Especiais sdo as que se tornam mais longas na sua preparacao pelo tipo de
atividades acrescidas que estas exigem. Estas implicam alteragdes a desenhos ja
existentes ou até a modelacdao do produto e elaboracdo dos seus desenhos técnicos de
conjunto e de pegas, 0 que torna o processo mais demorado relativamente a outro tipo

de obra.

Verifica-se ainda que o processo possui determinadas atividades que consomem uma
grande parte do tempo que este demora. Dentro destas, as primeiras que se destacam
dizem respeito ao momento em que o DF é fotocopiado e ao facto de se desperdicar
muito tempo a procurar desenhos e documentos em dossiers de arquivo. Contudo, estas
atividades, embora ndo acrescentem valor ao DF e atendendo a forma como atualmente
0 processo € elaborado, sao atividades necessarias para a execuc¢do do processo. Nas
obras de Colunas Standard, esta parte demorada do processo é colmatada pelo processo

automatico que elimina a necessidade de se fotocopiarem os DF e de se procurarem os
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desenhos e documentos em dossiers de arquivo. Ainda assim, o processo automatico
ainda necessita da elaboracdo das diferentes Listas mesmo sendo estas sempre
idénticas para um mesmo produto, estando dependentes apenas das variacdes das
guantidades de produtos a produzir/expedir.

Quanto a etapa em que é efetuado o Pedido de Reserva de Material, a semelhanca das
Listas anteriormente abordadas, este também é sempre igual para os produtos
Standard, variando apenas conforme as quantidades de produtos a fabricar/expedir. No
entanto, para produtos Standard, este so é elaborado a partir de uma certa quantidade
de produtos a fabricar. Para baixas quantidades de producdo apenas se efetua uma
verificacdo da existéncia de material em stock suficiente para a sua producdo de forma

a acelerar a etapa.

Em seguida encontra-se um diagrama de causa-efeito (Figura 32) que permite avaliar as

causas que tornam o processo de lancamento em fabrico demorado.

Méao de Obra

Software indisponivel

Medida

Quantidade insuficiente
de licencas

Falta de experiéncia
no software utilizado

Verificacdo da conformidade Computador l2nto
do DF

Impressora ccupada
Poucos conhecimentos )
técnicos Apenas uma impressora

para 3 departamentos

Processo de
Lancamento em
Fabrico Demorado

Dossiers de arguivo
desorganizados

Elevada quantidade de copias
DC com erros ou Talta
de informacdo Tempo gasio a procurar desenhos

Pouco espago de trabalho ou documentos arquivados

na secretdria Muitas etapas a realizar

DC com diferentes idiomas

Elevada carga de trabalho Falta de Instrucfies de Trabalho

Transcricdo de dados entre

software diferentes

Figura 32 - Diagrama Ishikawa. Fonte: autor.

Materiais Meio Ambiente

Este diagrama permite resumir os aspetos anteriormente abordados, identificando os

alguns pontos que deverao ser alvo de melhoria de forma a agilizar o processo.
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421 3M’s

Em seguida é feita uma abordagem ao modelo 3M do sistema de producdo Toyota,
visando encontrar os desperdicios existentes no processo mapeado.
Iniciando a andlise pelo Muda, efetua-se em seguida uma abordagem aos seus 8 tipos

de desperdicios, sucedido pelo Mura e Muri.

4.2.1.1 MUDA

Na perspetiva do processo abordado e no que diz respeito ao desperdicio de producao
excessiva, pode-se considerar que existe um excesso de producdo de cdpias. Na
perspetiva do produto final, isto é, do DF, considera-se que este defeito ndo se verifica.
Isto porque a principal fun¢do do DT é de “alimentar” a producdo e nunca é esperado
gue este seja um gargalo no processo. Ou seja, na existéncia de encomendas, é
necessario que o DT as execute o melhor e o mais rapidamente possivel, de forma a
preencher ao maximo a capacidade da producdo.

Quanto ao defeito do excesso de transporte, uma vez que neste contexto se estdo a
abordar documentos (OVs e DFs) que apenas se deslocam entre departamentos o
minimo de vezes necessarias e que o layout dos escritdrios é o apropriado, considera-se
gue este ndo possui um impacto significativo.

No que toca ao stock, verifica-se a existéncia de stock de obras por tratar devido ao
planeamento semanal. Por outras palavras, conforme o DTC recebe encomendas, este
atribui uma semana para a entrega do produto ao cliente. Com isto, sendo considerados
os Lead Times inerentes as fases de producdo, galvanizacdo, pintura e expedicdo do
produto, é atribuido uma determinada semana para o DT tratar da respetiva obra. Tal
significa que a cada semana os preparadores recebem uma determinada quantidade de
obras para lancar em fabrico. Assim geram-se stocks de obras a serem tratadas para
cada determinada semana. Contudo, este stock ndo é considerado um problema uma
vez que, ndo sendo ultrapassada a capacidade de processamento de obras do DT, facilita
aos preparadores dosearem o ritmo de trabalho necessario ao longo da semana.
Relativamente a esperas, estas podem ocorrer em situagdes que os Dossiers de arquivo

de desenhos estdo a ser utilizados por outro preparador ou estao fora do seu sitio, sendo
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assim perdidos alguns minutos a sua espera ou a sua procura. Além disso,
frequentemente acontecem situagdes em que o preparador necessita da impressora e
esta se encontra ocupada e com fila de espera, originando tempo perdido. Além de tudo
isto, a organizacdo possui um numero limitado de licencas dos Software de modelacado
utilizados, acontecendo por vdrias vezes situacdes em que o preparador necessita do
Software para realizar uma determinada tarefa e este ndo estar disponivel. Com isto, o
preparador perde tempo a pedir a outros colegas de trabalho para disponibilizarem o
Software.

No que concerne a movimentag¢Ges desnecessarias estas advém principalmente das
etapas do processo nas quais o preparador necessita de um determinado desenho ou
documento e se desloca a zona de arquivo dos dossiers de desenhos, procura o
respetivo Dossier, tira fotocdpia ao desenho e retorna ao seu lugar. Além disso, também
se verificam inUmeras deslocacdes a impressora em que o preparador vai buscar o
documento que imprimiu. Estas movimentagdes ocorrem varias vezes na preparagao de
cada obra, pelo que este devera ser mais um ponto alvo de uma melhoria que sera
posteriormente abordada.

Numa perspetiva em que o cliente do processo abordado é a producdo, regularmente
estes apontam determinados defeitos nas ordens de fabrico que levam a retrabalho por
parte dos preparadores. No pior dos cendrios, ocorre o caso de a existéncia de um erro
na ordem de fabrico ndo ser detetado e ser efetuado o fabrico do produto com o defeito
sem que ninguém se aperceba e o mesmo ser entregue ao cliente (cliente do produto),
surgindo assim uma reclamacdo. Este cendrio pode criar retrabalho tanto na fase de
preparagao de uma outra ordem de fabrico, como na repetigdao do fabrico do produto,
gerando prejuizos elevados.

Por fim, o desperdicio das capacidades do operador verifica-se em parte pela falta ou
pouca formacdo e experiéncia em determinado Software. Percebe-se que aqui existem
diferencas na experiéncia dos preparadores ao nivel do Software utilizado, sendo por
vezes atribuidas obras com um grau de dificuldade maior e que exigem boas
capacidades de um Software a um preparador que ndo esta tao bem qualificado como
outros. Neste caso, se as obras que exigem mais de um determinado Software fossem

unicamente atribuidas aos preparadores mais qualificados para trabalhar com ele,
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certamente o trabalho executado poderia ser feito num tempo menor, no entanto a
guantidade de trabalho atualmente existente ndo o permite. Contudo, isto também
pode ser visto como um incentivo para o preparador por ser confrontado com novos
desafios que, com esforco e ajuda de equipa, poderdo ser facilmente ultrapassados e

aproveitados para aumentar constantemente as suas capacidades.

4.2.1.2 MURA

No que toca ao segundo dos 3M'’s, pode-se constar que este é bastante reduzido pelo
planeamento semanal. Isto é, as obras sdo analisadas pelo chefe de equipa que avalia a
carga de trabalho de cada obra individualmente e, posteriormente, sdo distribuidas aos
preparadores conforme o tipo de obra, tipo de produto, cliente, etc. Para além disso, foi
implementado recentemente um limite de obras para cada tipo de produto, definindo
assim a capacidade do DT. Ainda assim, existem fatores ndo controlaveis, tal como a
sazonalidade do mercado, uma vez que se verifica um maior nimero de encomendas

em determinadas alturas do ano.

4.2.1.3 MURI

Relativamente a este aspeto, o mesmo se traduz desde logo como consequéncia daquilo
que foi abordado anteriormente, isto é, a elevada carga de trabalho existente resulta
numa elevada quantidade de horas extras que os preparadores necessitam de realizar
para que consigam satisfazer todo o trabalho que lhes foi atribuido. Além disso,
considera-se que alguns tipos de obras se tornam num trabalho mondétono, como é o

exemplo das obras de Stock.
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4.2.2 MELHORIAS INTRODUZIDAS NO ESTADO ATUAL DO PROCESSO

Atendendo aos aspetos verificados e abordados na analise elaborada anteriormente,

em seguida na Tabela 1 sdao enumeradas as melhorias aplicadas ao estado atual do

processo que resultam no mapeamento do estado futuro do processo. Este ultimo

podera ser amplamente visto no Anexo 2 e sera abordado em seguida no capitulo 4.3

com a explicacdo das melhorias introduzidas.

Tabela 1 - Medidas introduzidas no estado atual do processo

Situag¢do AS-IS

Medida Proposta

(1)

Método automatico apenas
para Colunas Standard

Introducdo das obras relativas a produtos
de Bragos Standard e Chumbadouros e
Acessorios ja existentes no método
automatico

(2)

Elaboracdo das Listas de forma
manual e repetidamente para
todas as obras

Introducao das Listas respetivas aos
produtos Standard no método automatico

(3)

Pedido de Reserva de Material
é feito para todas as obras,
exceto algumas excecdes de
colunas standard

Pedido de Reserva de Material
automatizado

(4)

Existéncia um arquivo fisico
com desenhos e documentos

Criacdo de um arquivo digital

(5)

Impressao de cada documento
assim que o mesmo é
preenchido.

Impressao conjunta das Listas no processo
manual

(6)

A selecdo e preenchimento do
plano de pintura é sempre
realizada para todas as obras
com pintura

Planos de Pintura automatizados

(7)

Processo manual utilizado em
alguns produtos standard.

Processo manual apenas para
Colunas/Bragos Variantes ou Especiais
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4.2.2.1 OUTRAS ACOES DE MELHORIA

A primeira oportunidade de melhoria verificada no processo de langamento em fabrico
de colunas diz respeito a matriz de distribuicdo de documentos (Figura 33). Verificou-se
que este documento era preenchido em todas as obras e que, dependendo da
guantidade e do tipo de pecas que a obra possua, a dificuldade em preencher este
documento pode variar. Esta dificuldade prende-se no facto de uma mesma pecga poder
ser fabricada em diferentes setores. Isto acrescenta alguma confusdo aos preparadores
na execucao da obra uma vez que estes nem sempre estdo familiarizados com os
processos de fabrico para a obtengdo dessa determinada pega. Apesar de uma mesma
peca poder ser obtida por diferentes processos, cada setor possui as suas limitacbes a
nivel de dimensdes, geometrias ou capacidade de producado, pelo que importa que estes
fatores sejam bem conhecidos pelos preparadores a fim de se evitar que sejam enviadas
ordens de fabrico para os setores errados. Além disso, ainda existem fatores econdmicos
gue influenciam na escolha entre diferentes processos de fabrico. Com isto, verificava-
se diariamente que ndo existia um critério rigido entre os preparadores na selegao dos
setores. Ou seja, ndo havia unanimidade entre os preparadores sobre qual o setor mais
adequado a determinados tipos de pecas, surgindo assim didlogos diarios sobre qual o
setor mais adequado a determinado tipo de peca. Ocorrendo ainda situacdes em que
diferentes preparadores selecionavam diferentes setores de fabrico para pecas
idénticas. Assim, foi construida uma matriz de distribuicdo de desenhos e documentos
base que permite aos preparadores satisfazerem as suas duvidas sobre alguma
determinada peca. Na elaboragao desta matriz foram utilizadas denominagdes
genéricas que permitem distinguir os principais tipos de pecas utilizadas neste tipo de
produto.

Esta matriz permite a standardizacdo da selecdo dos setores associados as ordens de
fabrico, visando a redugdo de ocorréncias em que duas pegas idénticas sao enviadas
para setores diferentes. Além disso, permite ainda uma adaptacdo e uma introdugdo

mais agil de novos preparadores na organizacao.
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Figura 33 - Matriz de Distribuicdo de Documentos Base

Conforme a extensdo da obra, este documento pode demorar entre 1 a 5 minutos a ser
preenchido por um preparador experiente. Uma vez que este documento é preenchido
em todas as obras e que facilmente podem ocorrer erros durante o seu preenchimento,
surgiu aqui uma outra ideia de se criar um ficheiro Excel que permitisse o seu
preenchimento automatico. Contudo, ndo houve sucesso na finalizacdo da elaboracdo.
A ideia passava por preencher apenas o documento com as designacdes dos
desenhos/documentos da obra e este, automaticamente, atribuir os devidos setores

através do seu reconhecimento numa base de dados. Mas, as designagdes atualmente
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atribuidas aos desenhos ndo permitiram que a ideia se tornasse realidade. Isto porque,
por exemplo, duas pecas totalmente distintas poderem possuir praticamente a mesma
designacdo, o que dificulta bastante a concecdao desta ideia, uma vez que seria
necessario a implementacdo de um sistema diferente para a atribuicdo de designacdes

aos desenhos técnicos.

Além disso, foi proposto uma simples melhoria ao modelo da matriz de distribuicdo de
documentos atualmente existente (Figura 34). Tal como ja foi referido no capitulo 3.4,
a matriz de distribuicdo de documentos ajuda na etapa do processo relativa a copia dos
desenhos/documentos dos DF. Esta melhoria baseou-se em adicionar uma coluna extra
gue devolvesse o somatério do nimero de Dossiers de Fabrico e desenhos/documentos
a fotocopiar. Com isto eliminava-se a necessidade de os preparadores somarem
mentalmente as quantidades a fotocopiar e acabava-se com erros na contagem que
conduzem a necessidade de desperdicar mais algum tempo a fotocopiar a quantidade

em falta.

AH15 4 I
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Figura 34 - Exemplo: Matriz distribuicdo de documentos automatica

A imagem anterior ilustra as propostas anteriormente abordadas. Relativamente a
matriz de distribuicdo de documentos automatica, na caixa azul esta representado a
Unica coluna a ser preenchida, ao invés da situagdo atual na qual também se preenche

com “X” os devidos setores a atribuir ao desenho/documento. A caixa vermelha, destaca
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a introducdo de uma nova coluna com o somatdrio da quantidade de capas de OFs e de

desenhos/documentos a fotocopiar.

No procedimento do estado futuro foi proposto a adicdo dos Bracos Standard no
processo efetuado pelo método automatico. No entanto, uma vez que essa solugao
ainda ndo foi implementada, foi feita uma digitalizacdo dos desenhos de determinados
modelos de Bracos Standard, permitindo a criacdo de documentos digitais que
englobam os desenhos de conjunto e desenhos de pegas de cada modelo. Estes
documentos digitais permitiram a criacdo de um método semelhante ao método
automatico. Enquanto este tipo de produtos ndo é adicionado ao processo pelo método
automatico, este novo método elimina a necessidade de se procurarem
constantemente os desenhos nos dossiers de arquivo, tornando-se apenas necessario
selecionar o modelo pretendido e imprimir os desenhos. Assim, isto permite reduzir

bastante o tempo no processamento de cada obra.

Outra melhoria proposta e apresentada foi relativa aos planos de pintura para pintura
electroestatica. Tal como ja foi dito anteriormente, a semelhanga dos desenhos estes
também se encontram em dossiers de arquivo. Com isto, atendendo a elevada
quantidade de planos de pintura existentes, foi elaborada uma base de dados em Excel
com os planos de pintura mais usados. Com esta base de dados e com uma
esquematizacdo dos planos de pintura, o ficheiro devolve o plano de pintura adequado
através do cruzamento dos dados introduzidos: cor, brilho, categoria de corrosividade e
pais de destino. A titulo de exemplo, cada um dos dados introduzidos coloca de parte

determinados planos de pintura, gerando no final apenas uma solugdo.
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Figura 35 - Ficheiro Excel: Planos Pintura Automatizados

Como se pode observar na figura anterior, este ficheiro ainda permite o preenchimento
dos campos em branco da digitalizacdo que serda posteriormente impressa. Esta
melhoria permite evitar o tempo desperdicado com a selecdo dos planos de pintura e
com a sua procura nos dossiers de arquivo. Além disso, reduz a necessidade de os
preparadores possuirem conhecimento extra sobre pintura e permite que qualquer
pessoa esteja apta a utilizar esta solugao e, por isso, evita a ocorréncia de erros na

selecdo do plano de pintura adequado.

Por fim, propde-se também aqui a introducdo da pratica de circulos de controlo da
qualidade semanais ou quinzenais entre os colaboradores e o chefe de equipa da equipa
de preparacdo. Esta técnica permite um maior envolvimento dos colaboradores na
pratica e desenvolvimento de melhorias através da resolucdo dos diversos problemas
ou situagdes que surgem no quotidiano de trabalho. Para a resolugao e dete¢do dos
problemas, esta técnica pode ser complementada com varias ferramentas tais como:

acOes de Brainstorming e diagrama de Ishikawa.

MAPEAMENTO, ANALISE E PROPOSTAS DE MELHORIA NO PROCESSO DE
LANCAMENTO EM FABRICO

Vitor Manuel Salgueiro Maia



DESENVOLVIMENTO

60

4.3 ESTADO FUTURO DO PROCESSO

Em seguida é feita uma abordagem ao mapeamento do estado futuro do processo

(Figura 36) com a implementacdo das melhorias abordadas no capitulo 4.2.2. Os

seguintes fluxogramas encontram-se com melhor visibilidade no anexo 2.

Analise do Dossier
Lomercial

Adicicnar medelo
na base de dados

Efetuar modelacso &
desenho Técnico

Processo de langamento
OF automatico

Imprimir Desenhos

unas/Bragos
Wariantes

Processodelancamento
OF manual

Entregar Cbrano
Departamento de Engenharia

ol unas/Brago®
Variantes

Efetuar alteracdes
necessarias 3o
modelo Standard

Enwiar de

Corrigir desenhos I
'y

cliznte paraclientz.

Tirar cbra do

olunas/Bracos
Especisis.

modo suspenso -

'

Imprimir desenhos
alterados,

!

Processo delangcamento
OF manual

Figura 36 - Mapeamento do estado futuro do Processo
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Assim como se verifica desde logo no inicio do fluxograma, relativamente ao
mapeamento atual sdo acrescentadas as obras de Bragos Standard e de Chumbadouros
e Acessérios ja existentes no processo de langamento pelo método automatico
(melhoria 1). Este tipo de produtos pode ser facilmente adicionado a base de dados que
permite o lancamento em fabrico pelo método automatico: uma vez que sao produtos
considerados Standard, todos os seus desenhos técnicos permanecem iguais. Além disso
a quantidade de obras destes produtos justifica o trabalho acrescido de adicionar os
desenhos na base de dados. Este trabalho acrescido diz respeito: a introducdo das
hiperligacGes que remetem para os ficheiros dos diversos desenhos técnicos associados
a cada produto na base de dados; e ainda ao registo da matriz de distribuicdo de
documentos desse produto, que ird permitir ao Software reconhecer quais e quantos os
desenhos técnicos e dossiers de fabrico a imprimir. O tempo gasto neste trabalho
acrescido é rapidamente compensado futuramente, uma vez que ja ndo sera necessario
procurar e fotocopiar desenhos nem dossiers de fabrico para estes mesmos produtos
acrescentados, permitindo assim reduzir consideravelmente o tempo na preparacao

destas obras.

Com a introducdo da proposta de melhoria anterior, o processo manual fica reservado
apenas para produtos Variantes ou Especiais (melhoria 7). Uma vez que o processo
manual é o método mais demorado, este deve ser usado apenas quando ndo for
possivel. Assim, apenas as obras que necessitam a modelagao ou alteragdes nos

desenhos sdo elaboradas pelo processo manual.
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De forma a facilitar a analise do trabalho elaborado, a figura Figura 37 ilustra a

tre o estado atual e o estado futuro aqui proposto ao seu lado.
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Figura 37 - Comparacdo de Fluxogramas do estado atual (esquerda) e estado futuro (direita)

MAPEAMENTO, ANALISE E PROPOSTAS DE MELHORIA NO PROCESSO DE

LANCAMENTO EM FABRICO

Vitor Manuel Salgueiro Maia



DESENVOLVIMENTO

4.3.1 PROCESSO MANUAL

Abrir OF noCPIS
Criar apada OF

Procurar desenhos no
Arguive Digital

Preencher Lista
de Material

Sim

Preencher Lista
de Parsfusaris

g FPreencher Lista
deExpedicio

Y

‘ distribuigdc de documentos

Figura 38 - Processo de
Langamento em Fabrico pelo
método manual TO-BE — parte 1

Aqui podemos observar destacado na figura ao lado a criagao
de um arquivo digital para substituir o arquivo fisico de
dossiers com desenhos técnicos e documentos para cada
produto (melhoria 4). Isto resume-se pela digitalizacdo dos
desenhos que posteriormente serdo guardados digitalmente
de forma organizada e de modo a estarem acessiveis a
qualquer colaborador. A ideia da digitalizagdo advém da
necessidade de existir uma assinatura em todos os
desenhos/documentos, podendo ser substituida pelos
documentos em forma digital recorrendo a uma assinatura

digital.

Uma outra melhoria (melhoria 5) aqui acrescentada diz
respeito a impressdo conjutna de todas as Listas. Como foi
possivel verificar no processo do estado atual, as Listas sdo
impressas logo de seguida a serem preenchidas digitalmente.
Isto implica realizar deslocacdes a impressora sempre que se
imprime um documento ou, caso contrdrio, correr o risco de
esta se misturar com outros documentos impressos por
outro colaborador. E, quanto a isto, importa aqui referir que
a impressora existente é partilhada por trés departamentos,
pelo que a confusdo e mistura de documentos é algo que
acontece recorrentemente. Assim, tal como assinalado mais
abaixo na figura, inclui-se aqui que estas Listas sejam
impressas de uma sé vez assim que estejam todas
preenchidas, permitindo a reducdo de deslocacbes a

impressora e evitar a mistura de diferentes documentos.
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Registar n3 baz=e dedados o
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Figura 39 - Processo de Langamento em Fabrico
pelo método manual TO-BE — parte 1

Esta parte final do procedimento relativa a imagem anterior mantem-se igual para o

processo realizado pelo método manual.
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A semelhanca do Subcapitulo 4.3, é feita em seguida com a Figura 40 uma comparacgao

entre o estado atual e o estado futuro aqui proposto no que diz respeito ao

procedimento manual.
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Figura 40 - Fluxograma método manual estado atual (esquerda) e estado futuro (direita)

MAPEAMENTO, ANALISE E PROPOSTAS DE MELHORIA NO PROCESSO DE

LANCAMENTO EM FABRICO

Vitor Manuel Salgueiro Maia



DESENVOLVIMENTO

66

4.3.2 PROCESSO AUTOMATICO
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Figura 41 - Processo de Langamento em Fabrico pelo método automatico TO-BE

No procedimento do método automatico ilustrado na Figura 41 foram inseridas as listas
no Dossier de Fabrico impresso automaticamente pelo CPIS (melhoria 2). Estas Listas
referem-se a lista de parafusaria, de material e de expedi¢do. Para um mesmo produto
Standard a constituicdo de cada uma destas listas é sempre idéntica, variando

unicamente as quantidades consoante o numero de produtos pedidos. Para a execugdo
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desta proposta é necessario adicionar as listas na base de dados (a semelhanca daquilo
gue foi dito acerca da melhoria 1). Uma vez que as quantidades pedidas em cada obra
sdo varidveis, seria necessario a criacdo destas listas por unidade de produto. Com isto,
no lancamento em fabrico destes produtos, bastaria indicar as quantidades de produtos

a produzir e o software automaticamente faz essa multiplicagao.

Ainda foi proposto a automatizagdo do Pedido de Reserva de Material (melhoria 3). Esta
etapa consiste na requisicdio do material necessdrio (chapas, tubos, tinta, ...) para
produzir uma determinada quantidade de produtos encomendados em cada obra. A
semelhanca das listas anteriores, cada produto Standard a produzir exige sempre a
mesma quantidade dos diversos materiais. Esta melhoria consiste na criagcdo de arvores
de produto ou listas de material para cada produto, sendo posteriormente multiplicadas
as quantidades de cada material pela quantidade de produtos que é pedida em cada

obra.
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Mais uma vez, de forma a facilitar a comparacao dos procedimentos do estado atual e

futuro, segue na Figura 42 a sua comparagao.
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Figura 42 - Fluxograma método automatico estado atual (esquerda) e estado futuro (direita)
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5 INSTRUCOES DE TRABALHO

Com o decorrer do estagio verificou-se a falta de instrugdes de trabalho nas equipas de
preparacao. Assim, foram elaboradas sete instrucdes de trabalho que permitem um
registo de informacdo importante ao DT e que ndo estava até ao momento
documentada. Estas trazem beneficios a todas as equipas da sua constituicdo que se
traduzem numa agilizacdo do processo e numa melhor integracdo de novos
colaboradores, uma vez que estas instrugdes de trabalho facilitam o entendimento do
processo envolvido.

A elaboracdao de uma parte das instrucdes de trabalho teve por base o mapeamento
elaborado e dizem respeito ao procedimento a seguir para o lancamento em fabrico dos
diversos tipos de obras. Outra parte delas refere-se
as limitacOes e caracteristicas das maquinas e equipamentos existentes nos diferentes
setores e departamentos da producao, galvanizacdo e pintura. Além destas, também foi
criada uma instrucdo de trabalho com uma matriz de distribuicdo de documentos base
gue permite aos colaboradores identificarem os setores a atribuir a cada determinado
tipo de desenho/documento.

Por fim, a ultima instrucdo de trabalho efetuada diz respeito ao procedimento a seguir
para o uso de uma ferramenta Excel elaborada pelo autor.

As instrucdes de trabalho sdo enumeradas na tabela seguinte e podem ser visualizadas

na sua integra no anexo 3.

MAPEAMENTO, ANALISE E PROPOSTAS DE MELHORIA NO PROCESSO DE
LANCAMENTO EM FABRICO



DESENVOLVIMENTO 72

Tabela 2 - identificagdo das instrugdes de trabalho elaboradas

Descri¢ao da Instrugao de Trabalho

Ne1 Procedimento de lancamento em Fabrico de Colunas Standard

. Procedimento de langcamento em Fabrico de Colunas/Bracos
N2 Variantes

. Procedimento de lancamento em Fabrico de Colunas/Bracgos
N Especiais

. Procedimento de lancamento em Fabrico de Bragos Standard ou
N Chumbadouros/Acessdrios
Ne5 Matriz de Distribuicdo de Documentos base
N6 LimitacBes e Caracteristicas dos setores/equipamentos/maquinas
Ne7 Procedimento de utilizacdo do ficheiro “Planos de Pintura Auto”
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6 CONCLUSOES E PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTUROS

6.1 CONCLUSOES

No final do desenvolvimento deste trabalho, pode-se afirmar que o objetivo inicial de
se efetuar um mapeamento do estado atual seguido de uma analise e de propostas de
melhoria foi alcangado.

O mapeamento e a analise elaborados permitiram levantar questdes que ndo foram
diretamente visiveis ao longo do estagio, verificando-se assim a importancia de se
efetuar um mapeamento dos processos.

O facto de este trabalho ter sido elaborado através do acompanhamento dos diversos
colaboradores fez com que se tornasse mais dificil a percecdo do procedimento
envolvido. Com isto, a implementacdo de melhorias surge num momento final do
estdgio, pelo que este foi o aspeto que dificultou um melhor desenvolvimento deste
trabalho. Contudo, apesar de as melhorias propostas ndo terem sido implementadas na
sua totalidade e em tempo util para serem avaliados os seus resultados nesta
dissertacdo, considera-se que estas sao relevantes a uma futura e inevitavel melhoria

do processo aqui estudado.

Relativamente ao processo estudado, verificou-se que este ainda se encontra numa fase
de melhoria e que ainda possui um procedimento bastante manual que o torna mais
lento. No entanto, este trabalho permitiu o levantamento de diferentes aspetos sobre
o qual poderd melhorar. O recurso excessivo do papel € uma das causas e, futuramente,

devera ser substituido o maximo possivel pelo meio digital.

A elaboracdo das instrucdes de trabalho permitira simplificar o procedimento a seguir
pela equipa e eliminar parte dos desperdicios mais comuns na elaboragdo das tarefas.
Com a informagdo documentada evita-se a necessidade de os colaboradores possuirem
uma grande quantidade de informagdo em mente, simplificando a execucdo das tarefas

Além disso, simplifica bastante a introducdo de novos colaboradores na organizacao
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atendendo ao facto de que o procedimento a seguir se encontra detalhadamente

documentado.

6.2 PROPOSTA DE TRABALHOS FUTUROS

No sentido de dar continuidade a este trabalho e a promover uma melhoria continua da
organizagao, sugere-se o desenvolvimento dos métodos e ferramentas que permitam
elaboracdo das propostas apresentadas. A sua elaboracdo aquando do estagio ficou
pendente, uma vez que a realizagao de parte destas envolve vdrios fatores, tais como o
tempo e a necessidade de existir uma entreajuda de diferentes departamentos em
simultdneo. Estas Ultimas referem-se: a automatizacdo do pedido de reserva de material
na qual cada produto Standard possua as suas necessidades de material associadas;
elaboracdo de uma matriz de distribuicdo de documentos automatizada, ou alteracao
do sistema atual de atribuicdo de designacdes aos desenhos de forma a utilizar a
ferramenta criada neste trabalho; introducdo dos bracos das colunas no método

automatico de lancamento em fabrico.
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8 ANEXOS

8.1 MAPEAMENTO DO ESTADO ATUAL DO PROCESSO
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8.1.1 PROCESSO MANUAL
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8.1.2 PROCESSO AUTOMATICO
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8.2 MAPEAMENTO DO ESTADO FUTURO DO PROCESSO
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8.2.1 PROCESSO MANUAL

Abrir OF no CHE

Criar capa da OF

Imprimir CF

,

Procurar desenhos no
Arguivo Digital

v

| Imprimir Diesenhos i

Preencher Lista

Copia dos Dossiers
defabrico

;

Efetuar Pedido de
Reserva de Material

validag3o pf chefe

deMaterial

Entregar DF'zno
Ciepartamento de Logistica

v

Registar entrega dosDF's no
Crepartamento de Logistica

Preencher Lists
de Parafusaria

Preencher Lista
de Expedicio

l

Preencher Matrizde
Distribuicdio de Documentos

Y

Imprimir Matriz de
distribuicdo de documentos

.

Imprimir Listas

v

Fechar acbrano CRIS

v

Argquivar o OF
destinado 3o DT

:

Registar na base dedados o
respetivo local de srguiva

E-mazil de aviso e

deequipa

MAPEAMENTO, ANALISE E PROPOSTAS DE MELHORIA NO PROCESSO DE
LANCAMENTO EM FABRICO

Vitor Manuel Salgueiro Maia>



ANEXOS

89

8.2.2 PROCESSO AUTOMATICO
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8.3 INSTRUCOES DE TRABALHO
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l.] Metalogalva Instrucdo de trabalho

engineering and protecting steel

ITN21

Procedimento de lancamento em Fabrico de Colunas Standard Revis3o:

Data: agosto/19

Elaborado por: Vitor Maia

Aprovado por: Pagina: 1de 3

1. Objetivo

Esta instrucdo de trabalho descreve o processo de lancamento em fabrico de

Colunas Standard.

2. Ambito

A instrucdo de trabalho é aplicavel a equipa de preparacdo de colunas de

iluminagdo publica.

3. Definigdes e siglas

CPIS
DF

OF
DT

Obra

Modelo Standard

Software — Controlo de Produgdo Irm3os Silvas
Dossier de Fabrico.

Ordem de fabrico.
Departamento Técnico.

Encomenda de um ou mais produtos associados a uma
Ordem de Venda.
Produto existente com desenhos técnicos e medidas

definidas.
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(=) Metalogalva

engineering and protecting steel

Instrugdo de trabalho

Procedimento de lancamento em Fabrico de Colunas Standard

ITN21

Revisdo:

Data: agosto/19

Elaborado por: Vitor Maia

Aprovado por:

Pagina: 2de 3

4. Procedimento - Fluxograma

Analise do Dossier
Comercial

Adicionar modelo
nabasede dados

Processo de lancamento
em fabrico automatico
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(=) Metalogalva

engineering and protecting steel

Instrugdo de trabalho

Procedimento de langamento em Fabrico de Colunas Standard Revisdo:

ITN21

Data: agosto/19

Elaborado por: Vitor Maia

| Aprovado por: Pagina: 3de 3

5. Anexos— Processo de Lancamento em fabrico automatico
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Departamento de Logistica

Y
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Departamento de Logistica
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Arquivar o DF
destinado ao DT

Registar na base dedados ©
respetivo local de arquivo
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(=) Met

alogalva

engineering and protecting steel

Instrucdo de trabalho

Procedimento de langcamento em Fabrico de Colunas/Bragos Variantes

IT N22

Revisdo:

Data: agosto/19

Elaborado por: Vitor Maia

Aprovado por: Pagina: 1de 3

1. Objetivo

Esta instrucdo de trabalho descreve o processo de lancamento em fabrico de

Colunas e Bracos variantes.

Ambito

A instrucdo de trabalho é aplicavel a equipa de preparacdo de colunas de

iluminagdo publica.

3. Definigdes e siglas

DF

OF

DT

Obra

Desenhos de

cliente

Modelo Standard

Modelo variante

Dossier de Fabrico.

Ordem de fabrico.
Departamento Técnico.

Encomenda de um ou mais produtos associados a uma
Ordem de Venda.
Desenhos Técnicos com cotas e informagdo estritamente

necessaria ao cliente.

Produto existente com desenhos técnicos e medidas
definidas.
Alteracdo/Variacdo de uma determinada

medida/caracteristica de um modelo Standard.
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engineering and protecting steel

'.' Metalogalva Instrugdo de trabalho

Procedimento de langamento em Fabrico de Colunas/Bragos Variantes

IT N22

Revisdo:

Data: agosto/19
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4. Procedimento - Fluxograma

Analise do Dossier
Comerdial

Y

Pedido de Reserva
deMaterial Critico

Entregar obra na equips
deEngenharia

Y

> Efetuar sltersgBes necessarias
ac modelo Standard

Enviar desenhos de
cliente parao clients

.

Suspendera
obrano CPIS

Y

Corrigir desenhos |

[

NEo Desenhos
aprovados?

Sim

Y

Tirar obra do
modo suspenso

Imprimir desenhos
alterados

Processo
Manual
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5. Anexos - Processo Manual
Criar Capa OF
Imprimir Lists
de Expedicio
Preencher Matrizde
Distribuicdo de Documentos

Procurar desenhosnos
Dossiersde Amguivo

| Copia dos Desenhos |

Imprimir Matriz de
distribuig 3o de documentos

NOK

Freencher Lista
deMaterial

Imprimir Lista
deMaterial

Preencher Lista
deParsfusana

Preencher Lisa
deExpedicio

Efetuar Pedido de
Reserva de Material

Entregar DF's no
Departamento de Logistica

v

Registar entregadaos DF's no
Departamento de Logistics

Fechar 3 obrano CPIS

Arguivar o DF
destinado ac DT

Registar na base de dados o
respetive local de amguive
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1. Objetivo

Esta instrucdo de trabalho descreve o processo de lancamento em fabrico de

Colunas e Bragos especiais.

Ambito

A instrucdo de trabalho é aplicavel a equipa de preparacdo de colunas de

iluminagdo publica.

3. Definigdes e siglas

DF

OF
DT

Obra

Desenhos de

cliente

Modelo Standard

Modelo Especial

Dossier de Fabrico.

Ordem de fabrico.
Departamento Técnico.

Encomenda de um ou mais produtos associados a uma
Ordem de Venda.
Desenhos Técnicos com cotas e informagdo estritamente

necessaria ao cliente.

Produto existente com desenhos técnicos e medidas
definidas.

Produto novo com especificagdes do cliente.
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4. Procedimento - Fluxograma

Andlise do Dossier
Comeraal

Y

Pedido de Reserva
deMaterial Critico

Entregar obra na equipa
deEngenhans

Nova recepcac
dacbra

Y

Elaborar Desenhas conforme
osrequisitosdo diente

Enviar desenhos de
cliente parao clients

.

Suspendera
obrano CPIS

Tirar cbra do
modo suspenso

Imprimir desenhos
alterados
=)
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5. Anexos - Processo Manual

Procurar desenhos nos
Dossiers de Amquivo

| Copia dosDesenhos

-

Y

Preencher Lists
deMaterial

Imprimir Lista
de Material

Selecionar Planc de
Fintura adequado

Cépia do Plane
dePintura

Preencher Listz
deParafusaria

v

Imprimir Lista
deparafusara

.
:

Y

OF com ~

A
Imprimir Lista
deExpadicio

Preencher Matrizde
Distribuic 8o de Documentos

,

Imprimir Matriz de
distribuic o de documentos

NOK

Copia dos
DFs

Efetuar Pedido de

A

Reserva de Material

Entregar DF's no
Departamento de Logistica

'

Registar entregades DFs no
Departamento de Logistica

Fechar a cbrano CPIS

Arguivar o DF
destinado 30 DT

Registar nz base de dados o

materiala

expedir?

Sim

respative local deamuive
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1. Objetivo
Esta instrucdo de trabalho descreve o processo de lancamento em fabrico de

Bracos Standard ou Chumbadouros/Acessorios

2. Ambito
A instrucdo de trabalho é aplicavel a equipa de preparagdo de colunas de

iluminagdo publica.

3. Definigoes e siglas

CPIS Software — Controlo de Producdo Irm3os Silvas
DF Dossier de Fabrico.

OF Ordem de fabrico.

DT Departamento Técnico.

Modelo Standard  Produto existente com desenhos técnicos e medidas
definidas.

4. Procedimento - Fluxograma

Analise do Dossier
Comeraial

Processo de langamento
em fabrico automatico

Efetuar modelacdo e
desenhos técnicos

Imprimir desenhos

Processo
manual
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5. Anexo (A) - Processo de langamento em fabrico automatico

Abrir OF no CPIS

Imprimir Dozsiersde
Fabrico

Preencher Lista
de Material

Efetuar Pedido de
Reserva de Material

A

Selecionar Planc de
Pintura adequado

Capia do Planc
dePintura

Entregar DF's no
Departamento de Logistica

v

Registar entrega dos DF s no

Departamento de Logistica
Preencher Lista
de Parafusaria
‘ Fechar a obrano CPIS
Imprimir Lista
de parsfusaria
Arquivar o DF
destinado 30 DT

Registar na base dedados o
respetivo local de amuive

Preencher Lista
deExpedicio

Imprimir Lista
deExpedicio
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Anexo (B) - Processo manual

Procurar desenhos nos
Dessiersde Amuivo

| Copia dos Desenhos

l

|

Preencher Lista
de Material

Selecionar Plano de
Pintura adequado

Preencher Lista
deParsfusaria

Y

Imprimir Lista
de parsfusaria

Imprimir Lista

de Expedicio

]

Preencher Matrizde |

Distribuic 80 de Documentos

distribuic 3o de documentos

Imprimir Matrizde

NOK

Verificagso

Preencher Lista

de Expedigio

CK

Efewar Pedido de

Reservade Material e

Entregar DF's no
Departamento de Logistica

v

Registar entregados DF's no
Departamento de Logistica

Fechar a abrano CPIS

Arquivar o DF
destinado so DT

respetivo local de amuivo

Registar na base de dados o
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1. Objetivo
Esta instrucdo de trabalho demonstra a distribuicdo de diversos tipos de desenhos
técnicos e documentos pelos diferentes setores.

2. Ambito
A instrucdo de trabalho é aplicavel a equipa de preparacgdo de colunas de
iluminagdo publica.

3. Defini¢des e Siglas

Logistica

Expedicdo

Parafusaria

Galvanizacdo

Pintura

Producao

Encarregado geral

Serralharia/soldadura

Robot colunas

Peddi

Sector responsavel pela distribuicdo das ordens de fabrico
pelos respetivos setores.

Setor responsavel por garantir que sdo enviados os devidos
produtos e seus componentes, conforme encomenda, para
os clientes.

Setor encarregue de tratar dos conjuntos de
parafusos/porcas/anilhas necessarios a cada obra.

Area onde se efetua a galvanizacio dos produtos por
imersdo a quente num banho de zinco fundido.

Area onde se efetua pintura electroestética/liquida dos
produtos.

Departamento de engenharia responsavel pelo
acompanhamento e planeamento da produgdo.

Chefe de turno/pessoa responsével por garantir e auxiliar
no correto fabrico no setor de serralharia e soldadura.

Equipa de serralheiros que efetua as soldaduras manuais,
cortes e furagdes.

Equipamento robotizado que efetua a abertura da
portinhola e a soldadura da flange.

Linha CNC para cantoneiras. Efetua furagdes por
puncionamento e o respetivo corte transversal.
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Rapid

Laser

FPB

Gemini

Vanguard

Centro de maquinagem

Serrote

Torno

Prensa/Forja

Guilhotina

Bobine formato

Quinagem

Maquina soldar fustes

Perfiladora

Linha CNC para cantoneiras. Efetua furagées por
puncionamento e o respetivo corte transversal.

Equipamento que efetua o corte de chapas por Laser.

Equipamento que efetua o corte chapas por plasma e
furacdes por puncionamento.

Corte através de tecnologia plasma ou oxicorte,
magquinagem de chapa e furacdo por broca.

Mdaquina de furacdo e corte CNC de perfis I, L, U, 0.

Mdaquina CNC que efetua o corte ou desbaste de material de
forma a atingir a geometria da pega pretendida.

Equipamento de corte de perfis por serra de fita.

Ferramenta que permite a maquinagem de pecas com
forma geometrica de revolugdo.

Maquina/equipamento de estampagem de chapas através
de um molde.

Corte de chapa através de uma “faca”. Indicado para
chapas compridas com geometrias simples,
preferencialmente para corte longitudinal.

Equipamento onde se desenrola a bobine e se efetua o seu
corte transversal com o devido comprimento dos fustes.

Processo que promove uma deformacgao pretendida na
chapa que depende da ferramenta (matriz e pungio) a ser
usada. Diferentes jorramentos das colunas implicam
diferentes ferramentas.

Setor sequencial da Quinagem, onde os fustes sdo fechados
através de uma soldadura longitudinal.

Equipamento de laminagem de chapas, confere um
determinado perfil a sua sec¢do.
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4. Matriz de Distribuicdo de Documentos base

TIPO DESENHO/PECA

(o]

PARAFUSARIA
MONTAGEM

SERR.ACESSORIOS

PEDDI

RAPID

LASER
FPB

GEMINI

VANGUARD

CENTRO MAQ.

SERROTE
TORNO

MAQ.SOLDAR FUSTES

BOBINE FORMATO
PERFILADORA

PRENSA/FORJA
GUILHOTINA
QUINAGEM

D.Conjunto

Portinhola

> |>| LOGISTICA

>]><| EXPEDI

> |>=| GALVANIZACAO
~~|~~| PINTURA

> |><| ENC.GERAL

Fuste N21 (Base)

>|><|><] ROBOT COLUNAS

=
=

Fuste N22,3...

>
>

Fuste Steel Sleeve

Flange Lisa

>

Flange estampada

Cutelos

ORI [ [ETWRN]F

lOutras Pegas em chapa

*)| ¥| ¥| *

10

Fuste N21 (Coluna o/0)

=
[

Fuste N22,3(Coluna o/0)

1

[,¥]

Perfis 0/O/C/L

13

Estribo Aco Construgdo

14

Estribo INOX

X[ X[X|xX|x

>

15

ITubo mecanico

16

[Travessas

17

Barras C/ furo

18

Ponteira/Reducdo

19

Lista de corte Perfis

20

Lista de corte Barras

MU XXX XXX | X[ X | X[ X|X[X|X[X|X[X|X[X]|>]| PRODUCAO

M X[ || |X|x[X[X|X[>x]|>x]|>x|>x|>x[>x]

> [ > x| x> x> |>x|x|>x[>x]x[x]|x|>x]|x]|>x[x]>]| serr/soLDADURA

XX x> |x|x|>x|x|x|>x|>x]|>x|>x]|>x|>x|>x|>x|>x|[>x]|>| QUALDADE

21

Lista de Parafusaria

22

Lista expedicdo

23

Instrugdo Montagem

24

Lista de Material

25

Planos e Pintura

>

>

26

Esquema de Pintura

XXX X|xX]|x

* \ -Se necessario/aplicével

e *_-|mplica a decisdo entre um processo:

LASER XXXXX
FPB XXXXX
GEMINI XXXXX
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1. Objetivo

Esta instru¢do de trabalho demonstra as limitagOes e as caracteristicas dos

diversos setores bem como dos seus equipamentos e maquinas constituintes.

2. Ambito

A instrucdo de trabalho é aplicavel a todo o Departamento Técnico.

3. Definigoes e siglas

Logistica

Expedigdo

Parafusaria

Galvanizacdo

Pintura

Produgao

Encarregado geral

Serralharia/soldadura

Robot colunas

Peddi

Rapid

Sector responsavel pela distribuicdo das ordens de fabrico
pelos respetivos setores.

Setor responsavel por garantir que sdo enviados os devidos
produtos e seus componentes, conforme encomenda, para
os clientes.

Setor encarregue de tratar dos conjuntos de
parafusos/porcas/anilhas necessarios a cada obra.

Area onde se efetua a galvanizacio dos produtos por
imersdo a quente num banho de zinco fundido.

Area onde se efetua pintura electroestética/liquida dos
produtos.

Departamento de engenharia responsavel pelo
acompanhamento e planeamento da produgao.

Chefe de turno/pessoa responsével por garantir e auxiliar
no correto fabrico no setor de serralharia e soldadura.

Equipa de serralheiros que efetua as soldaduras manuais,
cortes e furagdes.

Equipamento robotizado que efetua a abertura da
portinhola e a soldadura da flange.

Linha CNC para cantoneiras. Efetua furagdes por
puncionamento e o respetivo corte transversal.

Linha CNC para cantoneiras. Efetua furagdes por
puncionamento e o respetivo corte transversal.
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Laser

FPB

Gemini

Vanguard

Centro de maquinagem

Serrote

Torno

Prensa/Forja

Guilhotina

Bobine formato

Quinagem

Maquina soldar fustes

Perfiladora

Equipamento que efetua o corte de chapas por Laser.

Equipamento que efetua o corte chapas por plasma e
furagBes por puncionamento.

Corte através de tecnologia plasma ou oxicorte,
macduinagem de chapa e furacdo por broca.

Maquina de furacdo e corte CNC de perfis I, L, U, 0.

Mdaquina CNC que efetua o corte ou desbaste de material de
forma a atingir a geometria da pega pretendida.

Equipamento de corte de perfis por serra de fita.

Ferramenta que permite a maquinagem de pegas com
forma geométrica de revolugdo.

Maguina/equipamento de estampagem de chapas através
de um molde.

Corte de chapa através de uma “faca”. Indicado para
chapas compridas com geometrias simples,
preferencialmente para corte longitudinal.

Equipamento onde se desenrola a bobine e se efetua o seu
corte transversal com o devido comprimento dos fustes.

Processo que promove uma deformacgao pretendida na
chapa que depende da ferramenta (matriz e pung3o) a ser
usada. Diferentes jorramentos das colunas implicam
diferentes ferramentas.

Setor sequencial da Quinagem, onde os fustes sdo fechados
através de uma soldadura longitudinal.

Equipamento de laminagem de chapas, confere um
determinado perfil a sua sec¢do.
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4. Limitagdes e caracteristicas a considerar
Limites dimensionais das pecas a galvanizar:
Galvanizagdo Comprimento [mm] pasas
Largura [mm] retonte
Profundidade [mm] Pt
Peso [ton] e
Limites dimensionais pega a pintar:
Pirit Eletrostatica Liquida
intura Comprimento [mm] Bt pata
Largura [mm] H00L H00L
Profundidade [mm] Pt Fenirte
Carga p/ bastidor [kg] pa ey paass
Limites dimensionais da cantoneira:
Comprimento [mm] et
Peddi Perfil maximo [mm] 2oe
Espessura [mm] ek
Outra limitagdo: i
L g [mm]
Qual: Didmetro puncdo
Limites dimensionais da cantoneira:
1 2
Rapid Comprimento [mm]
Largura [mm] ety Vb
Espessura [mm] Feppe o
Limites dimensionais da chapa:
Laser Comprimento [mm]
Largura [mm]
Espessura [mm]

MAPEAMENTO, ANALISE E PROPOSTAS DE MELHORIA NO PROCESSO DE

LANCAMENTO EM FABRICO

109



ANEXOS

Metalogalva

engineering and protecting steel

Instrucdo de trabalho

LimitagBes e caracteristicas dos setores/equipamentos/maquinas

IT N26

Revisdo:

Data: agosto/19

Elaborado por: Vitor Maia | Aprovado por: Pagina: 4de 5
Limites dimensionais da chapa:
- Comprimento [mm] paaa
Largura [mm] Pl
Espessura [mm] paaas
S =
Ogtra Ilmltagac:. Qual? it FOROL
Didmetro pun¢do
Limites dimensionais da chapa:
1 2
Gemini Comprimento [mm] Fobo% 2%
Largura [mm] paady paaad
Espessura [mm]
Outra limitagdo: Laaa oo
= [mm]
Qual: Furagdo ¢/ broca
Limites dimensionais dos perfis:
v d Comprimento 004
ANEYAR Tipo Furagdo KXk
Furos Rasgo Sl
Tipo perfil Xk
Limites dimensionais dos perfis:
Serrote 2
Comprimento [mm]
Diametro max. [mm]
Limites dimensionais da chapa:
2
C i t 20
Guilhotina omprimento [t}
Largura [mm]
Espessura [mm]
Outra Limitacdo. Qual:
: [mm]
Ondulagdo da chapa
Limites dimensionais da chapa:
Bobine Comprimento i)
formato Largura [mm]
Espessura [mm]
Peso da Bobine T
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Limites dimensionais da chapa:
Conicas | Octogonais
Comprimento [mm] e b
Diametro [mm] paadd paaas
Espessura [mm] et HeHe

*Planificado >2000¢ mm, dividir fuste em % partes.

Quinagem Medidas para Quinagem Automatica
. Diametro | Didmetro . 1
Conicidade Espessura 6 Topa da Risa Comprimento | Material
%% Kok | Mk [ ¢ K % HR0E R0k
¥k ok | ok [ % % po pa ) P
pad Xk | Mk [ ¢ pad *x paaed pasay
%% 2ok | Mk | ¢ 2% po s HO00¢ Y00
Limites dimensionais do fuste:
1 Soldadura 2 Soldaduras
Méquina Comprimento [mm] Kok HHok
Soldar Fustes Didmetro [mm] briaiaad fsiacd
Kok
Espessura [mm] et pasas
Yoot
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1. Objetivo
Esta instruc¢do de trabalho descreve o processo a executar para a selecao

automatica de planos de pintura.

2. Ambito
A instrucdo de trabalho é aplicavel a equipa de preparagdo de colunas de

iluminagdo publica.

3. Definigoes e siglas

ov Ordem de Venda

RAL Sistema de definigdo de cores

Cat. de E o grau de severidade da corrosdo atribuida ao meio
corrosividade ambiente a que o produto sera exposto.

Plano de Pintura Documento que define os diversos parametros associados
a pintura a executar.
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Project Management | Gestion des projets

Definir i metodologia para a gestdo de projectos, desenho, pmplnqéo e obra.
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Gestao de projetos - . s
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Objetivo Definir a metodologla para a gestio de projectos, desenho, preparagdo e obra. :
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