|
INSTITUTO SUPERIOR DE ENGENHARIA DO PORTO I S e‘
MESTRADO EM ENGENHARIA MECANICA ‘

APLICACAO DE METODOLOGIAS LEAN NA
MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA
DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO

TIAGO FILIPE RIBEIRO DA SILVA
outubro de 2022

POLITECNICO
DO PORTO



n
I ‘ Instituto Superior de
‘ Engenharia do Porto

APLICACAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA
DOS PROCESSOS INTERDEPARTAMENTAIS NUMA
EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE AUTOMAGAO

Tiago Filipe Ribeiro da Silva
1171046

2022
Instituto Superior de Engenharia do Porto

Departamento de Engenharia Mecanica






n
I ‘ Instituto Superior de
‘ Engenharia do Porto

APLICACAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA
DOS PROCESSOS INTERDEPARTAMENTAIS NUMA
EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE AUTOMAGAO

Tiago Filipe Ribeiro da Silva
1171046

Dissertacdao apresentada ao Instituto Superior de Engenharia do Porto para
cumprimento dos requisitos necessarios a obtencdao do grau de Mestre em Engenharia
Mecanica, realizada sob a orientacdo de Eduardo José Rego Gil da Costa.

2022
Instituto Superior de Engenharia do Porto

Departamento de Engenharia Mecanica






JURI

Presidente

Doutora Elza Maria Fonseca
Professora Coordenadora, ISEP
Orientador

Especialista Eduardo Gil da Costa
Professor Adjunto, ISEP
Arguente

Doutora Maria Beatriz Oliveira

Professora Auxiliar, FEUP

APLICACAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO



APLICACAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO



AGRADECIMENTOS

A realizacdo desta dissertacdo nao seria possivel sem todo o apoio e estimulo que
recebi, direta e indiretamente, de diversas pessoas e entidades as quais estou
verdadeiramente grato. Assumindo o risco de n3ao mencionar algum contributo,
pretendo aqui deixar os meus sinceros agradecimentos:

- Ao orientador da dissertacdo, Eduardo Gil da Costa, pela orientacdo prestada,
incentivo, disponibilidade e abertura que sempre demonstrou. A si, lhe expresso desta
forma toda a minha gratidao.

- A HIDMA e a todos os colegas e amigos que na empresa laboram, pela oportunidade
de desenvolver o projeto e por toda a colaboracgao e disponibilidade durante o mesmo.

- A todos os meus amigos e colegas, pelo companheirismo, forca e incentivo que
partilhamos durante esta etapa das nossas vidas e do nosso percurso, que apenas se
estd a iniciar. Nao querendo enumerar ninguém em especifico, vocés que se
enguadram no mencionado, sabé-lo-do a quem se dirige este meu agradecimento.

- A minha namorada por todo o apoio, cumplicidade, paciéncia e disponibilidade para
me auxiliar sempre que necessario. Todos os momentos, dias, fins-de-semana
sacrificados em prol da realizacdao desta dissertacao nao foram em vao, e sé foram
possiveis por teres estado |3, a motivares-me constantemente.

- Por ultimo, o meu mais sincero obrigado aos meus pais por todas as condi¢des que
me providenciaram e por todos os valores transmitidos que me permitiram aqui
chegar.

A todos vocés, os meus mais sinceros agradecimentos!

APLICACAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO



APLICACAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO



RESUMO

PALAVRAS-CHAVE
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RESUMO

Do ponto de vista estratégico, a HIDMA pretende destacar-se no mercado de
prestacdo de servicos de hidrdulica e automacdo. Nesse sentido, a organiza¢do
trabalha diariamente com intuito de criarem pontos de diferenciagdao, que permitam
alcancar distincdo e vantagens competitivas na sua area de atuacdo. Particularmente,
a empresa visa focar-se na melhoria continua, ambicionando atingir uma
especializacdo e profissionalismo inigualdveis, com uma velocidade de resposta
elevada, com qualidade e exigéncia maximas e com a garantia de satisfacdo do valor
produzido, na perspetiva dos clientes. Enaltece-se que o 6timo e pleno funcionamento
da empresa é dependente das relacdes e processos interdepartamentais, sendo que
sera nessa vertente que se procura inserir a cultura Lean e as suas ferramentas, como
a Gestdo Visual, 5S, Standard Work e mecanismos Poka-Yoke.

A presente dissertacdo retrata o trabalho realizado neste contexto profissional,
visando a melhoria continua dos processos interdepartamentais, focando nos
processos que envolvem o Departamento de Assisténcia Técnica, que culminard, em
termos de resultados praticos, numa melhor prestacdo dos servicos técnicos, das
relacOes interdepartamentais e, consequentemente, numa maior satisfacao do cliente.

Com os fundamentos apresentados, e com posterior implementacdo dos mesmos, é
expectavel obterem-se e visualizarem-se resultados praticos, como uma maior e
melhor organizagao do trabalho, verificando-se uma redugdo e eliminagdo dos
desperdicios inerentes aos seus processos interdepartamentais, conduzindo a
perspetiva pretendida de melhoria continua.
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ABSTRACT

KEYWORDS

Distinction, Continuous Improvement, Interdepartmental Processes, Lean, Services.

ABSTRACT

From a strategic point of view, HIDMA intends to stand out in the hydraulic and
automation services market. In this sense, the organization works daily in order to
create points of differentiation, which allow it to achieve distinction and competitive
advantages in its area of operation. In particular, the company aims to focus on
continuous improvement, aiming to achieve unparalleled specialization and
professionalism, with a high speed of response, with maximum quality and demand
and with the guarantee of satisfaction of the value produced, from the perspective of
customers. It is emphasized that the optimal and full functioning of the company is
dependent on interdepartmental relationships and processes, and it will be in this
aspect that we seek to insert the Lean culture and its tools, such as Visual
Management, 5S, Standard Work and Poka-Yoke mechanisms.

The present dissertation portrays the work carried out in this professional context,
aiming at the continuous improvement of interdepartmental processes, focusing on the
processes that involve the Technical Assistance Department, which will culminate, in
terms of practical results, in a better provision of technical services, interdepartmental
relations and, consequently, in greater customer satisfaction.

With the presented fundamentals, and with their subsequent implementation, it is
expected to obtain and visualize practical results, such as a greater and better
organization of work, verifying a reduction and elimination of waste inherent to its
interdepartmental processes, leading to the intended perspective of continuous
improvement.
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GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS

Dashboard

Painel visual que apresenta de uma forma centralizada um conjunto de
informacgdes, como indicadores e métricas associadas.

Desperdicio

Qualquer atividade que consuma recursos sem criagao de valor para o
cliente.

Gestao Visual

Ferramenta Lean que permite uma melhor percecdao das operagdes
através de indicadores visuais na forma de graficos, cddigos de
cores, instrucdes de trabalho.

Justin Time

Filosofia Lean baseada na eliminacdo de desperdicio nos processos,
de modo a alcancar um sistema que produza servicos de baixo custo
e elevada qualidade, de forma a garantir a integral satisfagdo dos
clientes.

Corresponde ao tempo de ciclo, de entrega ou de fornecimento,

Lead Time referindo-se ao tempo decorrido desde que uma ordem de pedido é
gerada para o fornecedor até que o pedido do cliente seja atendido.
, Mentalidade que assenta na promocao da eliminacdo de desperdicios e
ean
consequente melhoria continua.
Muda Termo japonés que remete para desperdicio.
Y Termo japonés que remete para a variabilidade dos processos internos
ura
e externos.
Muri Termo japonés que remete para a sobrecarga de equipamentos ou
uri
colaboradores.
Corresponde as partes interessadas — qualquer individuo ou
Stakeholders organizacdo que, de alguma forma, é impactado pelas acbes de uma

determinada empresa.

Standard Work

Ferramenta Lean que promove a padronizacdo de determinado
processo.
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GLOSSARIO DE TERMOS XVI

Tempo de ciclo para producdo de um determinado produto, ou
prestacdo de um servigo.

Takt Time

Quantidade de stocks minimos a assegurar para que O processo

Work In Progress . )
produtivo decorra interruptamente.
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INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

A corrente dissertacdo foi realizada no ambito da unidade curricular
Dissertacdo/Estagio/Projeto, do segundo semestre, do Mestrado em Engenharia
Mecanica do Instituto Superior de Engenharia do Porto (ISEP), especializacdo em
Gestdo Industrial, na empresa HIDMA — Hidraulica e Automacao, SA, para “Aplicacdao
de Metodologias Lean na Melhoria dos Processos Interdepartamentais numa Empresa
de Projeto Hidraulico e de Automacao”.

Neste capitulo introdutdrio serdo apresentados o enquadramento e objetivo deste
projeto, bem como a metodologia utilizada e a estruturacdo da dissertacao.

1.1 Contextualizagcao

O constante crescimento do mercado, e consequente aumento da concorréncia,
impulsionam as organizagdes a elevarem os seus indices de competitividade,
apostando no aumento de produtividade e investindo gradualmente em metodologias
gue identifiguem e eliminem atividades que ndo acrescentem valor a determinado
produto ou servigo.

Com fundac¢do no ano de 2000, a HIDMA — Hidraulica e Automacao, SA, apresenta-se
como uma empresa jovem, dindmica e altamente qualificada. Como prestigiada que é,
na sua area de atuacdo, a HIDMA, procura continuamente a otimizacdo dos seus
recursos, pelo que se pretende a identificacdo e implementa¢dao de metodologias Lean,
gue acarretem valor e utilidade para os seus stakeholders, com intuito da obtencdo de
uma maior e melhor organizacdo do trabalho, reduzindo os desperdicios inerentes aos
seus processos interdepartamentais e conduzindo a uma perspetiva da melhoria
continua.
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1.2 Objetivos

O principal objetivo deste projeto consiste na melhoria dos processos
interdepartamentais na empresa HIDMA — Hidrdulica e Automacdo SA, através da
aplicagdo dos conceitos e principios do Lean.

Este objetivo revé-se na visao global da HIDMA, que do ponto de vista estratégico,
pretende destacar-se no mercado. Para tal, trabalha no sentido de criar pontos de
diferenciacdo para alcangar a lideranca. Particularmente, a empresa visa focar-se na
melhoria continua, ambicionando atingir uma especializacdo e profissionalismo
inigualdveis, com uma velocidade de resposta elevada, com qualidade e exigéncia
maximas e com a garantia de satisfagdo por parte dos clientes.

A consumacdo do objetivo anterior permitira ainda cimentar o propdsito de que a
filosofia Lean pode ser aplicada fora da industria produtiva, servindo de exemplo,
neste caso particular, para as organiza¢bes que laboram no setor de servicos
industriais, tal como a HIDMA.

1.3 Metodologia

Para o desenvolvimento da dissertacdao, a metodologia adotada assenta,
essencialmente, nos seguintes prossupostos:

e Estudar, rever e normalizar os varios processos dos diferentes departamentos e
dos métodos de gestao dessa informacgdo, no ambito da melhoria continua em
ambiente administrativo;

e Estudar e procurar oportunidades para implementacdo de ferramentas
relacionadas com o conceito Lean;

e |dentificar quais os beneficios e obstaculos da implementacao;

e Efetuar o diagndstico através do mapeamento dos processos;

e Efetuar propostas de melhoria dos processos através de metodologias Lean,
validagao das metodologias e analise dos resultados.
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1.4 Estrutura da Dissertacdo

O presente relatério encontra-se dividido em quatro capitulos.

O capitulo introdutério contemplou um breve enquadramento do projeto, os seus
objetivos, metodologias utilizadas no seu desenvolvimento e a estruturagao do
relatério.

De seguida, apresenta-se a revisao bibliografica, que desempenha a funcdo de suporte
tedrico a restante dissertagdao, na qual sdo abordados os conceitos e metodologias
circundantes do termo Lean, que afetam e se enquadram no presente projeto.

O terceiro capitulo compreende o desenvolvimento da dissertacdo. Neste capitulo
apresenta-se a empresa, dando énfase aos seus servigos prestados.
Consequentemente, realiza-se um diagndstico da situacdo inicial, elencando-se os
problemas detetados e as oportunidades de melhoria. Por fim, apresentam-se as
propostas de melhoria com base nos conceitos Lean e os resultados praticos obtidos
apo6s implementacgdo dessas propostas.

Por fim, retiram-se as ilacdes deste projeto e apresentam-se propostas de trabalho
para o futuro da empresa.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

O presente capitulo identifica, evidencia e expde os fundamentos base subjacentes a
materializacdo do relatdrio, e suportam o posterior desenvolvimento das propostas de
melhoria introduzidas e trabalho realizado ao longo da dissertagdo. Inicialmente, é
realizada uma contextualizacdo histdrica, na qual se expéem as origens da filosofia
Lean. Posteriormente, sdo abordadas temdaticas como os principios base e conceitos
associados a esta filosofia. De seguida, é exposta a temdtica em torno da vertente do
Lean Office, cujos principios e ferramentas sao aplicadveis em areas administrativas, o
gue serd importante para suportar o desenrolar da dissertacao.

2.1 AFilosofia Lean

O fendmeno da globalizacdo, e consequente expansdo das fronteiras comerciais,
conduziu ao aumento de competitividade entre as organizagdes. Perante a pressao
gerada pela competitividade de um mercado em constante mudanca, as empresas
deparam-se, mais e mais, com desafios, em termos de flexibilidade, diversidade e
tempo de resposta [1]. Dai, surge a necessidade de implementacdo de sistemas
produtivos eficientes e flexiveis, que minimizem os custos de producdo e que
permitam ao cliente obter o produto, com o menor lead time possivel [2]. Neste
contexto, surge a filosofia Lean como metodologia que foca na redugdao dos
desperdicios, através da aplicacdo de uma série de ferramentas, que permitem a
melhoria continua da eficiéncia, eficacia e rentabilidade das organizacdes [3].

2.1.1 Contextualizacdo Historica

Apds a Segunda Guerra Mundial, na década de 50, o Japdo enfrentava um periodo de
reconstrucdo do pais e de grande transformacdo. Perante as consequéncias desse
periodo da histdria do pais, as industrias depararam-se com grandes problemas, que se
prendem com a escassez de recursos econémicos e de mdo-de-obra, bem como de
espaco e matéria-prima. Além disso, os sistemas produtivos a data, ndo eram
suficientemente eficientes, e as organiza¢Ges ndo tinham capacidade de resposta [4].
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Por forca das adversidades, e em colaboracdo com Shigeo Shingo — um antigo
consultor de qualidade da Toyota Motor Company — e Edward Deming — um professor
norte americano que ingressou no Japao para auxiliar a reconstrucdo do pais —, Taichii
Ohno e Eiji Toyoda desenvolveram um sistema produtivo, com intuito de tornarem os
processos mais eficazes e focados no cliente, o Toyota Production System (TPS) [5].

Segundo Liker [6], o TPS é o exemplo mais conhecido de processos Lean em pratica.
Este sistema, tem vindo a ser consolidado com o passar do tempo, o que ndo permite
que seja facilmente descrito. A forma mais facil de descricdo do TPS assenta na
interpretacdo da casa TPS, que se apresenta na Figura 1.

" TOYOTA PRODUCTION
SYSTEM

OBJECTIVO: ELEVADA QUALIDADE, BAIXO CUSTO,
REDUZIDOS TEMPOS DE RESPOSTA E RAPIDA RESPOSTA

........................................................

... Pessoas e trabalho .-
-, em equipa .

Autonomia;
Fluxo continuo; ) Automacao;
Takt time; MELHORIA CONTINUA Organizagdo e
Sistema pull. método.

" Redugdo do
desperdicio

JUST IN TIME

TRABALHO
HEIJUNKA UNIFORMIZADO

GESTAO VISUAL

ESTABILIDADE

Figura 1 — A casa do TPS (Adaptada de [6])

Como se pode constatar pela figura anterior, a filosofia TPS, essencialmente, assenta
em dois grandes pilares: o Just in Time (JIT) e Jidoka. Segundo Ohno [7], a filosofia do
JIT consiste na producao nos momentos e quantidades necessarias, para dessa forma
se eliminarem os desperdicios, irregularidades e irracionalidades e,
consequentemente, se melhorar a eficiéncia. Por sua vez, Jidoka é a nomenclatura
atribuida a uma ferramenta Lean que “permite que as maquinas trabalhem
harmoniosamente com os seus operadores e recursos inteligentes, sendo que o
processo € interrompido automaticamente pelo homem ou pela maquina no caso de
serem notadas anomalias no processo, seja por mau funcionamento do equipamento
ou auséncia de qualidade” [8][9].
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2.2 O Lean Thinking — Principios Chave e Desperdicios

Os principios e metodologias do sistema TPS foram consolidados na nova abordagem
aos sistemas operativos e, gradualmente, adotaram a expressdo, pela qual sdo
conhecidos nos dias correntes, de Lean Manufacturing [5].

O Lean Manufacturing trata-se de um sistema sociotécnico integrado, amplamente
aceite nas industrias produtivas, que compreende um conjunto de praticas de gestdo e
gue podem ser aplicadas para se eliminarem desperdicios e se reduzir a variabilidade
de fornecedores, clientes e recursos e processos internos [10].

O termo Lean foi introduzido pela primeira vez por Womack, Jones e Roos, na obra
“The Machine that Changed the World“, nos primérdios da década de 90, associando o
mesmo a industria produtiva japonesa e expondo todo o sucesso atingido [4]. Perante
toda a curiosidade que a terminologia Lean criou nas organizagdes, esta foi
amplamente definida e descrita pelos seus cinco principios chave:

1. Determinar o valor para o cliente — o valor sé podera ser definido pelo cliente
final. Dessa forma, este é refletido no preco de venda de determinado produto
ou servigo, contemplando todos os custos inerentes aos processos produtivos
desses. De acordo com Womack e Jones [11], a definicdo de valor é imprecisa,
e implica que se forneca determinado produto, ou se preste determinado
servico, de forma errada, para se compreender o que é realmente valioso na
perspetiva do cliente.

2. Definir a cadeia de valor — a cadeia de valor estabelece-se quando sdo
identificadas todas as etapas, e processos necessarios, para producao de um
produto acabado, ou prestacdo de determinado servico, distinguindo os
processos e agdes que acarretam valor para o cliente, dos que sao meros
desperdicios e que nao acrescentam valor [11][12].

3. Criar um fluxo de valor — A criacdo de um fluxo de valor prende-se com o facto
de que o produto deve fluir ininterruptamente pela cadeia de processos, da
forma mais simplificada e otimizada possivel. Um fluxo continuo envolve todos
os colaboradores, e eleva os indices de produtividade da organizacdo a um
nivel mais alto, intervindo, por exemplo, na reducao de tempos de producao,
periodos de espera e stocks. O objetivo é desenvolver produtos ou prestar
servicos ao ritmo a que estes sdo requisitados pelo cliente, o que conduz ao
conceito "Pull" [13].
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4. Implementar um sistema de produg¢ao Pull — O sistema de producao Pull, tal
como referido anteriormente, aciona-se pelo cliente, ou seja, pela saida do
processo produtivo, com base nos consumos reais dos clientes [14].

5. Procurar a perfeicdo — Posteriormente a aplicagdo e sustentacdo dos quatro
principios anteriores. Dessa forma, a organizacdio deve procurar
constantemente a inovacdo, e consequentemente, a perfeicdo nos processos
de eliminagdo dos desperdicios e na criagdo de valor [11].

Embora seja historicamente associado ao setor de produ¢ao, o conceito Lean, tem
progressivamente deixado de ser algo exclusivo para este setor. Apds ter-se originado
no Japdo, este conceito foi implementado e desenvolvido em diversos setores,
passando por inUmeras mudangas e adaptac¢des, tendo em vista a necessidade de
melhoria continua intrinseca a ele [15][16].

2.3 O Lean Office

Com a integragao da filosofia Lean nas areas produtivas, deu-se a extensao da mesma
a organizagdes do setor de servigos, introduzindo-se um conceito novo, o Lean Office.
Este conceito remete para a adaptacdo dos principios da filosofia Lean a operacdes
administrativas, ajustando ferramentas habitualmente utilizadas na industria
produtiva para melhoria dos processos administrativos [17].

Este conceito, principalmente aplicdvel em areas administrativas, foca a eliminagao
dos desperdicios, ou seja, dos elementos que ndo acarretem valor para os processos e
no aumento da qualidade no atendimento ao cliente [18].

Segundo Paoli, Andrade e Lucato [19], a aplicacdo de Lean em areas administrativas é
de facto relevante, uma vez que 60 a 80% dos custos envolvidos para dar as resposta
pretendidas pelos clientes deriva de processos administrativos.

Perante o crescimento do impacto do setor de servigos na economia mundial, tem sido
recorrente associar-se o termo Lean a este setor. Porém, existem obstdculos ao se
efetuar uma transicdo bem-sucedida da teoria para a pratica, em virtude das
profundas mudancas da mentalidade operacional necessaria para implementagdo da
filosofia Lean na area dos servicos, com a compreensao clara das suas caracteristicas
[20].

Na Tabela 1, apresentam-se as principais caracteristicas associadas a industria de
servigos numa perspetiva Lean.
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Tabela 1 — Caracteristicas dos servigos (Adaptada de [21] [22])

Caracteristica

Descrigao

Intangibilidade

A qualidade de um determinado servico baseia-se nos
sentimentos e expetativas do cliente. Por forca da
intangibilidade, existe uma subjetividade elevada na avaliacao
de determinado servico, por parte do cliente. Dessa forma, é
notdrio que o cliente, que adquire um determinado servico, se
encontra exposto a um risco mais elevado, comparativamente
ao cliente que adquire um produto acabado.

Inseparabilidade

A prestacao e o consumo dos servigcos ocorrem em simultaneo.
Dessa forma, o cliente intervém sempre no servico,
fisicamente ou ndo, dependendo da intera¢do necessaria para
a prestacdo do mesmo. Reitera-se que esse nivel de integracao
do cliente influenciard os resultados provenientes da
prestacao do servico, o que pode afetar o reconhecimento da
qualidade no servicgo, por parte do mesmo.

Variabilidade e
Heterogeneidade

Os recursos transformam-se em informacdes, conceitos e
ideias, o que dificulta a consisténcia na prestacdo de um
servico. A heterogeneidade e variabilidade representam a
incapacidade dos prestadores em fornecer um servico
homogéneo.

Perecibilidade

Os servicos ndo podem ser produzidos e armazenados para
serem vendidos a posteriori.

O objetivo principal desta filosofia centra-se na adaptacao e aplicacdo de ferramentas
Lean que uniformizem e eliminem desperdicios de processos administrativos das

empresas, com o designio de se atingirem vantagens competitivas que permitam que
determinada drea administrativa consiga desenvolver os seus processos e atender os
seus clientes de forma mais rapida, eficiente, econdmica e com qualidade [23].
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2.3.1 Desperdicios do Lean Office

De acordo com Ohno [7], qualquer atividade que absorva recursos e contribua para o
custo do produto final, sem apresentar valor acrescentado para o cliente, é

considerada um desperdicio.

Assim, um desperdicio pode ser definido como o custo dos esforgos para controlar os
danos causados, culminando em oportunidades de negdcio perdidas, e que ndo foram
aproveitadas devido aos problemas e atencdo desviada das tarefas essenciais de
planeamento, lideranca e relagdao com os clientes [24].

Esse desperdicio, ou “muda”, pode assumir a forma de um dos sete desperdicios
categorizados por Ohno, que se apresentam na Tabela 2 [25].

Tabela 2 — Os sete desperdicios da filosofia Lean (Adaptada de [7])

Tipo de Desperdicio

Descrigao

Nao-Conformidades

A producdo de determinado produto ou prestacdo de
determinado servico, abaixo do nivel de qualidade
imposto constitui uma ndo-conformidade.

Periodos de Espera

Constituem, a titulo exemplificativo, os periodos de
espera de matérias-primas, periodos de paragem
para inspec¢bes de qualidade, lead times, tempos de
setup, periodos de avaria de equipamentos e
momentos para manutengGes preventivas e
corretivas.

Transportes

Consistem nos movimentos excessivos e
desnecessarios de matérias-primas e pessoas.

Movimentag¢oes

Essencialmente, assenta nas movimentagdes de
pessoas que ndo acrescentam valor ao produto final
ou servigo a prestar.

Inventario

Materiais, WIP ou produtos acabados em demasia.

Sobreproducdo

Corresponde a producdo excessiva ou producdo
antecipada (sem encomenda/adjudicacdo do cliente),
gue conduz a um aumento de stocks.
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Tabela 2 — Os sete desperdicios da filosofia Lean (Adaptada de [7]) (Continuagdo)

Tipo de Desperdicio Descrigao

Corresponde, fundamentalmente, a utilizacdo
Sobre Processamento desnecessaria e/ou inadequada de equipamentos ou
ferramentas e processos.

Aos desperdicios anteriormente mencionados, considera-se um outro, que se encontra
relacionado com o comportamento organizacional, focando, particularmente, no
subaproveitamento de ideias e, consequente, desperdicio de talento dos
colaboradores [26].

A estes oito desperdicios, juntam-se os termos japoneses “mura” e “muri’, que
remetem, respetivamente, para a variabilidade dos processos internos e externos e
para a ergonomia do trabalho, ou, tal como define Elbert [27], para o “excesso de
esforgo fisico imposto para a realizagdo de determinado trabalho” [28].

Distintamente, na industria de servicos, segundo Ohno [29], os desperdicios sdo mais
dificeis de serem identificados e medidos, o que pode estar diretamente relacionado
com a caracteristica de intangibilidade dos servicos. Dessa forma, um dos grandes
desafios das organizacbes da industria de servicos assenta na capacidade de
reconhecimento e identificacdo de desperdicios, por meio da analise da experiéncia do
cliente [21]. A visualizagdo do processamento de algo intangivel, como a informacao, e
a identificacdo de situacdes de desperdicio, constituem impasses na aplicacdo de
técnicas com o objetivo de tornar o sistema mais fluido e eficiente [30].

De acordo com Lareau [31], os desperdicios associados a industria de servicos
subdividem-se em quatro grupos — pessoas, informacdes, ativos e processos.

Na Tabela 3, apresentam-se os desperdicios inseridos na vertente das pessoas.

Tabela 3 — Desperdicios das pessoas de acordo com o Lean Office (Adaptada de [32])

Desperdicio Descricao

Desalinhamento de  Energia/esforco empregues por colaboradores com objetivos

Objetivos distintos.
Tarefas Por forca de um erro de atribuicio das tarefas, determinado
Desnecessarias colaborador esforcar-se-a para completar uma tarefa desnecessaria.
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Tabela 3 — Desperdicios das pessoas de acordo com o Lean Office (Adaptada de [32]) (Continuagdo)

Desperdicio

Descrigao

Periodos de Espera

Tempo despendido a aguardar por determinadas informagGes ou
recursos.

Movimentac¢des
Desnecessarias

Movimentag¢des que ndo acarretam valor para o produto / servico a
fornecer.

Processamento
Indevido

Corresponde as tarefas desenvolvidas de forma incorreta (um
determinado funciondrio pode laborar arduamente, contudo existe
uma forma mais correta de desenvolver o seu trabalho).

Na Tabela 4, apresentam-se os desperdicios inseridos na vertente das informacdes.

Tabela 4 — Desperdicios de informagdes de acordo com o Lean Office (Adaptada de [32])

Desperdicio

Descrigao

Interpretacdes /
Tradugdes Erradas

Interpretacdes ou tradugdes erradas de informagdes que induzem a
efetuacdo de erros.

Auséncia de
Informacao

Recursos necessarios para compensar a auséncia de informacdes de
cariz importante.

Transferéncia de
Informacgdes

Esforcos impostos para transferéncias de informacgdes, que nao se
encontram totalmente integradas na cadeia de processos de
determinada organizacao.

Irrelevancias

Informacdes irrelevantes, que forcam determinado colaborador a
lidar com informagdes desnecessdrias, ou a realizar esforgos de
forma a corrigir as consequéncias que estas acarretam.

Imprecisdes

Esforcos necessarios para criacdo e partilha de informacbes
incorretas e sua retificacao.
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Na Tabela 5, apresentam-se os desperdicios inseridos na vertente dos ativos.

Tabela 5 — Desperdicios de ativos de acordo com o Lean Office (Adaptada de [32])

Desperdicio Descrigao

Correspondem a todos os recursos aplicdveis a um determinado
servico antes de serem necessdrios, a toda matéria-prima que nao

Inventarios estd a ser utilizada e a todo o material que esta pronto para ser
enviado, mas que se encontra retido no armazém ou instalagdes
aplicaveis.

Trabalho em Diz respeito aos recursos despendidos em processos intermédios,

Processo gue ainda ndo podem ser utilizados nas etapas seguintes.

Correspondem aos equipamentos que ndo podem ser utilizados na

Limitacdes . ..
sua capacidade maxima.

Respeitante a todas as movimentagdes de materiais e informacdes,

Movimentagdes . . . ;
excluindo aquelas que fornecem produtos e servicos ao cliente final.

Por fim, na Tabela 6, apresentam-se os desperdicios inseridos na vertente dos
processos.

Tabela 6 — Desperdicios de processos de acordo com o Lean Office (Adaptada de [32])

Desperdicio Descrigao

. Energia despendida para controlo, supervisdao e monitoramento de
Controlos Indevidos . N
atividades que ndo acarretam valor.

Recursos utilizados para retificacdo de resultados que ndo

Variabilidade .
correspondem ao pretendido.

Esforco realizado para alterar arbitrariamente um processo, sem
Adulteracdo compreender as consequéncias e energia necessaria para
compensar/retificar essa decisao.
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Tabela 6 — Desperdicios de processos de acordo com o Lean Office (Adaptada de [32]) (Continuagdo)

Desperdicio

Descrigao

Estratégia de Curto
Prazo

Satisfacdo de objetivos a curto prazo e/ou necessidades dos clientes
que ndo sdo valiosos na perspetiva do cliente final.

Auséncia de
Confiabilidade

Retificacdo de resultados ndo pretendidos por desconhecimento
inicial das suas causas.

Auséncia de
Padronizacao

Energia/recursos despendidos por o trabalho ndo ser realizado de
igual forma, o que demonstra que ndo existe uma estandardizagao
dos processos.

Subotimizacao

Respeitante aos processos cujas atividades se cruzam entre si,
podendo conduzir a duplicacdo de trabalho ou degradacdo do
resultado final.

Planeamento
Ineficiente

Recursos desperdicados pela compensacdo da
atividades indevidamente planeadas.

realizacdo de

Solugdes
Alternativas

Processos informais que consomem
processos formais.

recursos para substituir

Fluxos Irregulares

Recursos utilizados em materiais e/ou informag¢des acumuladas
entre processos.

RetificacOes

Esforcos realizados para verificacdo e retrabalho para retificacdo.

Erros

Duplicagao do trabalho devido a erros.

A metodologia Lean Office, como anteriormente referido, foca a elimina¢dao dos
desperdicios, anteriormente apresentados nas Tabelas 3 a 6, e o aumento do valor
agregado dos processos transacionais [33].

Todavia, esses objetivos elencados revelam-se complicados de alcangar, uma vez que a
diminuicdo dos custos associados as opera¢des administrativas pode, irrefletidamente,
comprometer os niveis de servico, o que ndo é de todo desejavel [34].

Perante o exposto, e com vista a concretizacdo dos objetivos discriminados no
contexto apresentado, no subcapitulo seguinte, apresentam-se as ferramentas do
Lean, adaptaveis ao Lean Office.
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2.4  Ferramentas Lean

Segundo Lago, Carvalho e Ribeiro [35], a aplicacdo de ferramentas Lean tende a
eliminar desperdicios, contribuindo para acelerar a velocidade dos processos,
aperfeicoar a eficacia dos processos chave, a comunicacdo entre os funcionarios e a
cooperacgao funcional. Nesse sentido, nos subcapitulos que se seguem, apresentam-se
algumas ferramentas Lean, cuja aplicabilidade sera testada, numa fase posterior, para
melhoria dos processos interdepartamentais da HIDMA.

2.4.1 Gestdo Visual

Para pensar e atuar sobre tépicos complexos, é imperativo visualizar as relagdes entre
subdivisdes de menor dimensdo, o que auxilia a priorizar aquilo que é realmente
necessario [36].

Da reflexao anterior, surge a Gestdo Visual, uma técnica de planeamento e melhoria
continua, que traduz a situacdo atual em tempo real. Esta ferramenta tornou-se num
dos aspetos cruciais para o sucesso da implementacdo da filosofia Lean [37]. Através
de sinais visuais intuitivos, que contrastam com longos textos e informacao excessiva,
a Gestdo Visual, permite melhorar a eficdcia da comunicac¢do, tentando obter um
processamento da informacdo mais rapido, mais claro e eficiente [38].

Habitualmente aplicada na industria produtiva, a Gestao Visual é ja uma pratica bem
aceite e dotada em diversas areas de negdcio [39].

De acordo com Hall [40], a Gestdo Visual é uma forma de comunicacdo “sem voz”, que
possibilita um perentério feedback. Essencialmente, compreende as seguintes
vantagens:

e Trocas de informacdo elevadas e rapidas, que permitem uma comunicacdo
eficiente, transparente e em tempo real,;

e Aumento de autonomia dos colaboradores, encorajando n3ao sé a
responsabilidade individual, como a colaboracdo coletiva, o que impulsiona os
colaboradores a desempenharem as suas tarefas de forma mais precisa e
eficiente;

e Auxilia na reducdo dos desperdicios associados a erros de interpretacao;

e Promove a melhoria continua, identificando e eliminando a base dos problemas
e desperdicios.
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2.4.2 Metodologia 5S

A metodologia 5S constitui um dos passos essenciais para implementagdao de uma
cultura Lean em determinada organizacao, tratando-se de uma das metodologias mais
amplamente adotadas da “caixa de ferramentas” do Lean [41].

Esta metodologia é considerada um conceito base do Lean, uma vez que confere a
estabilidade operacional necessaria para implementar e sustentar melhorias. Permite
a criacdo e manutencdo de um local de trabalho organizado, cuidado, altamente eficaz
e de qualidade, o que é fulcral para a maximiza¢ao do rendimento dos colaboradores e
para a reducdo de desperdicios inerentes as tarefas desempenhadas [42].

O termo 5S é a abreviatura de cinco palavras de origem japonesa (Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu, Shitsuke), cujos significados sdo os seguintes [43]:

e Seiri (Separacdo) — separacao de todas as ferramentas e pecas desnecessdrias
ou obsoletas, das que sao frequentemente utilizadas e essenciais. Com isto, o
tempo despendido na procura de um item é diminuido pela redugdo do
numero de itens. Consequentemente, também os processos de inspecdo se
simplificam e o espaco disponivel aumenta, além da seguranca, que beneficia
da eliminacdo de impedimentos que surjam no processo;

e Seiton (Organizacdo) — organizacdo de todos os materiais identificados na
etapa anterior, sendo que os de uso frequente, e os realmente essenciais,
deverao estar préximos do local de trabalho, para se evitarem movimentagdes
desnecessarias e se promover o fluxo continuo do trabalho;

e Seiso (Limpeza) — todo o local de trabalho, e espaco nas imediacdes, deve ser
cuidado e preservado, de forma a garantir que o aparecimento de
constrangimentos no processo possa facilmente ser detetado;

e Seiketsu (Padronizacdao) — Assegurar procedimentos e configuracdes em toda a
operacdo que promovam a padronizacdo de processos usados para gestao,
organizacao e limpeza do local de trabalho;

e Shitsuke (Disciplina) — Garantir que todos os colaboradores sdo capazes de
cooperar na implementacao da metodologia através da sua prépria disciplina.
Para impulsionar, realizam-se auditorias periédicas aos locais de trabalho com
o intuito de cultivar o gosto e orgulho do colaborador pelo seu local de
trabalho.
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2.4.3 Standard Work

O Standard Work, conhecido por Trabalho Normalizado, trata-se de uma ferramenta
imprescindivel na implementacdo do Lean.

De acordo com Ohno [7], a criacdo de bases de trabalho, ou standards, permite que
qualquer desvio no processo seja facilmente detetado, viabilizando a precisdo do
estudo das causas.

Além dos beneficios a nivel interno, para a organizacdo, a implementacao do Standard
Work acarreta multiplas vantagens na perspetiva dos clientes. Através desta
ferramenta, o cliente poderd beneficiar de um produto, ou servico, com tempos de
ciclo constantes, o que permite que as suas necessidades sejam satisfeitas num curto
intervalo de tempo [44].

Consideram-se fulcrais trés elementos-chave para a implementacdao de um Standard
Work [45]:

e Takt time — tempo de ciclo para produc¢ao de um determinado produto, ou
prestagao de um servigo;

e Sequéncia de trabalho — conjunto de tarefas sequenciadas que concebem e
permitem desenvolver determinado trabalho, da forma mais correta e segura;

e Work In Progress (WIP) — quantidade de stocks minimos a assegurar para que o
processo produtivo decorra interruptamente.

Os elementos supramencionados, embora sejam usualmente aplicdveis num contexto
produtivo, podem e devem ser adaptados ao contexto administrativo com sucesso,
garantindo a estabilidade de processos e qualidade da informacao.

2.4.4 Mecanismos Poka-Yoke

Os mecanismos Poka-Yoke, termo originario do Japdo que significa “a prova de erro”,
foram desenvolvidos por Shiego Shingo em 1961 na Toyota Motor Corporation, e
correspondem a uma técnica para prevenir a ocorréncia de erros de natureza
mecanica ou humana. Estas ndo conformidades podem assumir dois estados: se ja
tiverem ocorrido, necessitam de serem detetadas para posteriormente serem
mitigadas; se ndo tiverem ocorrido, devem ser previstas [46].

De acordo com Shingo [47] , os erros encontram-se na base de uma ndo-
conformidade, pelo que é fundamental que ocorra uma precoce detecdo dos erros, de
modo a serem perentoriamente detetados.

Nesse sentido, os mecanismos Poka-Yoke encontram-se divididos em duas vertentes
[47]:
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e Prevengao — correspondem a mecanismos particularmente desenvolvidos com
intuito de evitar a ocorréncia de equivocos;

e Deteg¢do — respeitante a mecanismos que alertam o colaborador. Aquando da
ocorréncia de determinado erro no sistema, o colaborador pode agir
perentoriamente e evitar a reproducao do mesmo.

2.5 Implementacao de Metodologias Lean

A implementagdo de uma cultura Lean bem-sucedida numa organizagdo, implica o
envolvimento e colaboracdo de trés elementos-chave: o sistema operacional, as
infraestruturas de gestdo e a cultura organizacional.

De acordo com Drew, McCallum e Roggenhofer [48], o sistema operacional representa
o coracdo da organizacdo, na medida em que tem a visdao global de todo o fluxo de
valor da organizagao. Ao minimizar as variadissimas formas de perdas ao longo desse
fluxo, verificar-se-4 uma diminuicdo e eliminacdo dos constrangimentos e uma
consequente suavizacdo do fluxo de processos, tornando-o mais estdvel e menos
imprevisivel.

As infraestruturas de gestdo englobam todos os departamentos de gestdo da
organizacdo, processos e sistemas imprescindiveis para sustentar o sistema
operacional [48]. E a este nivel que s3o definidos todos os objetivos estratégicos da
organizacao, tracando o caminho e o futuro pretendidos. Dessa forma, enaltece-se que
as relagbes interdepartamentais, o alinhamento e o grau de transparéncia entre
colaboradores, sdo fulcrais para o 6timo e pleno funcionamento da organizacao.

A cultura organizacional relaciona a forma de pensar e agir de todos os colaboradores
da organizacdo. Para uma cultura Lean enraizada por todos, é vital entender a forma
como as pessoas pensam e a atitude que apresentam no desenvolvimento das suas
tarefas, bem como dos seus objetivos e aspiragdes préprias, uma vez que isso se
reflete nas suas a¢Oes. Dessa forma, sera facilitada a compreensao se os colaboradores
estdo mais ou menos suscetiveis a se inserirem numa cultura Lean. Porém, é
necessario ter em conta que a aceitacdo e o respeito adquirido por parte dos
colaboradores num projeto de mudanca implicam, fundamentalmente, a formacdo nas
técnicas implementadas, o envolvimento da gestdo de topo e a visibilidade de
resultados positivos.
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3 DESENVOLVIMENTO

No presente capitulo realiza-se uma apresentagdo da situagao atual, ou seja, a situagao
na qual se encontrava a empresa antes do projeto que se apresenta ser
implementado. Complementarmente, enumeram-se os problemas detetados e as
melhorias implementadas com fundamento nas metodologias apresentadas.

3.1 Apresentacdo da Empresa

A HIDMA - Hidraulica e Automacgdo, S.A., cujas instalagbes se visualizam
superficialmente na Figura 2, localiza-se na Zona Industrial da Carrica, em Muro, cidade
da Trofa, e como a prépria denominacdo social indica, € uma empresa cujos principais
servicos prestados sdo na area da hidrdulica e automacdo. De uma forma mais
concreta, as principais dreas de atuagao da HIDMA, inserem-se numa vertente de
concecao, projeto, instalacdo, producdo e comercializacao, e sdo as seguintes:

e Bombeamento e distribuicdo de dguas, em sistemas publicos, particulares e
industriais;

e Estagdes de tratamento de aguas (ETA);

e Estacdes de tratamento de aguas residuais (ETAR);

e Efluentes industriais;

e Estagdes elevatdrias de dgua e saneamento;

e Centrais de supressao de incéndio;

e Automacdo industrial;

e Energias renovaveis;

e Manutengdes corretivas;

e Manutengdes preventivas.
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Figura 2 — Instalagdes da HIDMA

Dessa forma, o publico-alvo assenta, essencialmente, em entidades publicas, publico-
privadas, que desenvolvem atividades no setor do ambiente, drenagem e tratamento
de 34guas residuais e pluviais, tratamento e abastecimento de aguas proprias para
consumo, bem como entidades do setor industrial.

A HIDMA orgulha-se de possuir uma equipa multidisciplinar integrando especialidades
de Engenharia Eletrotécnica, Mecanica e Civil, orientando técnicos com formacao e
experiéncia diversa nas atividades que desenvolvem, e que sabem que a qualidade se
alcanga pela maior produtividade e rigor possiveis. Recentemente, e particularmente
no ultimo par de anos, o crescente volume de trabalho tem-se feito acompanhar de
um proporcional aumento do nimero de colaboradores da empresa, o que promoveu
também a mudanca de instalagdes da HIDMA.

Atualmente, os cerca de 50 colaboradores, encontram-se distribuidos pelos diferentes
departamentos, que se evidenciam no organigrama da empresa presente na Figura 3.
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Figura 3 — Organigrama empresarial e organizativo da HIDMA

Como se pode interpretar pelo organigrama apresentado, a empresa é constituida por
11 departamentos distintos, e que simultaneamente se encontram profundamente
ligados, colaborando diariamente em prol da concretizacdo do objetivo final, a
satisfacdo do cliente. Esses respetivas responsabilidades,
apresentam-se na Tabela 7.

departamentos, e

Tabela 7 — Responsabilidades dos diferentes departamentos da HIDMA

Departamento Responsabilidades

e Gerir e apoiar a atividade de toda a empresa;

e Supervisionar a execucao orcamental dos trabalhos;

e Promover a interacdo produtiva dos departamentos.

e Tomada de decisdo relativa a questdes relacionadas com os
recursos humanos;

e |dentificar novas oportunidades de negdcio;

e Manter informacgdes atualizadas sobre padrdes de
tecnologia e regulamentos de conformidade;

e Participar na discussdo sobre a governanca corporativa.

Administracao

e Representa um departamento externo a empresa, no qual
atua uma entidade subcontratada de consultadoria;

e Orgdo responsavel pela qualidade global da empresa,
auxiliando a gestdao de topo na tomada de decisdes, no
sentido da melhoria e evolugdo continuas.

Departamento de
Gestdo da
Qualidade (DGQ)
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Tabela 7 — Responsabilidades dos diferentes departamentos da HIDMA (Continuagdo)

Departamento

Responsabilidades

Departamento de
Gestao Financeira
(DGF)

Garantir a correta execu¢dao dos procedimentos
contabilisticos e financeiros;

Gestdo da tesouraria da empresa;

Organizagao da contabilidade.

Departamento de
Aprovisionamento
e Compras (DAC)

Procura/selecdo de fornecedores e negociagcdo de precos;
Formalizacdo de encomendas a fornecedores;

Avaliagcdo de fornecedores;

Codificagdo de novos produtos;

Tratamento de devolugdes de material a fornecedores;
Realizagdo e gestdo de inventario;

Controlo e gestdo de stocks.

Contabilidade

By

Representa um departamento externo a empresa, a
semelhanca do DGQ;

Acompanhamento da atividade da Administragao;
Colaborac¢do com o DGF.

Departamento de
Gestdo Comercial
(DGC)

Elaboracdo de estudos e propostas comerciais;

Prospecdo de mercado com identificagdo de novas
oportunidades de negdcio com recurso a plataformas online
de contratacdo publica;

Gestdo da carteira de clientes.

Departamento de
Gestdo de
Projetos (DGP)

Planeamento da execuc¢do de trabalhos;

Analise de consultas de clientes;

Andlise de procedimentos de contratacdo publica;
Elaboracdo de estudos e propostas comerciais;
Realizacdo de projetos de execug¢do/concecdo.

Departamento de
Logistica e
Armazém (DLA)

Rececdo e informacgao da entrada de mercadorias;
Controlo do inventario;

Controlo e gestdo de stocks;

Responsavel pela recolha, distribuicdo, expedicdo de
materiais/equipamentos e organiza¢do do armazém.

Departamento de
Assisténcia
Técnica (DAT)

Gestdo dos pedidos de servico;

Gestdo de contratos de manutencdo;

Andlise técnica de situacdes de assisténcia e reparacdes em
conjunto com os técnicos a intervir;

Elaboracdo de estudos e propostas comerciais;
Coordenacao da execucgado de servicos.
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Tabela 7 — Responsabilidades dos diferentes departamentos da HIDMA (Continuagdo)

Departamento

Responsabilidades

Departamento de
Eletricidade e
Automacdo (DEA)

Programac¢ao de comunicacdo e funcionamento de
instrumentacgao;

Execucdo de projetos do funcionamento de sistemas
hidraulicos automatizados;

Execucdo de projetos de eletrificacao;

Gestdo da producdo de quadros elétricos;
Elaboragdo de estudos e propostas comerciais.

Departamento de
Gestdo de Obra
(DGO)

Gestdo da execugdo de empreitadas;
Andlise técnica e projeto;
Elaboracdo de estudos e propostas comerciais.

Departamento de
Gestdo da
Manutencao
(DGM)

Responsavel pela manutencdo do espaco de trabalho,
facultando aos restantes colaboradores as condigdes
necessarias para cumprirem a sua funcdo em pleno.

Da estrutura interna descrita, enaltece-se que as relagdes interdepartamentais sdo
fundamentais para o 6timo e pleno funcionamento da empresa. Assim sendo, é fulcral
que todos os colaboradores estejam alinhados, e que o nivel de transparéncia a nivel

interno seja alto.
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3.2 Diagndstico da Situacdo Atual

A presente dissertacdo desenvolve-se num periodo limitado de tempo, sendo que
grande parte dos servicos prestados pela HIDMA estendem-se por periodos de tempo
longos, sendo necessdrio limitar o campo de agdo. Os trés departamentos que
assumem a componente de prestacao de servicos técnicos sdo o DAT, DEA e DGO. Dos
anteriores, o DAT, assume-se como o objeto de estudo, tratando-se do departamento
que apresenta um maior nimero de processos definidos, e que mais colabora com os
restantes departamentos, necessitando em termos praticos dessa colaboracdo para o
desenvolvimento do seu trabalho e para a gestdo da intervengdo técnica em
equipamentos/instalagdes, cuja resolugdo ocorre normalmente num periodo de
semanas. Estas intervengdes podem assumir, essencialmente, duas formas: reparagdes
de equipamentos eletromecanicos, em contexto interno e/ou externo, e assisténcias
técnicas, num contexto externo, correspondendo, fundamentalmente, a diagndsticos e
acdes de manutencdo de cardcter preventivo e corretivo. De um modo simplificado, na
Figura 4 apresenta-se um fluxograma simplificado das etapas intrinsecas a prestacao
destes servigos.

CLIENTE?

NAC

Figura 4 — Fluxograma elucidativo da prestagdo de servigos técnicos

3.2.1 Departamento de Assisténcia Técnica

O DAT é o departamento responsavel pela prestacdo de assisténcia a todos os tipos de
clientes. Habitualmente, os pedidos de assisténcia podem chegar ao DAT das seguintes
formas: o cliente entrega o equipamento a reparar nas instalagdes da HIDMA ou o
cliente contacta o DAT, solicitando assisténcia técnica, o que pode conduzir a recolha
de algum equipamento que necessite de manutencdo, na oficina especializada da
HIDMA, ou a assisténcia técnica na instalacdo a ser identificada.

Em termos de recursos de gestdo, o DAT é constituido por cinco engenheiros
mecanicos, que gerem o0s servicos técnicos da empresa em termos de assisténcia
técnica, sejam elas provenientes de contratos, originados tipicamente por solicitacao
de intervencdo por outros clientes ou entidades, ou ndo. Estes cinco engenheiros
desempenham todas as vertentes dos servicos apresentados, sendo que dois deles
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estdao mais direcionados para a componente de reparagdes, dois para a componente
de assisténcias técnicas e o quinto elemento, a quem cabe o cargo de diretor do DAT,
para além da gestdo de ambas as vertentes, é também responsavel pela resposta a
procedimentos de contratag¢dao publica, que originam a formalizagdao de contratos com
entidades publico-privadas, acompanhamento de clientes, elaboracdo de projetos,
estabelecimento de parcerias, entre outros. Estes contratos, a posteriori, sao
atribuidos para gestao a um engenheiro do departamento, a quem compete maximizar
os lucros do mesmo, sempre dentro das clausulas contratuais estipuladas. De forma a
garantir a execucdao destes servicos, o DAT é também constituido por diversos
colaboradores que desempenham as suas fun¢des quer na oficina especializada da
HIDMA, ao cuidado das reparacdes, quer no exterior da empresa, ao cuidado das
assisténcias técnicas. Estes colaboradores e respetivos servigos sao supervisionados
por um responsavel da oficina que estd em constante colaboragdao e comunicagdao com
os gestores, sendo um elemento fundamental na transmissdo de informacdo aos
mesmos.

Na Tabela 8 apresenta-se a distribuicdo das diferentes responsabilidades associadas ao
DAT.

Tabela 8 — Distribui¢dao de func¢des e respetivas responsabilidades atribuidas no DAT

Funcao Responsabilidades

e CQOrientacdo e supervisionamento das atividades e
funcionamento do departamento;
Diretor do DAT e Elaboracdo de propostas de contratos, acordos ou
protocolos com entidades publico-privadas;
e Distribuicdo/Atribuicdo de projetos ao gestor.

e Planeamento e acompanhamento das reparac¢des de
equipamentos eletromecanicos;

e Registo informatico de todas as etapas inerentes ao
processo e recolha/tratamento da informacdo técnica
dos equipamentos;

e Elaboracdo e apresentacdo de orcamentos e relatérios
técnicos.

Gestor do Servico
de Reparacgdes
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Tabela 8 — Distribuigdo de fungGes e respetivas responsabilidades atribuidas no DAT (Continuagdo)

Funcao Responsabilidades

e Planeamento e acompanhamento das assisténcias

técnicas;
Gestor do Servico e Registo informatico de todas as etapas inerentes ao
de Assisténcia processo e recolha/tratamento da informacdo técnica da
Técnica instalacdo;
e FElaboracdo e apresentacdo de orcamentos e relatérios
técnicos.

e Acompanhamento em contexto de oficina das etapas
associadas aos projetos de reparacGes e assisténcias
técnicas;

e Coordenacdo com o DAT e DLA;

e CQOrientacdo e gestdo da equipa técnica em oficina.

Responsdavel da
Oficina

A informatizacdo de todas as etapas do processo, desde a abertura dos processos,
orcamentacdo, aprovisionamento de material, elaboracdo de guias de transporte e
faturagdo, é concretizada no software ERP PRIMAVERA. Em termos de comunicac¢des
internas, utilizadas como base das relagdes interdepartamentais, sao essencialmente
utilizadas ferramentas Microsoft.

3.2.2 Reparacgdes

Conforme supramencionado, um dos principais servicos prestados na HIDMA assenta
na reparac¢ao de equipamentos eletromecanicos, dentro das instalacdes da empresa.
Para tal, o processo inicia-se pelo gestor e culminard na oficina mecanica especializada
da empresa. Na Figura 5, encontram-se expressas as etapas principais de uma
reparagao.

RECEPCAO . DIAGNOSTICO ) LIMPEZA E ENSAIO E TG RO
Do DESINFEGAC™ ¥ ELETRICO E DESMONTAGEM ¥} ORCAMENTAGAO )} BENEFICIACAO } } MONTAGEM ) JCONTROLODE M) oo 0 e
EQUIPAMENTO MECANICO MECANICA QUALIDADE pIcio DIGA

Figura 5 — Etapas dos processos de reparacgoes

Inicialmente, a solicitacdo de reparacao de determinado equipamento é despoletada
pelo cliente, através de comunicacdo, usualmente por telefone, e-mail ou
presencialmente nas instalacdes da empresa. Para as entidades com as quais a HIDMA
possui processos contratuais em curso, aquando da solicitacdo de reparacao,
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identifica-se o equipamento a intervir, a instalacdo a qual se aplica, a causa/sintomas
da avaria, a referéncia interna do cliente, se aplicavel, e os respetivos detalhes de
carga do equipamento, para posteriormente se organizar a recolha do equipamento
por meios proprios da HIDMA ou por outra entidade subcontratada para o efeito,
dependendo do porte do mesmo. Para os clientes particulares, geralmente, estes
dirigem-se diretamente as instalacbes da empresa de forma a se entregar o
equipamento para reparagao, ou enviam o equipamento por transportadora para
reparagao.

e Rececao do Equipamento

ApOds a rececao do equipamento, este é acondicionado, onde com a maior brevidade
possivel serd verificado se o0 mesmo ja se encontra cadastrado na base de dados de
equipamentos do software ERP Primavera, ou se se trata de um equipamento sem
precedéncias de reparacdo/manutencdo nas instalagdes da HIDMA.

Quando se trata de um equipamento que ainda ndo esteja cadastrado, é recolhida
toda a informacao disponivel sobre o mesmo. Esta informacdo encontra-se disposta na
chapa de caracteristicas do equipamento e serd toda ela registada na abertura do
processo de reparacdo. O processo de recolha de informacgdo é fulcral para que no
futuro permita manter a rastreabilidade e histérico de todas as a¢Oes realizadas desde
a primeira vez que este equipamento esteve nas instalacdes da empresa.

Quando se trata de um equipamento ja cadastrado, é aberto um processo de
reparagao novo onde existe toda a informagdao de cadastro do equipamento, bem
como os sintomas e causas da avaria, e onde sdo registadas todas as acoes a realizar
durante o processo de reparacao.

O culminar da abertura do processo de reparacdo resulta na impressdao da folha de
reparagdo, como demonstra a Figura 6, onde consta toda a informagdo previamente
mencionada. Esta folha pode também ser alvo de melhor consulta no Anexo 1.

APLICACAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO

33



DESENVOLVIMENTO

34

HIDMA-HIDRAULICA

bty M
Tel 2463430

Procesza:

REP2022/ 94

Datufbors Abariss. B 105

Processa: REP 2022/ 54

[ ™ e

Relatério

ca -

......

rrrrrrrrrrrrrrrrrr

Materiais Aplicados

Descrigio

Quantidade

Mo de Obra

Data

N* Horas

Figura 6 — Folhas de abertura dos processos de reparagdes

Complementarmente a folha anterior, juntam-se documentos como listas de pegas,
desenhos e manuais do fabricante, que acompanham o equipamento durante todo o
processo de reparacdo, sendo importantes para realcar determinados detalhes
técnicos.

Apds a formacgdo do processo fisico, este é colocado junto ao equipamento, conforme
ilustra a Figura 7.

Figura 7 — Acondicionamento do equipamento depois de rececionado
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e Diagnostico Elétrico e Mecanico

Nesta etapa, o equipamento é encaminhado para uma das duas bancas de trabalho,
sendo que uma se encontra destinada a equipamentos provenientes de dguas limpas e
outra para equipamentos provenientes de dguas sujas. Esta distingdo permite evitar a
exposicdo e contaminacao da totalidade das ferramentas e da drea de trabalho.

Depois de encaminhado para a zona aplicavel, o equipamento entra na etapa de
triagem na qual se realizard um diagndstico elétrico, com recurso a equipamentos
préoprios de medicdo, visiveis na Figura 8, no qual se realizam, nomeadamente a
medicdo e o registo nas folhas de reparagao dos valores da resisténcia do isolamento,
resisténcia dos enrolamentos, indice de polarizagdo, indice de absor¢dao dielétrica e
dos restantes valores elétricos dos componentes de protecdo/monitorizacdo, tais
como sondas, sensores de temperatura, sensores de humidade, sensores térmicos,
entre outros.

Figura 8 — Realizagdo do diagndstico elétrico de um motor

e Desmontagem

Finalizada a triagem do equipamento, e antes de se dar inicio a desmontagem do
mesmo, sdo drenados fluidos de refrigera¢do e/ou lubrificacdo para bacias de retencdo
préprias para o efeito, que se encontram nas imediacdes das bancas de trabalho. Esta
pratica permite a adequada separacgao e valorizacdao de residuos, garantindo também
as melhores praticas de sustentabilidade.
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De acordo com as recomendagdes do fabricante, junto da experiéncia da equipa
técnica da HIDMA, o processo de desmontagem do equipamento inicia-se, estando a
equipa munida das ferramentas especializadas e adequadas a tipologia do
equipamento.

Durante e apds o processo de desmontagem, o técnico, ou a equipa técnica
responsavel, avalia e regista todas as etapas da desmontagem e o estado de todos os
componentes, com recurso a fotografias, conforme as da Figura 9.

Figura 9 — Processo de desmontagem e de registo de anomalias nos componentes

Nesta avaliacdo e registo enquadram-se a degradacdo dos componentes, a avaliacdo
de folgas e interferéncias entre componentes, a avaliacdo dimensional em relagdo aos
padrdes do fabricante, sinais de desgaste e causas de falha dos componentes.

Finalizada a desmontagem, os componentes sdo devidamente acondicionados em
caixas proprias e, posteriormente, paletizados no armazém automdatico da HIDMA,
presente na Figura 10.
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Figura 10 — Armazém automatico da HIDMA

Este armazém realiza a gestdo fisica dos equipamentos, sendo possivel a qualquer
momento selecionar o processo de reparagao em questao, e solicitar a sua inspeg¢do ou
desarmazenamento. Perante essa solicitacdo, o rob6 mével do armazém desloca-se
até a localizacdo ou localizagdes onde os componentes se encontram armazenados e
procede a sua recolha, transportando a palete para uma zona prdépria para ser
retirada. A gestdao do estado dos equipamentos armazenados é realizada em sintonia
com o software da HIDMA, o ERP Primavera. Dessa forma, é possivel averiguar em qual
estado o equipamento se encontra (Processo Registado, Aguarda Desmontagem,
Desmontagem/Diagndstico, Orcamentagdo, Aguarda Decisdo do Cliente, Adjudicado,
N3do Adjudicado com Custos para o Cliente, Aguarda Pegas/Servicos, Em Montagem,

Aguarda Ensaio, Concluido, Faturado).

O processo da reparacao, no qual se encontra contemplada a folha de reparacao,
presente na Figura 6, devera ser devidamente preenchido com todas as necessidades
para repor o equipamento na sua condicio de novo, ou o mais proximo desta.
Suplementarmente, o relatério deverd conter o registo de todos os tempos
despendidos nas etapas, de forma a, na etapa de orcamentagdo, ser contemplado o
tempo ajustado da mao-de-obra.
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e Orgcamentacao

A fase de orcamentagdo, realizada dentro do DAT, consiste, essencialmente, na
apresentacdo do valor a cobrar, e respetiva solugdo técnica, ao cliente.

O procedimento de orgamentagdo inicia-se com a associacao das referéncias aos
componentes previamente identificados no diagndstico da oficina, através dos
softwares, ferramentas tecnoldgicas e catdlogos que os fabricantes disponibilizam a
HIDMA. Quando a identificacdo ndo é bem-sucedida, solicita-se diretamente ao
fabricante a identificacdo dos componentes necessdrios. Uma vez identificados todos
0s componentes necessarios, é solicitado o pre¢o diretamente ao fabricante ou
consultado nas suas tabelas de pregos, de forma a poder realizar o estudo de pregos.
Nesta fase, sdo também apuradas as necessidades de mao-de-obra e de servicos, que
complementam o estudo supramencionado.

O orgamento, cujo exemplo se apresenta no Anexo 2, trata-se de um misto de
apresentacdo de custos com o relatério técnico para facilmente relacionar o
diagndstico realizado com as necessidades de materiais, componentes e/ou servicos a
aplicar/realizar. Quando o valor da reparagdo do equipamento representar cerca de
60% do valor de um equipamento novo, é sempre proposta ao cliente alternativa a
reparagdo. De forma a ndo se fomentar o consumismo, e promovendo a reciclagem, o
objetivo é tentar que os equipamentos sejam reparados, sendo necessario que existam
garantias de reposicdo das condicdes de funcionamento equivalentes as de um
equipamento novo. Por vezes, atendendo ao tempo de vida de determinados
equipamentos ser longo, ndo existindo garantias de continuidade de fabrico de pegas
de reposicdo e/ou devido a baixa eficiéncia do equipamento, é proposta a alternativa
de um equipamento novo.

Posteriormente, o orcamento é submetido para apreciacdo, e eventual adjudicacao,
por parte do cliente. Nesta fase, é também alterado o estado da reparacdo para
“Aguarda Decisdo do Cliente”.

Se o cliente avancgar, no DAT, o gestor do processo requisitara internamente os
componentes e materiais necessarios a reparacao ao DAC, que realiza juntamente com
o DLA o aprovisionamento dos mesmos.

Caso a decisdao do cliente seja ndao adjudicar a reparagdo do equipamento ou o
fornecimento de um equipamento novo, sdo debitados os custos relativos a mao-de-
obra das etapas até entdo realizadas.
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e Limpeza e Beneficiagdao Mecanica

Uma vez comunicada, pelo cliente, a decisao de adjudicagdio do orgamento
apresentado, o gestor do processo do DAT comunica com o responsavel da oficina que
a reparagdo ird avangar, e os componentes que nao necessitam de substituicdo
transitardo para a etapa posterior de limpeza e beneficiacdo mecanica. A tipologia do
componente em questdo define o tipo de limpeza da qual este serd alvo. Tipicamente,
os tipos de limpeza utilizados sdao os seguintes:

e Decapagem, Grau Sa 2.1/2, segundo a norma ISO 8501-1, por projecdo de
abrasivos, nomeadamente de esferas de aco;

e Limpeza manual mecanica, Grau St 2, segundo a norma ISO 8501-1;

e Limpeza manual Grau St 2 segundo a norma ISO 8501-1;

e Desengorduramento através de diluente de limpeza;

e Decapagem quimica através da aplica¢cao de pastas.

Posteriormente a limpeza dos componentes, estes sao devidamente acondicionados, e
atendendo ao material em causa, e a funcdo que esse componente desempenha no
equipamento, os mesmos poderao ser alvo das seguintes aplicacdes:

e Aplicacdo de verniz anti corrosao (a retirar aguando da montagem do
equipamento);

e Aplicagdo de tinta primaria;

e Aplicacdo de coating de tropicalizacao;

e Aplicagdo de pelicula de protecao.

No final desta etapa, os componentes do equipamento sdo novamente armazenados
no armazém automatico da HIDMA e o seu estado é alterado no software para
“Aguarda Pegas/Servigos”.

e Montagem

O aval para montagem do equipamento é dado pelo responsavel da oficina que
verifica nas prateleiras, localizadas nas imedia¢gdes das bancas de trabalho, se os
componentes necessarios para reparacdo de determinado equipamento, armazenados
e identificados conforme se visualiza na Figura 11, ja estdo integralmente disponiveis,
e se consequentemente o aprovisionamento de todos os materiais e eventuais
servicos externos foram realizados com sucesso pelo DAC e pelo DLA. Essa verificacdo
é realizada através de analise de uma cépia da folha de reparagdes, realizada e
arquivada, pelo préprio responsavel nas suas instalagdes na oficina.
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Figura 11 — Caixa identificada com componentes necessarios para reparagao

Uma vez que todos os componentes necessarios estejam disponiveis, inicia-se o
processo de montagem. Neste processo, é realizada previamente uma verificacdo dos
componentes a montar, sendo novamente realizadas medic¢des elétricas, por forma a
garantir que todos os componentes se encontram em conformidade. Posteriormente,
realiza-se a preparacao dos materiais para montagem, nomeadamente a preparagao
das superficies através de lubrificacdo e aplicacdo de massas anti-gripantes nos
componentes em que tal seja necessario.

Os rolamentos, se aplicdveis, sdo aquecidos através de um equipamento de inducao,
apropriado para o efeito, e sdo posteriormente montados no veio. Aplicam-se todas as
massas lubrificantes apds o arrefecimento, no caso dos rolamentos abertos, e os
rolamentos sdo protegidos através de filme flexivel para protecao contra as poeiras e
outros residuos. De seguida, todos os componentes sdo montados, de acordo com as
instrucdes do fabricante, e sdo verificadas eventuais interferéncias nos componentes.

Apds o equipamento se encontrar integralmente montado, sdo novamente realizadas
verificacOes elétricas, por forma a garantir que os valores de referéncia se mantém
intactos.

Finalizada esta etapa de montagem, o equipamento é novamente armazenado e o seu
estado alterado no software para “Aguarda Ensaio”.
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e Ensaio e Controlo da Qualidade

Por forma a garantir que os elementos de vedagdo se encontram intactos e a cumprir a
sua fun¢do, uma vez que a sua substituicdo é de carater obrigatdrio, o equipamento é
sujeito a ensaio hidrostatico, de acordo com os procedimentos da norma EN 12162,
através de equipamento apropriado e calibrado para o efeito, tendo como referéncia a
pressdao nominal do equipamento a testar.

Apds o ensaio hidrostatico, é realizado um ensaio de performance ao equipamento no
banco de ensaios apropriado a tipologia do mesmo, e de acordo com os
procedimentos da norma ISO 9906 Grau 2B, analisando, no minimo, um total de cinco
pontos da curva de funcionamento. Para o efeito a HIDMA possui trés bancos de
ensaios, entre os quais:

e 1 banco de ensaio de eletrobombas submersiveis de dguas limpas (Figura 12);

577 ;ﬁil

Figura 12 — Banco de ensaios de eletrobombas submersiveis de dguas limpas
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e 1 banco de ensaios de eletrobombas de superficie de aguas limpas (Figura 13);
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Figura 13 — Banco de ensaios de eletrobombas de superficie de aguas limpas

e 1 banco de ensaio de eletrobombas submersiveis de dguas sujas (Figura 14).

Figura 14 — Banco de ensaio de eletrobombas submersiveis de aguas sujas
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Os bancos de ensaio acima apresentados aplicam-se a ensaios de eletrobombas, que
sdo na sua maioria a tipologia de equipamentos na qual existem mais intervencgdes.
Contudo, para as restantes tipologias de equipamentos, aplicam-se outros tipos de
ensaios adequados as mesmas.

Apds a realizagdo do ensaio, o técnico responsavel pelo mesmo obtém um relatério
com um numero minimo de cinco pontos da curva de funcionamento do equipamento,
caso se tratem de eletrobombas, na relacdio caudal — altura manométrica.
Posteriormente, este técnico é responsavel pela colocacdo de uma cépia do relatério
obtido no arquivo correspondente do gestor da reparacao do DAT. Esses arquivos,
presentes na Figura 15, encontram-se nas imedia¢des do departamento, levando a que
o técnico tenha que realizar essa deslocacdo para arquivo da folha de registo do
ensaio.

-

Figura 15 — Arquivos dos gestores de processos do DAT

De seguida, quando a folha se encontra na posse do gestor da reparacao, este analisa a
conformidade da curva de funcionamento e realiza uma comparagdo dessa curva com
os valores de referéncia do fabricante de um equipamento novo igual. Estes relatdrios
apresentam a configuragao que se apresenta na Figura 16, e podem ser alvo de melhor
consulta no Anexo 3.
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HIDNNA

Relatdrio do Ensaio
Cliente N2 Ensaio 052/2022
Dados Marca 58 Tipo Centrifuga Multi-celular Hor.
Modelo MTC A 32/54-02.1-20.64 Ne Serie E-N90-850 250/2
Tipo de Teste 150 2906 Grade 28 N2 Pontos 3
Qa m3, 12 Q [Ifs] 3,33
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Figura 16 — Relatdrio de ensaio de uma eletrobomba

Uma vez garantida a conformidade do relatério do ensaio, o gestor do processo
encaminhara este relatério em formato digital para o cliente.

Finalizado o ensaio, procede-se a retirada da agua que eventualmente possa
encontrar-se retida no equipamento e 0 mesmo é seco com recurso a ar comprimido.

e Recolha / Expedicdo

Apds o processo de pintura, e devido acondicionamento e identificagdo, conforme
demonstra a Figura 17, existem duas alternativas para entrega do equipamento ao
cliente: o equipamento pode ser entregue e/ou instalado pela HIDMA, ou por
transportador contratado para o efeito, ou o equipamento é recolhido pelo cliente,
através de meios proprios ou transportadora a cargo do mesmo.
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Figura 17 — Acondicionamento e identificacdo de um equipamento para recolha/expedicdo

Na primeira situacdo, apés identificagdo do equipamento, este é transportado para
uma zona especifica. Posteriormente, o gestor da reparacao do DAT agendard com o
cliente a entrega do equipamento e/ou instalacdo, acabando o equipamento por ser
carregado nessa mesma zona.

Na segunda situacdo, o gestor da reparacdo do DAT comunica ao cliente que o
equipamento se encontra reparado e pronto para recolha. Dessa forma, o
equipamento é colocado na area de trabalho do DLA, que ficard responsavel pela
entrega do equipamento ao cliente, ou transportador designado por este, elaboracao
da guia de transporte e por informar o gestor da repara¢do quando o equipamento for
recolhido, de forma a que este possa prosseguir com a conclusdo do processo.

Apds expedido/entregue o equipamento, realiza-se uma ultima verificacdo da
conformidade da reparacdo, e o processo é remetido para faturacdo, por parte do
DGF, que posteriormente devolverd o processo para o seu gestor para este ser
encerrado no software ERP Primavera.

APLICAGAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO TIAGO FILIPE RIBEIRO DA SILVA

45



DESENVOLVIMENTO

3.2.3 Assisténcias Técnicas

A vertente de assisténcias técnicas, inicia-se no DAT, com a solicitacdo de assisténcia
por parte do cliente, sendo posteriormente estudada e planeada no departamento. As
etapas simplificadas deste processo encontram-se expressas na Figura 18.

soucrmgno LE\I’AHTAHENTD E ':E;‘;:gng CDNCLUSAO
ORGAMENTAGAO CA
ASSlSTEcu HECESSIDADES ASSISTENC[A PROCEsso

Figura 18 — Etapas dos processos de assisténcias técnicas

e Solicitagdo de Assisténcia

A semelhanca do processo de reparagdes, a solicitacdo de assisténcia técnica é
despoletada pelo cliente, através de comunicacao, usualmente por telefone ou e-mail,
ou presencialmente nas instalacdes da empresa. Nessa primeira interacdo com o
cliente, o gestor da assisténcia do DAT tenta recolher o maximo de informagdo
possivel, como localizacdo da instalacdo, aparentes problemas, o maximo possivel de
caracteristicas técnicas dos equipamentos que possam estar em avaria e a
disponibilidade do cliente.

Posteriormente, realiza-se a abertura do processo no software ERP Primavera, onde
constara toda a informacdo recolhida anteriormente. A abertura do processo de
assisténcia técnica culmina na impressao da folha do processo, como demonstra a
Figura 19, onde consta toda a informacdo previamente mencionada, juntamente com
a restante documentacdo de suporte como manuais, folhas de arranque,
procedimento de verificacdo, entre outros. Esta folha pode ser alvo de consulta no
Anexo 4.
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Figura 19 — Folha de abertura dos processos de assisténcias técnicas

e Levantamento de Necessidades

A etapa de levantamento de necessidades pode ser realizada de duas formas: pelo
gestor da assisténcia, que com a informacgao recolhida apura as necessidades de
materiais e de mdo-de-obra, ou pela equipa técnica, que presta uma assisténcia prévia,
dirigindo-se a instalagdo e fazendo as devidas verificagdes e levantamentos, de forma a
se quantificar o que sera necessario para colocar a instalacdao funcional. Para tal, o
gestor da assisténcia verifica, a nivel interno, a disponibilidade do pessoal técnico,
alocando uma equipa constituida por um técnico eletromecanico e um ajudante, ou
eventualmente outras especialidades, consoante a tipologia da assisténcia, para
posteriormente conciliar com a disponibilidade do cliente. Apds a realizacdo desse
levantamento, o técnico preenche a folha da assisténcia, relatando todas as
necessidades, quer de materiais, quer de mao-de-obra, quer de servicos internos ou
externos, e quantificando a mao-de-obra despendida para o levantamento realizado.
Para intervencGes mais simples, normalmente, o pessoal técnico segue para o
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levantamento munido de materiais consumiveis que possam ser resultantes dessa
avaria da instalacdo, procurando resolver prontamente o problema.

e Orgcamentacao

A fase de orgamentagdo, processa-se de forma semelhante a de uma reparagao,
consistindo, essencialmente, na apresentagao do valor a cobrar, relativo a mao-de-
obra, deslocacdes e materiais necessarios, e respetiva solugdo técnica ao cliente.

Com base no levantamento de necessidades, do préprio gestor da assisténcia, ou do
pessoal técnico, elabora-se o or¢camento a apresentar ao cliente. O procedimento de
orcamentagdo inicia-se com a associacdo das referéncias aos componentes
previamente identificados no diagndstico da oficina, através dos softwares,
ferramentas tecnoldgicas e catdlogos que os fabricantes disponibilizam a HIDMA.

Apds identificagcdo de todos os componentes necessarios, é solicitado o preco
diretamente ao fabricante ou consultado nas suas tabelas de precos, de forma a poder
realizar o estudo de precos. Nesta fase, sdo também apuradas as necessidades de
mao-de-obra e de servigos, que complementam o estudo supramencionado.

A forma do orcamento, assemelha-se ao de uma reparacao, cujo exemplo se encontra
no Anexo 5, contemplando ainda fotografias do levantamento realizado, se for o caso.

Os procedimentos seguintes sdao em tudo semelhantes ao de uma reparagao com a
submissdo do orcamento para apreciacdo, e eventual adjudicacdo por parte do cliente
e a requisicdo interna dos componentes e materiais necessarios ao DAC.

Uma vez mais, caso o cliente ndo pretenda adjudicar a assisténcia, sdao debitados os
custos relativos a mdo-de-obra das etapas até entdo realizadas.

e Preparacao e Prestagao da Assisténcia

Uma vez aprovisionados todos os materiais/componentes necessarios para a
prestacao da assisténcia, é comunicado a equipa alocada o numero do processo. Esta
identificacdo do processo permite a equipa técnica dirigir-se ao local onde se
armazena o material separado para determinada assisténcia, identificar esse material
e carregar o mesmo para o meio de transporte a utilizar. Usualmente, o material
encontra-se armazenado como demonstra a Figura 20. Quando carregado o material
necessario, encontram-se reunidas todas as condi¢Ges para prestacdo da assisténcia.
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Figura 20 — Material separado para a presta¢do de determinada assisténcia

A prestacdo da assisténcia ocorrera na data combinada quer com a equipa a intervir,
quer com o cliente. Durante a mesma, o gestor do processo estard em constante
colaboragdo com a equipa que se encontra no local de forma a garantir que o servico
serd realizado em conformidade com o previsto. Caso ndo seja, o gestor tratard
prontamente de procurar solu¢des de forma a corrigir, da forma mais rapida possivel,
possiveis problemas que ndo haviam sido detetados inicialmente.

e Conclusao do Processo

Posteriormente a prestacdo da assisténcia, a equipa técnica elabora o relatdrio,
previamente enviado por preencher pelo seu gestor, quantificando os materiais
utilizados, inclusive materiais consumiveis, e a mdo-de-obra utilizada. Adicionalmente,
estes remetem fotos para o gestor da assisténcia técnica, que as organiza
posteriormente no servidor da HIDMA.

Para finalizar, e a semelhanca do processo de reparac¢des, realiza-se uma ultima
verificacdo da conformidade da assisténcia técnica, e o processo é remetido para
faturacdo, por parte do DGF, que posteriormente devolverd o processo para o seu
gestor para este ser encerrado no software ERP Primavera.
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3.3 lIdentificacdo de Problemas

Com o acompanhamento e integracdo nos processos circundantes do DAT, existiu uma
maior e melhor percecao dos problemas e oportunidades de melhoria dos mesmos.
Estes problemas estdo na base dos desperdicios, ndo acrescentando valor aos servigos
prestados. Neste sentido, surge a necessidade de os identificar e mitigar.

Para a realizagdao de um diagndstico inicial recorreu-se a diversas metodologias Lean
com intuito de se identificarem desperdicios, de forma a se poder posteriormente
mitiga-los. As ferramentas na base deste processo foram a Gestdo visual, o Standard
Work, os 5S e os mecanismos Poka-Yoke.

Com aplicagao e foco numa perspetiva Lean, visando a melhoria continua da empresa,
identificaram-se os problemas constantes na Tabela 9, relativa as reparacdes, e Tabela
10, relativa aos processos de assisténcias técnicas.

Tabela 9 — Problemas identificados na vertente de reparagdes

Departamentos L
Etapa ) Descrigao do Problema
Envolvidos
Auséncia de procedimentos para rececao de
) DLA, DAT equipamentos
Rececdo de
Equipamentos Zona para rececao de equipamentos pouco definida
DAT Demora na abertura de processos
Desinfecao DAT Zona para desinfecdo de equipamentos pouco definida
Desorganizagdo das bancas de trabalho
Desmontagem DAT
Tratamento da informagdo manual
Auséncia de precisdo na quantificacdo de materiais /
mao-de-obra
Orgamentacgao DAT Dificuldade na interpretacdo dos relatérios técnicos

Tempo despendido na elaboracdo de controlos dos
contratos, faturagdes, entre outros
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Tabela 9 — Problemas identificados na vertente de reparagées (Continuagao)

Departamentos .
Etapa ) Descricdo do Problema
Envolvidos
Demora na elaboracdo dos orcamentos
Orgamentacao DAT Arquivo e organizacao de informacado e do espaco de

trabalho

Limpeza e

Beneficiacao DAT Zona para receg¢do de equipamentos pouco definida
Mecanica
DAT Falta de controlo do estado da reparacao

Dificuldade na identificacdo da localiza¢dao dos

Montagem componentes

DAT, DLA
Auséncia de componentes aquando da etapa de
montagem
Excesso de deslocacdes para transporte de documentos
Ensaios e Controlo . ~
] DAT Tratamento de informagdo manual
de Qualidade

Duplicagdo da informacdo / retrabalho

Pintura e . . .

. DAT Zona de pintura de equipamentos pouco definida
Acondicionamento

Zona de equipamentos para recolha ou expedicdo pouco
definidas

Recolha / DLA, DAT

Expedicdo Dificuldade na identificacdo nos equipamentos para

recolha / expedicdo
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Tabela 10 — Problemas identificados na vertente de assisténcias técnicas

Departamentos s
Etapa . Descricdo do Problema
Envolvidos
Auséncia de precisdo na quantificacdo de materiais / mao-de-
obra
Dificuldade na interpretagao dos relatdrios técnicos
Orgamentagao DAT L —
¢ ¢ Dificuldade na interpretacdo dos relatérios técnicos
Demora na elaboracdo dos orgcamentos
Arquivo e organizacao de informacgao e do espacgo de trabalho
Falhas no agendamento da assisténcia
Demora na elaboracdo dos relatdrios
DAT
- Excesso de deslocacbes para transporte de documentos
Preparagao e
PresjcagAao fja Tratamento de informag¢do manual
Assisténcia
Dificuldade na identificacdao da localizagao dos componentes
DAT, DLA

Auséncia de componentes aquando da prestacao da
assisténcia

Um dos principais problemas identificado na HIDMA, comum a ambas as vertentes de
servicos anteriormente elencados, trata-se da auséncia de KPI, o que impossibilita a
medicdo dos resultados das estratégias adotadas na empresa. Tal facto, implica que na
hora de se estabelecerem novos objetivos e de se tomarem decisdes, as mesmas ndo tém
qualguer base sdlida que as sustente, podendo acarretar um impacto negativo para a
empresa.
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3.4 Propostas de Melhoria

Neste subcapitulo, enumeram-se e descrevem-se as metodologias Lean utilizadas e a
forma como foram incutidas nas etapas dos processos da empresa, com vista a

resolucao dos problemas anteriormente elencados.

3.4.1 Uniformizacdo da Etapa para Recec¢do de Equipamentos

A dificuldade e a falta de uniformizagao do procedimento de rececdo de equipamentos
constituiam grandes constrangimentos na prestacdo destes servicos. De forma a
contornar este problema e, de acordo com a metodologia Lean do Standard Work,

desenvolveu-se uma folha que é preenchida sempre que entra um equipamento nas
instalacGes da empresa e que acompanha o equipamento até este ser aberto. Apés o
preenchimento desta folha, presente na Figura 21, a mesma é colocada dentro de uma

mica e é acondicionada junto ao equipamento com uma abracgadeira de fivela.

HORHLLCA S AITHAGAL 51 u

FICHA DE RECECAO DE EQUIPAMENTO

DATA: _/ [

DADOS DO CLIENTE

NOME:

EMPRESA:

MORADA

cODIGO POSTAL

NIF:

EMAIL:

TLF / TLMV:

DADOS DO EQUIPAMENTO

INSTALAGAO:

RESPONSAVEL EXPLORAGAO:

MARCA

MODELO

N2 DE SERIE

ACESSORIOS

OUTRAS INFORMACGES

DESCRICAO DA AVARIA:

Figura 21 — Folha de receg¢do de equipamentos
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Uma vez aberta a folha do processo de reparagdo no ERP Primavera e criagdao do
processo fisico, onde consta toda a informacao recolhida do equipamento, esta folha é
substituida por esse processo, que é também ele colocado dentro da mica e que
acompanhara o equipamento durante todas as restantes etapas, conforme demonstra
a Figura 22.

Figura 22 — Colocagdo do processo junto do equipamento

Desta forma uniformiza-se uma etapa para a rece¢dao dos equipamentos, o que facilita
a detecdo de quaisquer desvios ou inconformidades no procedimento, viabilizando a
precisdo do estudo das causas. Paralelamente, esta melhoria facilita a abertura do
processo de reparagdao uma vez que os dados se encontram expressos na folha, nao
sendo necessario interpretar novamente a chapa de caracteristicas do equipamento.

Com a implementacdo desta proposta, a etapa de rececdo de equipamentos fica
centralizada no DLA, ndo existindo a necessidade de intervencdo de mais
colaboradores.

3.4.2 Organizacdo dos Espacos de Trabalho

Além da eliminacdo dos desperdicios que resultem de pobres organiza¢des das areas
de trabalho, como a perda de tempo na procura de ferramentas e materiais, espera-se
gue com a implementacdo de metodologias Lean se alcance uma mudanca de
comportamentos e mentalidades, no sentido de se criarem as bases necessarias que
permitam o desenvolvimento e a sustentacao de melhorias.

APLICACAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO

54



DESENVOLVIMENTO

De forma a combater estes desperdicios, foram adotadas e promovidas, por todos os
colaboradores, praticas de organizacdo e limpeza dos espacos de trabalho, de acordo
com a metodologia 5S. Aliada a metodologia 5S, em simultaneo, aplicaram-se recursos
visuais de forma a manter os espagos de trabalho limpos e organizados. Um dos
exemplos da aplicacdo dos 5S e da gestdo visual foi nas bancas de trabalho do DAT, tal
como ilustram a Figura 23 e a Figura 24. O principal desperdicio nas bancas de
trabalho, particularmente, durante as etapas de desmontagem e montagem dos
equipamentos, prende-se com a desorganizacdo das ferramentas das bancas de
trabalho. Recorrentemente, existiam perdas de tempo na procura de determinadas
ferramentas, que se encontravam misturadas ou ocultas por outras. Com a aplicagdo
destas praticas, promove-se a rentabilidade dos colaboradores que executam as suas
fungBes nestas areas, impulsionando a sua eficacia e rendimento. Para tal, para além
da arrumacgdao e organizagdao das bancas de trabalho, adotou-se a utilizagdo e
rentabilizacdo dos carrinhos de ferramentas, que permitem organizar as mesmas,
preservando o seu estado de conservagdao e promovendo a utilizacdo de praticas de
organizacao e limpeza dos espacos de trabalho.

Figura 24 — Banca de trabalho apds a implementagdo de metodologias Lean (a) e organizagdo de
ferramentas de trabalho no carrinho (b)
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Um outro exemplo da implementagdo destas praticas é em contexto de escritério,
particularmente no DAT. Com a implementacdo destas melhorias, o gestor de
determinado servico pode identificar um processo com maior rapidez, tornando a
tarefa de monitorizagao bastante mais simples e eficaz. Na tipologia dos servigos que a
HIDMA presta, é fulcral poder-se identificar com facilidade o que esta a aguardar
materiais/servicos, quais os trabalhos em curso, o seguimento dos mesmos e ainda o
que possa estar pendente. Nas Figura 25 e Figura 26, encontra-se ilustrada a
implementagao das praticas supramencionadas no DAT, com visualizagao da situagao
antes e depois.

Figura 26 — Espaco de trabalho de engenheiro do DAT apds implementagdo do Lean (a) e adogdo de identificagdo visual
dos arquivos (b)
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3.4.3 Desenvolvimento de Folhas de Relatdrios de Reparacdes

De forma a prevenir a ocorréncia de erros, e de prevenir o melhor tratamento da
informagdo manual, que consequentemente esta na base de ocorréncia de erros, com
base na abordagem Poka-Yoke, procedeu-se a criagdo de folhas base para criagdo do
processo fisico de uma reparacdo, que podem ser observadas no Anexo 6. Estas folhas
permitem aumentar a facilidade de compreensao dos relatdrios por parte dos gestores
do DAT, aumentando a precisdo a nivel de quantificacdo de materiais e mao-de-obra
necessarios a reparacdao de um determinado equipamento. Complementarmente, a
adocgao destas folhas de reparagbes permite uma elaboragdao dos orgamentos mais
célere e com mais qualidade, aumentando a eficicia e rentabilidade dos gestores do
processo.

Neste novo processo das reparagdes encontra-se contemplado o desenvolvimento de
folhas para servicos externos. Caso determinado equipamento necessite de, por
exemplo, um servico de rebobinagem ou de tornearia subcontratado, os
equipamentos deverdo chegar aos prestadores desses servigos acompanhados destas
folhas, permitindo a constante identificacdo dos equipamentos e a identificacdo das
anomalias a serem corrigidas. Desta forma, eliminam-se desperdicios no sentido de se
poder identificar ndo conformidades nos servigos subcontratados, quer de trabalhos
realizados indevidamente, nao realizados ou mal interpretados.

3.4.4 Automatizacdo da Etapa de Orcamentacao

Como referido no subcapitulo anterior, os orcamentos elaborados pelos gestores do
DAT conjugam a apresentacdo de custos com um relatério técnico. Esta etapa de
orcamentacdo acaba por ser demorada devido a quantidade e precisdao da informacao
que o gestor do processo pretende remeter para o cliente. Dessa forma, surge a
necessidade de se tornarem as folhas do Microsoft Excel, nas quais se desenvolvem os
orcamentos, o mais automatizadas possivel, excluindo desta etapa processos
“manuais” onde a exposicdo a probabilidade de ocorréncia de erros é
significativamente maior, tal como o tempo para elabora¢do dos mesmos.

Para dar resposta a estas necessidades, procedeu-se a exploracao do Microsoft Excel
com a utilizacdo de ferramentas como o Visual Basic for Applications (VBA). O VBA é
uma linguagem de programacao desenvolvida pela empresa Microsoft, destacando-se
pelo facto de ser uma linguagem mais visual, contrastando com o aspeto textual das
demais. Esta linguagem de programacao é considerada revoluciondria no mundo da
programacdo devido a sua versatilidade e facilidade de aprendizagem, quando
comparada com as outras linguagens [49].
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Para além do preenchimento de alguns campos de forma automatica que se
implementou, com recurso a linguagem de programacdao do Microsoft Excel e suas
ferramentas avangadas, desenvolveu-se uma ferramenta com recurso ao VBA que
permite uma rdpida adicdo e remoc¢ao de fotografias aos relatérios técnicos. Este
procedimento de adicdo e remocdo de fotografias era realizado de forma “manual”,
sendo estas colocadas uma a uma no relatério. Partindo do principio que numa tipica
reparagao de um determinado equipamento se pretendem remeter cerca de 50
fotografias, e que a colocacdo de cada fotografia na folha do relatério demoraria cerca
de 30 segundos, tal contabilizaria 25 minutos. De forma a se rentabilizar este tempo,
procedeu-se a criagdo de dois botdes, um para inser¢ao e outro para a remogdo de
fotografias. Estes botdes encontram-se associados a duas macros, e, assim que
premidos, executam-nas.

Uma macro trata-se de uma sequéncia de comandos e fun¢Ges armazenadas num
modulo do VBA, sendo usada como uma espécie de atalho para tarefas repetitivas,
permitindo otimizar o tempo despendido na realizacdo dessas tarefas. A macro
gravada no Microsoft Excel, armazena as informacdes referentes a cada etapa
realizada, a medida que se vai executando uma série de comandos. A realizacdo das
macros supramencionadas foi realizada com recurso ao desenvolvimento de um
codigo de programacdo que executa as etapas de inser¢ao ou remocao de fotografias.
No Anexo 7, apresentam-se os cddigos desenvolvidos para a criacdo destas macros.

Quando premido o botdo “Inserir Fotos”, é aberta uma janela, sendo necessario definir
a localizacdo da pasta em que o registo fotografico foi colocado. Apds definir-se a
pasta, com recurso ao nimero do processo da reparacdo ou assisténcia técnica em
causa, e se selecionarem as fotografias que se pretendem colocar, prime-se o botao
“Abrir” e num espaco de segundos as fotografias serdao prontamente colocadas na
folha, tal como pretendido. Esta etapa encontra-se ilustrada na Figura 27. O mesmo se
aplica se a pretensao for eliminar as fotos inseridas, sendo necessario premir o botao
“Eliminar todas as fotos”. Dessa forma, todas as fotos serdo prontamente removidas.
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Figura 27 — Automatizagdo de processo de colocagdo de fotografias com recurso ao VBA
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3.4.5 Implementacdo de Metodologia de Identificacdo de Componentes/Materiais

Um dos principais desperdicios identificados prendia-se com a dificuldade de
identificar a localizagdo dos materiais/componentes que o DLA separa para as
reparacdes e assisténcias técnicas. Este desperdicio gera inUmeros constrangimentos,
sendo necessario contactar constantemente com os outros departamentos para
perceber as localizagdbes dos componentes e se se encontra algum
componente/material em falta. De forma a combater o desperdicio supramencionado,
propuseram-se e implementaram-se melhorias ao nivel da gestdo visual, com o intuito
de sinalizar as areas do espaco de trabalho. Para tal, prop6s-se a separagao do material
para caixas, dispostas nas prateleiras destinadas a separar o material para as
reparacdes ou assisténcias, e a identificacdo de cada caixa com uma sinalética
magnética, mencionando o processo em questdo. Este procedimento encontra-se
ilustrado na Figura 28.

Figura 28 — Material separado para determinada reparagdo antes da implementacdo de
metodologias Lean (a) vs. pds implementagdo de metodologias Lean (b)

Para além da sinalética magnética com identificacdo do processo, implementou-se
uma outra sinalética, colocada ao lado da anterior, com duas cores, cor vermelha, caso
se encontrem componentes/materiais em falta para o processo em questdo, ou cor
verde, se se encontrarem todos os componentes/materiais necessarios ao processo
separados. Estas sinaléticas podem ser observadas com maior detalhe na Figura 29.
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HIDANA

REPARACAO

Ret/2020/219

Figura 29 — Sinalética de identificacdo e sinalizacdo do material para determinada reparagao

Este procedimento permitiu otimizar a etapa de verificacdo do material por parte do
responsavel da oficina, podendo rentabilizar significativamente o seu tempo nesta
etapa, uma vez que o planeamento das operag¢Oes é realizado de uma forma mais
célere e eficaz. Consequentemente, verificam-se tempos de preparacdo das
reparacbes mais reduzidos, eliminando desperdicios relacionados com
inconformidades na falta de componentes, na identificacdo da reparacdo e em
movimentacOes desnecessarias.

3.4.6 Implementacdo de Procedimento para Recolha de Equipamentos

Previamente a implementacdo de melhorias na etapa de recolha dos equipamentos,
existiam diversos inconvenientes e, consequentemente, atividades que nao
acrescentam valor associadas. A ideia da recolha do equipamento seria tratar-se de
uma etapa breve, em que o cliente se dirigia a empresa, solicitava a recolha do seu
equipamento reparado/novo e, prontamente, o mesmo ser-lhe-ia entregue com a
respetiva guia de transporte. Contudo, frequentemente, na presenca do cliente, ou da
transportadora contratada, a solicitar a recolha, existiam muitas dificuldades a
identificar o equipamento que o mesmo vinha recolher, por parte do responsavel do
DLA, transmitindo essa sensacdo de inseguranca para o cliente, e obrigando o mesmo
a esperas muito prolongadas. Nesse tempo de espera do cliente, existiam diversas
comunica¢Oes internas para se identificar o equipamento a entregar ao cliente,
obrigando os colaboradores envolvidos a pararem temporariamente de exercerem as
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suas fungdes. Dessa forma, implementou-se o procedimento do Cddigos de Saida do
Equipamento (CSE). Este procedimento trata-se do preenchimento de um documento
desenvolvido em Microsoft Excel, presente na Figura 30, no qual se inserem os dados
associados a um determinado equipamento que sera alvo de recolha ou expedicdo.
Cada equipamento registado tem atribuido um CSE.
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Controlo de recolha de equipamentos

Cédigo de

saida -

Equipamento Descrigio Cliente Identificado Recolhido

Obs

N° Reparagio

DAB E.Sybox

Equipamento reparado

REP2022/253

DAB/Sanipires

Ana Branco

HACH TU53005C + HACH SC200

Equipamentos p/reparagio

REP/2022/292 +
REP/2022/293

Aguas do douro e Paiva, 5.A.

Ana Branco

Grundfos CR5-9-A-A-A-E-HQQE

Equipamento reparado

REP/2022/218

Grundfos CRE 15-05 V-F-A-E-HQQE

Equipamento reparado

REP/2022/216

ADTA

Pedro Ferro

Pedro Ferro

;| CSEQ000391

DAB E.sybox mini 3

Equipamento Analisado

REP/2022/329

DAB/Sanitop

Ana Branco

;| CSE0000392

DAB E.sybox mini 3

Equipamento Analisado

REP/2022/309

DAB/Sanitop

Ana Branco

DAB DIVER 150 MA

Eguipamento Analisado

REP/2022/348

DAB/Sanitop

Ana Branco

DAB DIVER 100 MA

Equipamento Analisado

REP/2022/347

DAB/Sanitop

Ana Branco

Bomba Doseadora Milton Roy GA45D4TP3LS

Equipamento Novo

REP/2022/170

MILTON ROY

<ls|a|<]s|s

Tiago Silva

Lowara ecocirc PRO 15-1/658 RU

Equipamento analisado

RER/2022/177

XYLEM/ STB Global Trading,Lda

Ana Branco

Figura 30 — Processo da codificagdo da saida de equipamentos (CSE)

Aquando do acondicionamento do equipamento, o responsdvel da reparacao
comunica o cédigo CSE e trata de identificar o equipamento, conforme demonstrado
na Figura 31. Posteriormente, transmite para o cliente a informacdo de que o
equipamento se encontra pronto para recolha e que, no ato da sua recolha, devera ser
mencionado o respetivo cddigo CSE.

Figura 31 — Identificagdo do CSE no equipamento

A implementagao deste procedimento permite a eliminagdo de diversos desperdicios
associados, como comunicacdes e movimentacdes desnecessarias, além da
transmissao de confianca no processo para o cliente. Desta forma, demonstra-se ainda
o foco no cliente que a HIDMA impde nos seus procedimentos internos.

APLICAGAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE

AUTOMACAO TIAGO FILIPE RIBEIRO DA SILVA




DESENVOLVIMENTO

3.4.7 Informatizacdo de Etapas

A insercdo da tecnologia no quotidiano providenciou uma mudanca na forma como as
pessoas se relacionam. Nao podendo substituir o fator humano, as tecnologias podem
contribuir para que, num contexto profissional, se prestem servicos com uma maior e
melhor qualidade, uma vez que incorporar as tecnologias na estratégia da empresa é
crucial para o sucesso do negdécio. Desta forma, e abragando esta oportunidade de
informatizacdo, a HIDMA implementou nos seus processos o uso de softwares
especificos que permitem e suportam a perspetiva de melhoria continua da empresa.

Um dos softwares a implementar e solidificar, utilizando-o como ponte de
comunica¢do entre os gestores e técnicos do DAT, é o Microsoft Planner. Esta
aplicacdo permite uma organizacdo visual do trabalho, sendo possivel categorizar
tarefas. Dessa forma, é possivel realizar-se um acompanhamento visual dos estados
das reparagdes, conforme demonstra a Figura 32, permitindo uma redugdo de
tratamento de informacdo manual e facilitando as relacGes interdepartamentais.
Sempre que for aberta uma nova reparagao, a repara¢do do equipamento é inserida
no software. Dai em diante, é fulcral atualizar os estados das reparacbes para esta
ferramenta poder funcionar em pleno.
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Figura 32 — Utilizagdo do Microsoft Planner para gestdo das reparagées
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Quando adjudicada uma reparagdo, o responsavel do DAT, inicia o aprovisionamento
dos componentes necessdrios a mesma, e descrimina no software todos os
componentes necessarios na lista de verificacdo, de acordo com a Figura 33.

DAT OM - 2022

O REP/2022/250 - - EFACEC VT FF 05C4 ...
Ultima alteragdo em Hé 3 dias feita por vocé
Q
~“000
<7 Adicionar rétule
Bucket Progresso Prioridade
AGUARDA PECAS/SERVICOS O Néo iniciada ~ *  Média v
Data de inicio Data de conclusdo
Comecar a qualquer mome..[& Concluir a qualquer mome... &

Anotagoes

Digite uma descri¢do ou adicione anctagdes aqui

Y

Lista de verificacdo 3 / 7 —— [J Maostrar no cartio

°£im1aeza

O Borracha de Vedacédo da Flange Guia - 1 un

(O Cabo Flexivel HOTRN-F 4G2,5 mm2 450,750V Preto - 03.01.03.0045 - 15m

~ .
() Ensaio o
u J+ Sugestio de anexos

~ o
() Pintura

Figura 33 — Informagdes de uma reparagdo no Microsoft Planner

Um outro software implementado foi o Microsoft Outlook, cuja componente do
calendario foi melhor explorada, adotando-se o procedimento de marcacdo de
assisténcias técnicas no calendario, dando conhecimento a todos os colaboradores da
HIDMA intervenientes nesta vertente de prestacdo de servicos. Depois de agendada
uma determinada assisténcia com o cliente, o gestor da assisténcia é responsavel por,
na aplicacdao do calenddario Outlook, alocar uma equipa a essa data, especificando
horas, o numero do processo e disponibilizando por esse meio o relatério da
assisténcia a ser preenchido apds a prestacdao da mesma, conforme demonstrado na
Figura 34. Dessa forma, todos os técnicos e gestores de projetos poderao visualizar no
seu calendario, que determinada equipa estd agendada para determinado servico
naquela data. Assim, colmatam-se desperdicios inerentes a marcacao das assisténcias
relacionados com comunicacdes excessivas para a percecdao de disponibilidade das
equipas, identificacdo do numero do processo, envio de relatério, entre outros.
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Figura 34 — Visualizagdo de assisténcia técnica agendada no calendario Outlook

Por ultimo a nivel de informatizacdao, prop6s-se uma atualizagdo do Primavera ERP,
culminando numa passagem para a versdao mais atualizada do software. Esta nova
versao apresenta uma area de trabalho renovada promovendo a produtividade através
do aumento do espaco de operac¢do disponivel. Além disso, o acesso as operagdes
tornou-se mais rapido, possibilitando o acesso aos menus consoante as operagdes que
se efetuam no sistema e configurar os ecras de forma completamente livre, de acordo
com os conteldos mais Uteis a cada momento. No subcapitulo anterior, uma das
debilidades identificada na HIDMA passava pela auséncia de indicadores de
desempenho dos seus processos. Com a atualizacdo implementada é possivel obter-se
acesso aos dados em tempo real, sob a forma de dashboards, que disponibilizam a
informacdo mais relevante para futuras tomadas de decisdo, tornando-se mais facil
agir e tomar decisdes. Neste caso em particular, a atualizacdo permitiu aceder a
diversos KPl que fornecem informagdes da gestdo, apresentadas através de um
dashboard de gréaficos personalizaveis. Uma das principais vantagens, uma vez que a
empresa vinha utilizando o ERP Primavera desde 2017, coincidiu com o facto de se
poderem obter dashboards do ultimo par de anos podendo analisar-se o desempenho
da empresa nesse periodo, o que até ao momento ndo seria possivel. Na Figura 35,
apresenta-se um exemplo de dashboard relativo ao inventario da HIDMA de 2021.
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Figura 35 — Dashboard relativa ao inventario de 2021

3.4.8 Redefinicdo do Layout

De forma a implementar uma maior definicdo das areas de trabalho e de,
consequentemente, melhorar o layout do ch3ao de fabrica, propds-se uma
restruturacdo de algumas areas que se encontravam pouco ou nada definidas, como a
zona para rececao de equipamentos, desinfecdo, pintura e de expedicdo, entre outras
areas de trabalho. Essa redefinicdo do layout encontra-se demonstrada nas Figura 36 e
Figura 37.

As alteragbes nestas zonas acontecem de modo a facilitar as movimentagdes
necessarias dentro dos servicos prestados, permitindo um maior e melhor fluxo do
trabalho, aumentando a produtividade dos colaboradores.

O layout da HIDMA encontra-se integralmente apresentado no Anexo 8 — Layout da
HIDMA.
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Figura 36 — Layout antes da implementagdo das metodologias Lean
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Figura 37 — Layout apds a implementac¢do das metodologias Lean
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3.4.9 Definicdo e Estandardizacdo dos Processos

De forma a promover a estandardizacdo dos processos é importante a definicdo dos
mesmos, colocando-os sob a forma de fluxogramas, visualizando de uma forma
integral a totalidade das etapas existentes nos servicos de reparagdes e assisténcias
técnicas. Esse desenvolvimento, para além da demonstracdo da coeréncia do fluxo a
adotar, permite a passagem do trabalho e formagdo de futuros colaboradores que
possam ingressar nos quadros da empresa. Além disso, previne as variagdes a que
estes servicos estavam sujeitos, por falta de definicdo de processos, procedimentos ou
fluxos.

Numa perspetiva futura, o desenvolvimento e implementagdao destes fluxogramas
permite uma melhor anadlise critica, identificagdo de novas falhas/desperdicios e
oportunidades melhoria.

Nos Anexos 9 e 10, apresenta-se a proposta de fluxogramas para os servicos de
reparacOes e assisténcias técnicas, respetivamente.
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3.5 Implementacdo das Propostas de Melhoria

Com a implementagdo do Lean na empresa o objetivo assentava na mitigagao ou
reducdo do aparecimento de problemas e desperdicios nos processos de reparagdes e
assisténcias técnicas. Na Tabela 11 realiza-se uma contextualizacdo da implementacao
dessas propostas. A implementagdao das propostas de melhoria apresentadas
constituiu uma pequena parte do caminho a realizar. A HIDMA vem de uma fase de
expansao recente, estando ainda a implementar-se num espago novo e a constituir e
organizar as suas equipas dos varios departamentos. Dessa forma, é fundamental que
todas as mudangas sejam graduais para ndo existirem perturbacdes no
desenvolvimento do trabalho, uma vez que para permitir que o Lean seja
implementado e cimentado, é necessdrio um total alinhamento de todos os
colaboradores. Salienta-se ainda que todas as propostas foram fruto do envolvimento
de todos os colaboradores, tendo vindo a ser trabalhadas continuamente, uma vez que
com a implementacdo de uma determinada melhoria, surge um novo desperdicio, e
assim continuamente.

Os resultados praticos obtidos das propostas de melhoria implementadas ndo se
exprimem de uma forma quantitativa, pelo menos a curto prazo, devido a
caracteristica de intangibilidade dos servigos deste tipo de industria. Contudo, com as
propostas desenvolvidas, foi notéria a reducdo dos desperdicios elencados,
potencializando o sucesso e a qualidade dos servicos prestados, e respeitando a
perspetiva de melhoria continua desejada.

Tabela 11 — Contextualiza¢do da implementacgdo das propostas de melhoria
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. Estado de
Proposta de Melhoria

Implementacgao

. o ~ . Totalmente
Uniformizacdo da Etapa para Rececdo de Equipamentos
Implementada

Totalmente

Organizacao dos Espacos de Trabalho
Implementada

. (. N Totalmente
Desenvolvimento de Folhas de Relatérios de Reparagdes
Implementada

Totalmente

Automatizacdo da Etapa de Orcamentacao
Implementada
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Tabela 11 — Contextualizagdo da implementagdo das propostas de melhoria (Continuagdo)

Estado de

Proposta de Melhoria -
Implementagao

Totalmente

Implementacdo de Metodologia de Identificagio de Componentes/Materiais
Implementada

Totalmente

Informatizagao de Etapas
Implementada

Em
Redefinicao do Layout -
Implementagao

Definicdo e Estandardizacdo dos Processos Em Aprovacao
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4 CONCLUSOES E PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTURQOS

No presente capitulo sdo apresentadas as conclusdes do desenvolvimento deste
projeto, as limitagdes e dificuldades encontradas no decorrer do mesmo e propostas
de trabalho para o futuro da HIDMA.

4.1 Conclusoes

Perante a recente expansao e crescimento da HIDMA — Hidrdulica e Automacao, S.A.,
surgiu a necessidade de obtencdo de melhorias nos seus processos
interdepartamentais, incidindo nos processos dos servicos de reparagdes e assisténcias
técnicas que a empresa presta. Nesse sentido, o objetivo principal consistiu na criacao
de pontos de diferenciacdo para alcancar a lideranca, com a implementacdo de
metodologias Lean nos processos supramencionados, de forma a atingir uma
especializacdo e profissionalismo inigualdveis, com uma velocidade de resposta
elevada, com qualidade e exigéncia maximas e com a garantia de satisfacdo por parte
dos clientes, particularmente na prestacao dos servigos descritos.

A realizacdo do presente projeto assentou na tentativa de aplicacdo da filosofia Lean
fora da industria produtiva, o que dificulta a identificacdo e mensuracdo de
desperdicios. Contudo, inicialmente, realizou-se uma cuidada revisao da literatura, na
qgual se incluem as metodologias aplicaveis que auxiliam o desdobramento dos
processos e consequentes tomadas de decisdo.

Posteriormente, com base nas lacunas identificadas, procedeu-se a elaboracdo e
implementagao de propostas de melhoria, desenvolvidas integralmente com o
propdsito mitigar todas as lacunas identificadas. Estas propostas de melhoria foram
sendo introduzidas naturalmente nos processos da empresa, tendo sido fulcral a
compreensado e o envolvimento de todos os colaboradores e da gestdo de topo.

No final deste projeto foram notdrias as melhorias implementadas, porém existe mais
trabalho a realizar. Estes resultados qualitativos traduzem-se da observacao do fluxo
do trabalho. O mote para a sustentacdo de uma mentalidade de melhoria continua
esta realizado, contudo podem ser realizados novos ciclos, com a identificacdo de
novos desperdicios e consequentes novas formas de melhorar. De forma a
complementar o trabalho desenvolvido seria necessario recolher dados quantitativos
gue suportem as melhorias qualitativas evidentes. A auséncia de dados quantitativos
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ndo deve levantar duvidas de que o que foi realizado estd errado. Empiricamente, a
mentalidade Lean foi introduzida com sucesso na HIDMA permitindo discernir os
desperdicios das atividades que realmente impulsionam o desenvolvimento dos
negodcios, e que elevam a empresa para a desejada diferenciacdo e criacdo de
vantagens competitivas na sua area de atuacao.

4.2 Propostas de Trabalhos Futuros

A implementagao bem-sucedida de uma melhoria na empresa origina um novo ciclo,
diagnosticando-se novos desperdicios e surgindo novas oportunidades de melhoria. Ao
longo do presente projeto foram sendo identificados novos desperdicios, ou
oportunidades de se poder fazer melhor. Com base nessas oportunidades, e
recorrendo a mentalidade necessaria de melhoria continua, no corrente subcapitulo
apresentam-se propostas a ter em conta para o futuro da empresa.

4.2.1 Desenvolvimento de Aplicacdo Interna para Rececdo de Equipamentos

Com a uniformizacdo do procedimento da rececdo de equipamentos, em que se
recorre ao preenchimento da folha de rececdo, foram evidentes as melhorias,
verificando-se uma reducdo das movimenta¢bes e comunicagdes resultantes da
auséncia de um procedimento. Contudo, e numa perspetiva futura, seria importante
automatizar este processo, melhorando o registo e acesso a informacdo e otimizando
o tempo despendido e os recursos humanos para o efeito.

Nesse sentido, propde-se o desenvolvimento de uma aplicacdo para uso interno,
acessivel através de um smartphone ou tablet, no software Microsoft Power Apps,
onde, a chegada de um determinado equipamento fosse possivel cadastrar o mesmo
de uma forma simples e eficaz. Esta aplicacao teria o intuito de tornar estes registos
mais dindmicos, de facil acesso e mais rapidos, uma vez que, atualmente, esse registo
é realizado de forma manual, em papel, tornando o processo demorado e suscetivel a
fugas de informa¢do. O Microsoft Power Apps proporciona um ambiente de
programacdo rapida, na qual ndo sdo necessdrias grandes bases de programacao,
permitindo personalizar as aplicagdes conforme pretendido. Para além disto, é possivel
ligar os dados inseridos na aplicagdo em varias origens de dados e armazena-los. Dessa
forma, seria possivel integrar a aplicacdo com o sharepoint atualmente utilizado,
podendo a informacao ficar automaticamente acessivel pelo DAT.

Na Figura 38 ilustra-se um exemplo do aspeto da aplicacdo e a informacdo a ser
registada.

APLICACAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO

74



CONCLUSOES E PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTUROS

75

HIDANA

HIDANA

HIDRALLICA E AUTOMAGAD, 5.4

Efetue o seu LOGIN

CU(iIizad or ﬁ

[—Pas;word —.

|
O Ju_ O

| HIDANA

HIDANA

REGISTO DE EQUIPAMENTO REGISTO DE EQUIPAMENTO

Poténcia (kW)

C )

Velocidade (RPM)

| C )

| Cliente

Tipo de Equipamento

(

Marca

(

Maodela

)
)
I ( 3l [
)
)

Observagdes .

|
Q)

Numero de Série

¢

| Tensdo

I
oo

|
J

J

l

J

Figura 38 — Exemplo de aplicagdo a desenvolver para a recegdo de equipamentos
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ANEXOS

6 ANEXOS

6.1 Anexo 1—Folha de Abertura dos Processos de Reparagdes
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ANEXOS

6.2 Anexo 2 —Modelo de um Orgcamento de uma Reparacdo
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CLIENTE:l NR2 OR(;AMENTO:l 23/52022 REF2 PRESTADOR:| REP/2021/943
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REBOBINAGEM DE MOTORES ELETRICOS 2,2 < P < 5,5 KW II/IV POLOS (3000/1500 RPM); 380/415V 1,00
MECANICA - DESINFECAO, TRIAGEM E DESMONTAGEM (MECANICO) 3,00
MECANICA - DESINFECAO, TRIAGEM E DESMONTAGEM (AJUDANTE) 3,00
BENEFICIACAO COMPONENTES MECANICOS (MECANICO) 6,00
BENEFICIAGAO COMPONENTES MECANICOS (AJUDANTE) 6,00
MECANICA - MONTAGEM E VERIFICACOES (MECANICO) 9,00
MECANICA - MONTAGEM E VERIFICAGOES (AJUDANTE) 9,00
EQUILIBRAGEM DINAMICA
SERRALHARIA MECANICA / TORNEARIA (Encher e retificar o veio do rotor na zona do rolamento inferior; Aplicagdo de 6,00
revestimento ceramico belzona na voluta na zona da aspiragdo)
ELETRICIDADE 2,00
VERIFICAGAO DE QUALIDADE E TRATAMENTO FINAL (Incluindo ensaio em banco de ensaios computorizado) 8,00
MDO - INSTALAGOES AdNorte
MDO - PERIDO EXTRAORDINARIO
SERVIGO DE CAMIAO GRUA [km]
SERVIGO DE CAMIAO GRUA - CARGA/DESCARGA
OUTROS
TOTAL SERVICOS
PEGAS/EQUIPAMENTOS cODIGO Qr. PRECO UN. TOTAL
KIT DE O-RING'S 96102367 1,00
KIT DE EMPANQUE B/C22 96102360 1,00
KIT DE ROLAMENTOS SE/SL FR. B 96690703 1,00
FICHA DE LIGAGAO DO CABO 7POLOS 96778908 1,00
KIT ANILHAS DE COBRE 1,00
OLEO VG220 (LTS)
OLEO SUNOCO WHITE (LTS) 1,00
TOTAL EQUIPAMENTOS/PECAS

TOTAL REPARACAO C/ ADJUDICACAO |

TOTAL REPARAGCAO S/ ADJUDICAGAO (MAO DE OBRA - DESINFEGCAO, TRIAGEM E DESMONTAGEM) [
PRAZO DE ENTREGA DO(s) EQUIPAMENTO(s) Semanas A combinar

GrUNDFOs %% xylem kse 0.)

ZONA INDUSTRIAL DA CARRIGA LOTE 37 4745-312 MURO - PORTUGAL | TEL. 00 351 229 865 430 | HIDMA@HIDMA.PT | WWW.HIDMA.PT
CAPITAL 200.000 EUROS + ALVARA CONST. NR. 44521 + REG. COM. TROFA + MAT./ CONT. NR. 505 044 897 1



Resisténcia do Isolamento [500V] 550 MQ
Resisténcia do Isolamento [1000V] - MQ
Pl [indice de Polarizagio] oo Excelente
DAR [indice de Absorgao] oo Excelente
Ry1y2 513 Q
Ry1us 5,14 Q
Ryzus 4,98 Q
Térmico 0,12 Q
PTC - Q

- Os rolamentos, empanque e o-rings fazem parte do conjunto de pegas de substituigdo obrigatéria ap6s desmontagem de forma a garantir a vida dos rolamentos e a estanqueidade;
- Perante a detegdo de 4gua na bobinagem, e desiquilibrio entre fases;

- O veio apresenta um desgaste elevado na zona do rolamento inferior;

- Voluta com algum desgaste na zona de aspiragdo, aconselhamos a aplicagdo de revestimento cerdmico belzona;

- Ficha e pinos de ligagdo do cabo a bobinagem encontram-se em mau estado de conservagao;

GrRUNDFOs %% xylem kse 0.)
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HIDNNA

MIDRAULICA £ AUTOMAGAO, SA

FOTOS DO DIAGNOSTICO DO EQUIPAMENTO / COMPONENTES
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HIDNNA
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FOTOS DO DIAGNOSTICO DO EQUIPAMENTO / COMPONENTES
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FOTOS DO DIAGNOSTICO DO EQUIPAME!

GRUNDFOs %% xylem ksB O,

ZONA INDUSTRIAL DA CARRICA LOTE 37 4745-312 MURO - PORTUGAL | TEL. 00 351 229 865 430 | HIDMA@HIDMA.PT | WWW.HIDMA.PT




MIDRAULICA £ AUTOMAGAO, SA

FOTOS DO DIAGNOSTICO DO EQUIPAMENTO / COMPONENTES
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ANEXOS

6.3 Anexo 3 — Relatdrio de Ensaio de uma Eletrobomba

APLICACAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO

TIAGO FILIPE RIBEIRO DA SILVA
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HIDNNA

HIDRAULICA E AUTOMAGAD, S.A.

Relatério do Ensaio

Cliente

N2 Ensaio

052/2022

Dados

Marca

KSB

Tipo

Centrifuga Multi-celular Hor.

Modelo

MTC A 32/5A-02.1-20.64

N2 Serie

6-N90-850 250/2

Tipo de Teste

ISO 9906 Grade 2B

N2 Pontos

9

Dados do

Q

[m3/h] 12

Q

[1/s] 3,33

H

[m] 119,96

PN

[kW] 7,5

Equipamento

n

(%] -

[A] 13,6

nN

[1/min] 2925

CondigGes Ensaio

Tipo

Circuito Aberto

Fluido

Agua

Temperatura

[oC] 20

Densidade

[kg/dm3]

0,998

Curva Caracteristica

150

140

130

120

110

100
90
80
70

60 —

50

40

30

20

10

Altura [m]

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Q [m3/h]

Curva Poténcia

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 _12 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Q][m3}f31]

Curva Eficiéncia Global

Sees
seles
.........
.o

Eficiencia
S
o
x

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Q [m3/h]




HIDRAULICA E AUTOMAGAD, S.A.

A

Relatorio do Ensaio

Cliente N2 Ensaio 052/2022
Dados Marca KSB Tipo Centrifuga Multi-celular Hor.
Modelo MTC A 32/5A-02.1-20.64 N¢ Serie 6-N90-850 250/2
Tipo de Teste ISO 9906 Grade 2B N2 Pontos 9
12 3,33
Dados do Q [m3/h] Q [1/s] ,
Equipamento H [m] 119,96 PN [kw] 7,5
adip n [%] : I [A] 136
nN [1/min] 2925
Fluido Agua
Condig6es Ensaio Tipo Circuito Aberto Temperatura [eC] 20
Densidade [kg/dm3] 0,998
Valores Obtidos no Ensaio
~ . ~ Ponto
Descrigao Dimengao
1 2 3 4 5 6 7 8 9
n [1/min] 2946 2946 2947 2978 2930 2930 2930 2930 2930
AH [m] 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Hman [m] 132,02 | 133,79 | 133,49 | 131,04 | 129,52 | 120,59 | 108,93 86,69 61
V2/2g [m] 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,01
H [m] 132,0 133,8 133,5 131,0 129,5 120,6 108,9 86,7 61,0
Q [m3/h] 0,0 3,7 4,2 7,5 8,4 12,2 15,6 19,8 23,6
Q [1/s] 0,0 1,0 1,2 2,1 2,3 3,4 43 5,5 6,6
Intensidade [A] 10,10 | 10,50 | 10,70 | 12,30 | 12,90 | 14,70 | 16,10 | 17,20 | 18,50
P1 [kW] 5,2 6,2 6,3 7,4 7,7 8,9 9,9 10,2 11,3
P4 [kw] 0,00 1,35 1,51 2,66 2,97 4,01 4,61 4,67 3,91
n [%] 0,0% 21,7% 24,0% 36,0% 38,5% 45,1% 46,6% 45,8% 34,6%
Medigoes Elétricas
20
........... -
............. e
........ @eeel
BT T T T T T T T T i e
S R N I Pt el
QL et
b= 10 @essssenesesuecees -
g
S
o
5
0
o 1 2 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Q [m3/h]
Ensaio Isolamento e Rigidez Dielétrica
Tenssio Resisténcia dos Enrolamentos Isolamento
Ra[Q] | Rp[Q] [R1-2 [Q][R1-3 [Q]|R2-3[Q]| Riso 500V [Q] PI DAR
400V 1,1 1,1 1,1 oo oo )
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6.4 Anexo 4 — Folha de Abertura dos Processos de Assisténcias Técnicas

APLICAGAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO TIAGO FILIPE RIBEIRO DA SILVA



HIDMA-HIDRAULICA E AUTOMAGAO, SA
Contribuinte n2 505044897

ZONA INDUSTRIAL DA CARRICA, LOTE 30
TROFA

4745-312 MURO

Tel. 22 986 54 30

Email: hidma@hidma.pt

HIDANA

A A AR, L

Processo: ASS 2022 / 242

Data/Hora Abertura: 04/08/2022 12:15

00079 - TIAGO FILIPE RIBEIRO DA SILVA

Cliente: 1556 - Técnico:
Objeto: L01568 - Balnedrios da Praia de Gondarém Fim Previsto: 04-08-2022 12:15
N. Série: Reaquisitado por:

Coordenadas DMM = 41.156410, -8.681556 / Coordenadas DMS ="/ Morada - Rua = Praia de Gondarém / Morada - N2 porta/Lote =" /
Morada - Cédigo Postal =" / Morada - Localidade =" / TIf Contacto Geral =" / Email Geral=" / Contacto Local =" / Tipo de Local =
"'/ Centro Operacional =" / Contacto Cliente =" / TImv Contacto Cliente =" / Email Contacto Cliente ="

Descrigdo: - Verificagdo de avaria em Eletrobomba FEKA VS1000M-A 1kW 230Vc / 10mts de cabo e com interruptor de nivel

- Segundo o cliente a eletrobomba encontra-se frequentemente em disparo térmico

Materiais Aplicados
Referéncia Descrigao Quantidade
Mao de Obra
Data N° Nome N° Horas
Relatoério

© PRIMAVERA BSS / Licenca de: HIDMA - HIDRAULICA E AUTOMAGAO, S.A.
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6.5 Anexo5— Modelo de Orcamento de uma Assisténcia Técnica

APLICAGAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO TIAGO FILIPE RIBEIRO DA SILVA



HIDNNA

HIDRAULICA E AUTOMACAD, S.A.

PARA

A1'I'| Exmo. Sr. Eng.2 REF. PRESTADORl ASS/2021/443
E-MAIL DATA  30-12-2021
TELMV. DE| Tiago Silva

REF2 DOMUSSOCIAL
TIPO DE INTERVEN(;I"\O| Manutengdo corretiva
INSTALAGAO
MORADA DA |N$TALA(;7\0|
TIPO DE SISTEMA  Grupo Bombagem Servigo de Incéndio
CODIGO DO SITEMA| 1003021501

M1 08h 00m — 17h 30m (Oficial) 1,0
M2 08h 00m — 17h 30m (Ajudante) 1,0
M3 . 17h 30m — 22h 00m (Oficial)
Segunda a Sexta-Feira

M4 17h 30m — 22h 00m (Ajudante)

M5 22h 00m — 08h 00m (Oficial)

M6 22h 00m — 08h 00m (Ajudante)

M7 . . 0h 00m — 24h 00m (Oficial)

Fins de semana e Feriados
M8 0Oh 00m —24h 00m (Ajudante)
TOTAL PRECOS/HORA - MAO-DE-OBRA DAS ESPECIALIDADES

D1 Custo deslocagdo para verificagdo da avaria
D1 Custo deslocagdo para corregdo da avaria 1,0
TOTAL CUSTOS DE DESLOCAGAO
CA14 Bicha flexivel 1" em ago inox com 80 cm de comprimento 1,0

05.01.44.0006 Unido Fémea/Fémea 1" Latdo 1,0

TOTAL DE CUSTO DE COMPONENTES/EQUIPAMENTOS

TOTAL
PRAZO DE EXECUGAO SEMANAS la2

GrRUNDFOs %% xylem ksB O.
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HIDNNA

HIDRAULICA E AUTOMAGAD, SA

FOTOS DO DIAGNOSTICO DO EQUIPAMENTO / COMPONENTES

GrUunDFoOs %% xylem ksB b,
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APLICACAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
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6.6 Anexo 6 — Folhas Base para Criacao do Processo Fisico de uma Reparacao

APLICAGAO DE METODOLOGIAS LEAN NA MELHORIA DOS PROCESSOS
INTERDEPARTAMENTAIS NUMA EMPRESA DE PROJETO HIDRAULICO E DE
AUTOMACAO TIAGO FILIPE RIBEIRO DA SILVA



HIORAULICA E AUTOMAAD, 5 A

HIDNNA

REGISTO DE DIAGNOSTICO E NECESSIDADES

REPARAGAO Ne: | REP /

RELATORIO
‘ MEDICOES BOBINAGEM R1-2 [Q] R1-3 [Q] R2-3 [Q] RSO [Q] Pl DAR OBSERVACOES
BOBINAGEM ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
‘ MEDIGCOES SENSORES TERMICO PT100 ROL LA PT100 ROL LOA PT100 L1 PT100 L2 PT100L3 PTC OBSERVACOES
SENSORES ‘ | ‘ ‘ | \ | |
‘ OUTROS DNA DND L CABO OBSERVACOES
outros ‘ | ‘ ‘ \ ‘

RELATORIO MECANICO

ORIO ELETRICO

‘ ‘
m
c

GRUNDFOS %%

xylem

KSB @
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H I D M A REGISTO DE DIAGNOSTICO E NECESSIDADES

HORALLICAE AUTOMACAD, SA

[ MAO-DE-OBRA |
\ OPERACAO X NUMERO DE HORAS PREVISTAS OBSERVACGES HIDMA
DESINFECAO

TECNICO

AJUDANTE

DIAGNOSTICO ELETRICO (TESTES)

TECNICO
AJUDANTE

DIAGNOSTICO MECANICO (DESMONTAGEM, VERIFICACAO DIMENSIONAL E ESTADO DE CONSERVACAO)
TECNICO

AJUDANTE

ORCAMENTACAO DE NECESSIDADES (ELABORACAO DE RELATORIO DE NECESSIDADES DE MAO-DE-OBRA, SERVICOS, MATERIAIS E OUTROS)
TECNICO | | ‘

PREPARACAO (VERIFICAGAO DE PEGAS RECECIONADAS, DISTRIBUICAO DE PEGAS E EQUIPAMENTOS PELO FLUXO DE REPARAGAO)

TECNICO | | ‘

BENEFICIACAO DA BOBINAGEM E INTERIOR DO MOTOR (LIMPEZA, LAVAGEM COM PROD. DIELETRICO, SECAGEM, APLICACAO DE COATING DE TROPICALIZAGAO)
TECNICO

AJUDANTE

BENEFICIACAO DE COMPONENTES (DECAPAGEM, LIMPEZA MECANICA, TRATAMENTO DE SUPERFCIES)
TECNICO

AJUDANTE

MONTAGEM (MONTAGEM MECANICA E ELETRICA DO EQUIPAMENTO)
TECNICO 1

AJUDANTE 1

TECNICO 2

AJUDANTE 2

ENSAIOS (ENSAIO DE ESTANQUEIDADE, ENSAIO HIDRAULICO, ENSAIO ELETRICO)

TECNICO

AJUDANTE

PINTURA (ENSAIO DE ESTANQUEIDADE, ENSAIO HIDRAULICO, ENSAIO ELETRICO)
TECNICO

AJUDANTE

SERVICOS EXTERNOS
OPERACAO X DESCRICAO OBSERVACOES HIDMA
REBOBINAGEM

TROPICALIZAGAO
TORNEIRO - ENCHIMENTO 1

TORNEIRO - ENCHIMENTO 2

TORNEIRO - ENCHIMENTO 3

TORNEIRO - ENCHIMENTO 4

TORNEIRO - ENCASQULHAR 1

TORNEIRO - ENCASQULHAR 2

TORNEIRO - ENCASQULHAR 3

TORNEIRO - ENCASQULHAR 4

TORNEIRO - FABRICO DE PECA 1

TORNEIRO - FABRICO DE PECA 2

TORNEIRO - RETIFICAR PECA 1

TORNEIRO - RETIFICAR PECA 2

TORNEIRO - EQUILIBRAGEM 1

TORNEIRO - EQUILIBRAGEM 2

TORNEIRO - OUTROS 1

TORNEIRO - OUTROS 2

TRAT.SUPERFICIE/DECAPAGEM

SERRALHARIA 1

SERRALHARIA 2

OUTROS

GcruNnDFOs %% xylem KSB q
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HORALLICAE AUTOMACAD, S A u

REGISTO DE DIAGNOSTICO E NECESSIDADES

MATERIAIS NECESSARIOS

POS. DESENHO CcODIGO QTD UND DESCRICAO

crunDrFos %% xylem KSB@
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H I D 'm A REGISTO DE INTERVENCOES NO PROCESSO

REPARAGAO Ne: | REP / |

HIDRAULICA E AUTOMAGAD, § A

REGISTO DE INTERVENCOES

INTERVENGCAO Ccop. DATA HORA INICIO HORAINICIO HORAFIM HORAINICIO HORAFIM HORA FIM OBSERVAGOES HIDMA

OPERADOR PAUSA 1 PAUSA 1 PAUSA 2 PAUSA 2

DESINFECAO

MANHA DIA 1 [ | [ | [ \ [ \
TARDE DIA 1 \ | \ | \ \ \ \

DIAGNOSTICO ELETRICO (TESTES)

MANHA DIA 1 [ ] \ | \ | \ [ \ \
TARDE DIA 1 [ ] l | l | l | l |

DIAGNGSTICO MECANICO (DESMONTAGEM, VERIFICAGAO DIMENSIONAL E ESTADO DE CONSERVAGAO)

MANHA DIA 1
TARDE DIA 1
MANHA DIA 2
TARDE DIA 2
MANHA DIA 3
TARDE DIA 3
MANHA DIA 4
TARDE DIA 4
MANHA DIA 5
TARDE DIA 5
MANHA DIA 6
TARDE DIA 6
MANHA DIA 7
TARDE DIA 7
MANHA DIA 8
TARDE DIA 8

ORCAMENTA(;AO DE NECESSIDADES (ELABORA(;AO DE RELATORIO DE NECESSIDADES DE MAO-DE-OBRA, SERVICOS, MATERIAIS E OUTROS)
MANHA DIA 1 [ ] \ | \ | \ \ \ \

TARDE DIA 1 [ ] l | l | l | l |

PREPARACAO (VERIFICACAO DE PEGAS RECECIONADAS, DISTRIBUICAO DE PEGAS E EQUIPAMENTOS PELO FLUXO DE REPARAGAO)

MANHA DIA 1
TARDE DIA 1
MANHA DIA 2
TARDE DIA 2
MANHA DIA 3
TARDE DIA 3
MANHA DIA 4
TARDE DIA 4

SERVICOS EXTERNOS (PREPARAGCAO PARA REALIZACAO DE SERVICOS EXTERNOS, INCLUINDO PREENCHIMENTO DE FORMULARIOS DEDICADOS)

BOBINADOR
TORNEIRO
DECAPAGEM
SERRALHARIA
TRATAMENTO DE

BENEFICIACAO DA BOBINAGEM E INTERIOR DO MOTOR (LIMPEZA, LAVAGEM COM PROD. DIELETRICO, SECAGEM, APLICACAO DE COATING DE TROPICALIZAGAO)

MANHA DIA 1
TARDE DIA 1
MANHA DIA 2
TARDE DIA 2

BENEFICIACAO DE COMPONENTES (DECAPAGEM, LIMPEZA MECANICA, TRATAMENTO DE SUPERFCIES)

MANHA DIA 1
TARDE DIA 1
MANHA DIA 2
TARDE DIA 2
MANHA DIA 3
TARDE DIA 3
MANHA DIA 4
TARDE DIA 4
MANHA DIA 5
TARDE DIA 5
MANHA DIA 6
TARDE DIA 6
MANHA DIA 7
TARDE DIA 7
MANHA DIA 8
TARDE DIA 8

GRUNDFOs %% xylem KSB@
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H I D MA REGISTO DE INTERVENCOES NO PROCESSO

HIDRAULICA E AUTOMAAO, § A

REGISTO DE INTERVENCOES

INTERVENGCAO cobD. DATA HORAINICIO HORAINICIO HORAFIM HORAINICIO HORAFIM HORA FIM OBSERVAGOES HIDMA
OPERADOR PAUSA 1 PAUSA 1 PAUSA 2 PAUSA 2

MONTAGEM (MONTAGEM MECANICA E ELETRICA DO EQUIPAMENTO)

MANHA DIA 1
TARDE DIA 1
MANHA DIA 2
TARDE DIA 2
MANHA DIA 3
TARDE DIA 3
MANHA DIA 4
TARDE DIA 4
MANHA DIA 5
TARDE DIA 5
MANHA DIA 6
TARDE DIA 6
MANHA DIA 7
TARDE DIA 7
MANHA DIA 8
TARDE DIA 8
MANHA DIA 9
TARDE DIA 9
MANHA DIA 10
TARDE DIA 10
MANHA DIA 11
TARDE DIA 11
MANHA DIA 12
TARDE DIA 12

ENSAIOS (ENSAIO DE ESTANQUEIDADE, ENSAIO HIDRAULICO, ENSAIO ELETRICO)

MANHA DIA 1
TARDE DIA 1
MANHA DIA 2
TARDE DIA 2
MANHA DIA 3
TARDE DIA 3
MANHA DIA 4
TARDE DIA 4

PINTURA (ENSAIO DE ESTANQUEIDADE, ENSAIO HIDRAULICO, ENSAIO ELETRICO)

MANHA DIA 1
TARDE DIA 1
MANHA DIA 2
TARDE DIA 2
MANHA DIA 3
TARDE DIA 3
MANHA DIA 4
TARDE DIA 4
MANHA DIA 5
TARDE DIA 5
MANHA DIA 6
TARDE DIA 6

INSPEGCAO FINAL (VERIFICAGAO DE CUMPRIMENTO DO SERVIGO ORGAMENTADO)

MANHA DIA 1 [ | \ | | [ | \
TARDE DIA 1 | | | | | | | \

EXPEDIGCAO (FABRICO DE EMBALAGEM, ACONDICIONAMENTO)

MANHA DIA 1
TARDE DIA 1
MANHA DIA 2
TARDE DIA 2

VALIDAGCAO

RESPONSAVEL VALIDAGAO

GRUNDFOs %% xylem KSB@
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H I D M A FICHA DE ACOMPANHAMENTO DE SERVICO DE BOBINAGEM

HIDRAULICA E AUTOMAGAD, S.A ~
REPARACAO Ne¢: REP /

TIPO DE SERVICO A REALIZAR [ ]rReBOBINAGEM ] BENEFICIAGAO

DATAS ENVIO __/__/

RECECAO _ /_ /

VALORES APOS REBOBINAGEM,
VALORES DE REF. DA MARCA VALORES ANTES DE REBOBINAGEM/ /

BENEFICIAGAO BENEFICIAGAO
MARCA | | | [ ]
MODELO | | | [ ]
POTENCIA | kwl | | [ ]
TENSAO | ™ | | [ ]
INTENSIDADE
NOMINAL (Al
RPM | | | L
R R1 [Q]
RESISTENCIA DOS .
ENROLAMENTOS
R3 [Q]
RESISTENCIA DO
ISOLAMENTO @ 500V (Mal
Pl | ma | | [ ]
DAR \ [MQ] ‘ ‘ |_|
TERMICOS | o | | [ ]

LIGAGOES
BOMBA COM SISTEMA DE CABO DE FICHA (NAO CRAVAR TERMINAIS)
BOMBA SEM SISTEMA DE CABO COM FICHA (CRAVAR TERMINAIS)

ESPECIFICACOES
UTILIZAR UMA COR DE FIO NOS PRINCIPIOS DAS LINHAS E UMA COR DIFERENTE NOS FECHOS DAS LINHAS
UTILIZAR UNIOES DE CRAVAR METALICAS + MANGA TERMORETRATIL COM RESINA
DEVOLVER A PRESENTE FICHA COM A ENTREGA DA BOBINAGEM

OBSERVACOES

TECNICO

TECNICO (HIDMA) TECNICO (BOBINADOR)

CONTROLO DE QUALIDADE / VALIDAGAO

RESPONSAVEL DA VERIFICAGAO / VALIDAGAO

crunDFos %% xylem KSB@
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FICHA DE ACOMPANHAMENTO DE SERVICO DE TORNEIRO/ SERRALHARIA

REPARAGAO Ne: | REP / |

DATAS [ENVO /)

[RECECAO  /  / |

TIPO DE PECA A INTERVENCIONAR

IDENTIFICACAO DE PECAS A INTERVENCIONAR

ENCASQ. RETIFICAR ENCHER OUTROS MEDIDA DE MEDIDA
REF. DA ANTES DO
MARCA SERVICO

MEDIDA OBSERVAGOES HIDMA
APGS O
SERVICO

MOTOR ELETRICO

M1 - ALOJAMENTO DO ROLAMENTO

M2 -P.V. VENTILADOR

M3 - VEIO ZONA ROLAMENTO LOA

M4 - ALOJAMENTO DO ROLAMENTO

M5 - P.V. LA / ESCATEL

M6 - VEIO ZONA ROLAMENTO LA

M7 - OUTRA

BOMBA

B1-P.V./ESCATEL

B2 - TAMPA LADO P.V.

B3 - LANTERNA

B4 - ZONA ROLAMENTO LADO

B5 - ZONA EMPANQUE

B6 - VOLUTA

B7 - IMPULSOR

B8 - ANEL DESGASTE IMPULSOR

B9 - ANEL DESGASTE VOLUTA

B10 - TAMPA DA VOLUTA

B11 - ZONA ROLAMENTO P.V.

B12 - OUTRA

BOMBA SUBMERSIVEL

S1-ZONA ROLAMENTO SUPERIOR

S2 - ZONA ROLAMENTO INFERIOR

53 - CARTER DE OLEO

S4 - IMPULSOR

S5 - ANEIS DE DESGATSE

S6 - ASA DE ICAMENTO

S7 - TAMPA DA CAIXA DE LIGACOES

S8 - ROTOR (EQUILIBRAGEM)

S9 - ZONA EMPANQUE SUP.

$10 - ZONA EMPANQUE INFERIOR

$11 - VOLUTA

§12 - OUTRA

OBSERVACOES PRESTADOR DE SERVICOS / FORNECEDOR

TECNICO (HIDMA)

CONTROLO DE QUALIDADE / VALIDACAO

TECNICO (TORNEIRO/SERRALHEIRO)

RESPONSAVEL DA VERIFICACAO / VALIDAGAO

GrunDFoOs X xylem
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Sub

Sub

Sub

End
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6.7 Anexo 7 — Cddigo VBA para Criacdo de Macros para Insercao/Remocdo de
Fotografias nos Relatorios Técnicos de um Orgcamento

Na Figura 39 apresenta-se o cddigo desenvolvido para criacdo de macro do botdo
responsavel pela adi¢do de fotografias ao relatdrio técnico.

Inserel Especifico_aBlhddPicture()

Dim Pict

Dim ImgFileFormat As String

Dim Celula As String

Celula = "AS1" ' celula gue serd inserido a imagem

ImgFileFormat = " Image Files JPEG (*.jpeq),*.jpeg, Image Files JPG (*.jpg),*.jpg, Image Files PNG (*.png),*.jpg, Image Files GIF (*.gif),*.gif, Image Files BMP (*.bmp),*.bmp"
Pict = Application.GetCpenFilename (ImgFileFormat)

1f pict = False Then End

Application.ActiveSheet.Shapes.AddPicture Pict, False, True, Range(Celula).Left, _

Range (Celula) .Top, Range (Celula).Width * 1, Range(Celula).Height * 8 '"IMAGEM: largura = 30 colunas; altura= 13 linhas

Sub

Inserel Especifico BB8lAddPicture ()

Dim Pict

Dim ImgFileFormat As String

Dim Celula As String

Celula = "B81" ' celula gue seré inserido a imagem

ImgFileFormat = "Image Files JPEG (*.jpeg),*.jpeqg, Image Files JPG (*.jpg),*.jpg, Image Files PNG (*.png),*.jpg, Image Files GIF (*.gif),*.gif, Image Files BMP (*.bmp),*.bmp"
Pict = Application.GetOpenFilename (ImgFileFormat)

1f pict = False Then End

Application.ActiveSheet.Shapes.AddPicture Pict, False, True, Range(Celula).Left,

Range (Celula) .Top, Range(Celula).Width * 4, Range(Celula).Height * 8 'IMAGEM: largura = 30 colunas; altura= 13 linhas
Sub
Inserel Especifico E8lAddPicture()

Dim Pict

Dim ImgFileFormat As String

Dim Celula As String

Celula = "E81" ' celula gue seré inserido a imagem

ImgFileFormat = "Image Files JPEG (*.jpeg),*.jpeg, Image Files JPG (*.jpg),*.jpg, Image Files PNG (*.png),*.jpg, Image Files GIF (*.gif),*.gif, Image Files BMPF (*.bmp),*.bmp"
Pict = Application.GetOpenFilename (ImgFileFormat)

1f pict = False Then End

Application.Activesheet.Shapes.AddPicture Pict, False, True, Range(Celula).Left, _

Range (Celula) .Top, Range(Celula).Width * 1, Range(Celula).Height * 8 'IMAGEM: largura = 30 colunas; altura= 13 linhas

Sub

Figura 39 — Cadigo VBA desenvolvido para criagdo de macro para adi¢do de fotografia

Na Figura 40 apresenta-se o cddigo desenvolvido para criacdo de macro do botdo
responsavel pela remocao de fotografias do relatério técnico.

Sub DeletePic()
Dim xPicRg As Range
Dim xPic As Picture
Dim XRg As Range
Application.ScreenUpdating = False
Set XRg = Range ("AB:N500™)
For Each xPic In ActiveSheet.Pictures
Set xPicRg = Range (xPic.TopLeftCell.Address & ":" & xPic.BottomRightCell.Address)
If Not Intersect(xRg, XPicRg) Is Nothing Then xPic.Delete
Next
Application.ScreenUpdating = True
End Sub

Figura 40 — Codigo VBA desenvolvido para criagdo de macro para eliminagdo de fotografia
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6.8 Anexo 8 — Layout da HIDMA
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6.9 Anexo 9 — Proposta de Fluxograma para uma Reparacao
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EQUIPAMENTO EQUIPAMENTO DE

CADASTRADO ? AGUAS SUJAS ?
A 8 IDENTIFICAGAO DO
RECEGAO DO ABERTURA DE PREENCHIMENTO
< PROCESSO NO < TRIAGEM DESMONTAGEM
EQUIPAMENTO PROCESSO e TEANENTS DO RELATORIO
SOLICITAGAO DE
REPARAGAO REALIZAGAO DO -
CLIENTE NOVO ? CADASTRO DO DESINFEGAO A
EQUIPAMENTO RS D10
PROCESSO DA
PROPOSTA REPARA(;AO
m N.° ... 2022
ABERTURA DE m /520
FICHA DE CLIENTE
FiM ARQUIVO DO ADJUDICAGAO DO
DOPROCESSO Lo oraco CLIENTE ? .
VERIFICAGAO DA | \a0 ENVIO DE s EXISTE TABELA DE
FATURACAO CCONFORMIDADE PROPOSTA AO ORGAMENTAGAO 1S
DO PROCESSO CLIENTE PREGOS ?
A
A A _
NAO
siM [ B
PROSPEGAO AO
MERCADO
REﬁgfﬁglé)OoDE Ri?zléﬁgléoio[)E A REQUISICAO INTERNA
EXPEDIGAO DO RECOLHA DO PROJETO INTERNA et =3 N.© ...../S2022
EQUIPAMENTO EQUIPAMENTO
m‘ ' ENVIO DE
REQUISICAO
INTERNA AO DAC
\ s INFORMAR TGS ENCOMENDA
: CLIENTE
<. REQUISICAO N.© e

ENVIO DO : INTERNA »

RELATORIO DE B B
ENSAIO s REGISTO DE
A
COLOCAGAO NA
ENSAIO N.© ..... ZONACDE CLIENTE RECOLHE O
EXPEDICAC EQUIPAMENTO ? EXISTE STOCK "
[ POF | REALIZAGAO DE FisSICO DO PR?ASE:iiD%AO ENCOMENDA A
RELATORIO DE AGUARDA . FORNECEDOR
ENSAIO INFORMAR CHEGADA/SEPARAGAO MATERIAL
GESTOR DO
PROCESSO DE MATERIAIS sIM

ORDENAR -
comigfoEDE ICIERAE SEPARACAODO | .~
MATERIAL -
QUALIDADE ACONDICIONAMENTO
LIMPEZA E VERIFICACAO DO 3&?@';?}55&22
MONTAGEM BENEFICIACAO < < MATERIAL MATERIAL PARA
MECANICA SEPARADO FATELEN
GOES
EQUIPAMENTO MATERI'AL
NOVO 2 NECESSARIO
LEGENDA INTEGRALMENTE
' SEPARADO ?

DEPARTAMENTO DE ASSISTENCIA TECNICA (DAT)

DEPARTAMENTO DE APROVISIONAMENTO E COMPRAS (DAC)

HIDRAULICA E AUTOMACAD, S.A.

ENVIO DE
ENCOMENDA

RECEGAO DO
MATERIAL

DEPARTAMENTO DE LOGISTICA E ARMAZEM (DLA)
DEPARTAMENTO DE GESTAO FINANCEIRA (DGF)
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6.10 Anexo 10 — Proposta de Fluxograma para uma Assisténcia Técnica
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NECESSIDADE DE LEVANTAMENTO

EXISTE TABELA DE

- VER
CLIENTE NOVO ? DE NECESSIDADES NO LOCAL? PREGOS DO MATERIAL ? :
RECEGAO DE ABERTURA DO NAO VERIFICAGAO DE PROPOSTA
PEDIDO DE PROCESSO DE ESSIDADES DE ORGAMENTAGAO Mo 2022
ASSISTENCIA ASSISTENCIA MDO E MATERIAL K /
SOLICITAGAO DE
ASSISTENCIA REENCHIVE
VERIFICAGAO DA (Spllalanng .
ABERTURA DE DISPDNIE:;LID ADE DO RELATORIO COM| . PROSPEGAO AO
FICHA DE CLIENTE DE EQUIPAS O LEVANTAMENTO |- MERCADO
ENVIO DE
gg;'gﬁ’;ﬁ_f&gi REALIZAGAO DO PROPOSTA AO
DO CLIENTE LEVANTAMENTO CLIENTE
AGENDAMENTO CONFIRMAGAO DE
\ 3 INTERNO DO DATA COM O
: LEVANTAMENTO CLIENTE
NAO
I | VERIFICAGAO DA NAO "
FATURAGAO CONFORMIDADE ADJUDICAGAO DO
siM DO PROCESSO CLIENTE ?
EXISTIRAM CUSTOS ?
FIM sim
DO PROCESSO
REALIZACAO DE
FOLHA DO
PROJETO
AGENDAMENTO CONFIRMAGAO DE REALIZAGAO DE REALIZAGAO DE
INTERNO DO DATA COM O PESESSITSAT%};%KA RELATORIO DA REQU,g,c A0
LEVANTAMENTO CLIENTE ASSISTENCIA INTERNA
EXISTE STOCK FiSICO
DO MATERIAL ?
ORDENAR 8 R AO ENVIO DE
SEPARACAO DO REQUISICAO REQUISICAO
MATERIAL INTERNA INTERNA AO DAC
VERIFICAGAO DE VERIFICAGAO DA INFORMAR
DISPONIBILIDADE DISPONIBILIDADE GESTOR DO
DO CLIENTE DE EQUIPAS PROCESSO
s PROSPEGAO AO
MERCADO
MATERIAL
NAO NEGESSARIO
INTEGRALMENTE
REALIZA
SEPARADO ? ENCOMENDA A
FORNECEDOR
SEPARAGAO DO
VERN'AF"\?EA'EQ‘E e MATERIAL PARA RECECAO DO ENVIO DE
S o) PRATELEIRA DAS MATERIAL ENCOMENDA
REPARAGOES
LEGENDA:

DEPARTAMENTO DE ASSISTENCIA TECNICA (DAT)

DEPARTAMENTO DE APROVISIONAMENTO E COMPRAS (DAC)

DEPARTAMENTO DE LOGISTICA E ARMAZEM (DLA)

DEPARTAMENTO DE GESTAO FINANCEIRA (DGF)

HIDRAULICA E AUTOMACAD, S.A.
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