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“Aquele que se empenha a resolver as dificuldades, resolve-as antes que elas

surjam.”
Sun Tzu
A Arte da Guerra
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Resumo

A presente dissertagdo descreve um percurso de estdgio com a duracdo de
cinco meses, realizado na empresa TecLife, cujas atividades produtivas se baseiam na
transformacédo de veiculos. Sendo uma empresa bastante recente e sem uma organizacao
solida, o principal desafio imposto a autora consistiu na realizacdo de um planeamento da
producdo para cumprir com o objetivo de transformar quatro viaturas por semana.

Primeiramente, foi realizada uma extensa andlise ao complexo processo
produtivo da empresa. O resultado dessa analise mostrou a existéncia de varios problemas
de cariz organizacional que impossibilitavam a realizacdo de um planeamento credivel e
eficaz. Deste modo, foi realizado um planeamento teérico ideal ao cumprimento dos
objetivos propostos. Assim sendo, todos os setores da empresa foram analisados, tendo
sido proposta pela autora a aplicacdo de ferramentas com capacidade de resolucdo de
alguns dos problemas impeditivos ao cumprimento dos objetivos de producéo.

As propostas de melhoria apresentadas pela autora baseiam-se na utilizacéo de
ferramentas da qualidade e processos correspondentes ao planeamento e controlo de

operacdes, adaptados ao tipo de industria em questao.

Palavras-chave:  Planeamento da Produgdo, Controlo da Producéo,
Qualidade, Ferramentas da Qualidade, Melhoria de
Processos, 5S.
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Abstract

This thesis describes an internship course with a duration of five months, held
in TecLife Company, whose production activities are based on the transformation of
vehicles. Being a fairly recent and without a solid organization company, the main
challenge posed to the author consisted of planning production to meet the goal of
transforming four vehicles a week.

First, an extensive analysis of the complex production process of the company
was held. The result of this analysis showed the existence of several organizational nature
of problems that made it impossible to carry out a credible and effective planning. Thus, it
performed a theoretical ideal planning to meet the proposed objectives. Therefore, all
sectors of the company were analyzed, having been proposed by the author of the
application tools with solving capacity problems hindering the fulfillment of production
targets.

The improvements proposed by the author based on the use of quality tools
and processes related to the planning and control of operations, to the type of industry

concerned.

Keywords  Production Planning, Production Control, Quality, Quality Tools,
Processes Improvement, 5S.
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1. INTRODUCAO

A formacdo de uma empresa exige estratégias a varios niveis, incluindo a nivel
operacional ou produtivo. A estratégia permite que sejam consideradas acbes que
impulsionem o desenvolvimento da empresa, assim como a sua permanéncia no mercado.
N&o s6 sdo necessarias estratégias a nivel organizacional que mantenham os objetivos a
longo prazo para a empresa. E necessario pensar a nivel de operagbes, se as acOes
propostas estdo ou ndo em conformidade com o tipo de servigo realizado, assim como a
capacidade da empresa e 0s seus objetivos gerais.

Segundo Slack et al. (2004), as decisdes estratégicas a nivel operacional estdo
diretamente relacionadas com as vantagens competitivas da organizagdo e podem ser
consideradas consoante diferentes objetivos: o custo, em que sdo consideradas estratégias
para produzir a custo baixo; a qualidade, que se dedica ao modo de producdo que
corresponda as imposicGes dos clientes; a pontualidade e rapidez, sendo que para este
objetivo sdo pensadas maneiras de entregar o produto de modo répido e pontual;
flexibilidade, que garante condi¢Ges de mudanca de operacfes sem causar qualquer dano e,
por ultimo, a confianca, sendo este um objetivo mais critico baseado nas promessas feitas
aos clientes e a obrigacdo de as cumprir a todo o custo.

Em muitas organizaces, sdo considerados mais do que um dos objetivos acima
descritos. Cada uma devera pensar no mais adequado aos seus objetivos globais, obrigando
a que todos os niveis estratégicos estejam em sintonia e correspondam as expetativas
impostas pela empresa.

No presente relatorio, s@o consideradas algumas decisGes operacionais,
considerando objetivos relacionados essencialmente com a qualidade e pontualidade ao
invés de objetivos inclinados para a confianga que, sem inferiorizar as suas vantagens, sao
prejudiciais para a organizacdo em estudo. As estratégias envolvem a definicdo de acdes a

nivel produtivo e eliminacdo de a¢des prejudiciais aos objetivos impostos.

Tania Filipa Martins Ferreira 9
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1.1. Estrutura da dissertacao

1.1.1. Capitulo 1 - Introdugdo
O primeiro capitulo corresponde aos aspetos conceituais da dissertagdo.
Disponibiliza a informagédo do presente trabalho de um modo abrangente considerando os

objetivos, temas envolvidos, métodos utilizados e 0 modo como esté estruturado.

1.1.2.  Capitulo 2 - Empresa
O capitulo dois é dedicado a apresentacdo da empresa acolhedora, TecLife.
Para além de descrever o seu processo de transformacéo e o que resulta delas, contém

informacdes sobre a sua localizacgdo, fundacgéo e constituicéo.

1.1.3.  Capitulo 3 - Situagdo Inicial

No capitulo trés esta descrita a situacao inicial da TecLife. Esta descricdo tem
como objetivo a obtencdo de uma breve nocdo da importéncia da implementagéo de agoes
de melhoria na empresa, que esta diretamente relacionada com a escrita da presente

dissertacéo.

1.1.4. Capitulo 4 - Estagio

O quarto capitulo relaciona os conceitos praticos com os tedricos. Como o
presente trabalho envolve vérios temas diretamente relacionados, tais como o planeamento
e controlo da producdo e qualidade. A sua divisdo esta organizada em subcapitulos. Em
cada subcapitulo estdo descritos os conceitos tedricos do respetivo tema, assim como as

atividades préticas desenvolvidas na instituicéo.

1.1.5. Capitulos 5 e 6 — Dificuldades e sugestdes de trabalhos futuros e
conclusdes

As dificuldades sentidas na elaboracdo deste trabalho estdo descritas no
capitulo cinco. De igual modo, para completar e dar continuidade a melhoria da
organizacdo global da empresa, sdo apresentadas ideias de a¢6es a implementar no futuro.
No capitulo 6 estdo descritas as conclusdes do trabalho elaborado.

Tania Filipa Martins Ferreira 10
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2. EMPRESA

2.1. A Teclife

A SafeMobility, Unipessoal, Lda., com nome de marca TecLife, dedica-se a
transformacdo de veiculos especiais, destinados essencialmente a servi¢os na area de
saude. Adelino Lisboa Cunha, CEO, ap0s largos anos de experiéncia na area, fundou a
empresa em Dezembro de 2014, sendo que as transformacdes iniciaram-se em Fevereiro de
2015.

Situada em Albergaria-a-Velha (Distrito de Aveiro), conta com a colaboracédo de 42
membros: 30 ligados a producdo e 12 a administracdo. Assim, conclui-se que esta
organizacgdo pode ser classificada, considerando o nimero de funcionérios, como pequena

empresa.

R Florey

Figura 2.1 - Equipa TecLife Figura 2.2 - Localizacdo geografica da TecLife.

A TecLife encontra-se na interface entre a fase de iniciacdo e a de crescimento,
sendo que a estrutura da empresa esta a ser definida e aperfeicoada conforme as exigéncias
pedidas a organizacdo. O organograma da empresa esta representado em anexo (Ver
Anexo 1), e corresponde ao seu modelo de estruturacdo atual dos recursos humanos, assim

como os setores em que se encontra dividida.

Tania Filipa Martins Ferreira 11
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2.2. Transformacgoes

A TecLife encontra-se preparada para a realizacéo de diversas transformacdes no que
corresponde a servigos de urgéncia e apoio domiciliario.

No entanto, ao longo do espago temporal de um ano de existéncia, tem vindo a
dedicar-se essencialmente a quatro tipos de transformacdes de veiculos: A2/ABTM,
B/ABSC, VDTD e VETD.

2.2.1. B/ABSC — Ambulancia de Socorro
As ambulancias do tipo B/ABSC, das quais se apresenta um exemplo na Figura 2.3,
tém como finalidade o socorro de doentes que necessitem de suporte basico de vida
durante o transporte. Desta forma, este € um veiculo que difere dos restantes devido a sua

complexidade a nivel de equipamentos médicos.

BOMBEIROS VILA DO CONDE .

BOMBE
VILA DO CONDE

BOMBEIROS
VILA DO CONDE

Figura 2.3 — Exemplo de veiculo de socorro (B/ABSC) transformado na TecLife, indicado nas imagens A,
BeC.

2.2.2. A2/ABTM — Ambulancia de Transporte Mdltiplo
As ambulancias do tipo A2/ABTM das quais se apresenta um exemplo na Figura
2.4, destinam-se ao transporte mdultiplo e carateriza-se pela sua capacidade de transportar

até sete pessoas na célula traseira, tendo também espaco para uma cadeira-de-rodas.

Tania Filipa Martins Ferreira 12
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ALK

= —B . o u =
Figura 2.4 — As imagens D, E e F representam uma viatura de tipologia A2/ABTM, transformada na

TecLife.

2.2.3. VETD - Veiculo Especial de Transporte de Doentes

G

Figura 2.5 — Exemplar de uma Viatura Especial de Transporte de doentes (VETD), representado nas
imagens G, He l.

Tania Filipa Martins Ferreira 13
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Um veiculo de tipologia VETD, das quais se apresenta um exemplo na Figura 2.5,
tem como finalidade o transporte de doentes que ndo necessitam de cuidados clinicos
durante o transporte. Por norma, sdo adquiridos por associacOes ligadas a vertente social.

Para além da tipologia VETD, também séo transformadas viaturas para VDTD sendo
que sdao semelhantes a nivel de processos de transformacéo e partilham o mesmo objetivo.
A diferenca entre elas passa pelo fato de a tipologia VETD ser especialmente para
associacOes e a VDTD ser especifica para corporacdes de bombeiros. Deste modo, a nivel
de legislacdo, o modelo VDTD carrega mais especificidades e tem de obedecer a critérios

mais rigorosos.

As principais marcas de viaturas que sdo submetidas a transformacdes na TecLife
estdo representadas na tabela 1. Nao existe uma marca especifica para cada transformacéo,
isto &, o cliente escolhe a marca da viatura. A compra do chassi pode ser realizada pela

TecLife ou pelo proprio cliente.

Tabela 2.1 - Marcas de viaturas mais comumente transformadas na TecLife.

Mercedes Benz Renault Peugeot Fiat Ford

Tania Filipa Martins Ferreira 14
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2.3. Sistema Produtivo

Sendo uma empresa recente, a TecLife ndo dispGe de um sistema produtivo com
uma organizacdo estavel e adequada. No entanto, dispde de recursos que, bem

aproveitados, permitirdo o seu crescimento e desenvolvimento.

2.3.1. Instalagoes

Um dos principais recursos de uma empresa sdo as suas infraestruturas. Sem estes
elementos, dificilmente se desenvolvem o0s seus processos produtivos.

As instalacGes onde ocorrem as transformacdes e todos os processos relacionados
da TecLife ocupam aproximadamente 750 m?, excluindo o parque das viaturas. Na figura
2.7 encontra-se representado o layout fabril.

O edificio tem um espaco limitado para o tipo de atividades exercidas pela TecLife.
Por essa razdo, 0 espaco no interior é gerido diariamente para que sejam garantidas
condicdes de fabrico/montagem.

10.26 47.06
206 ) 5 15

T 1 C
| Electricidade e AC \

) i Montagem

1530 ‘ 1
5 515 i Costura

Serralharia

15.25

9.96

Armazém

Engenharia
3

Carpintaria

10.01

Figura 2.6 - Layout celular fabril da TecLife, sec¢Oes afetas, sentido do percurso das viaturas em
transformacdo e dimensGes em metros.

Tania Filipa Martins Ferreira 15
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2.3.2. Processo Produtivo

Carpintaria Il ;-_-_—_i Costura
i |
f 2
. . Limpeza\ 5
Serralharia | Eletricidade S Montagem Verificagdes finais\ m
(cablagem) Material médico 00
T T
Serralhariall | = = <= —<=<=»| Carpintaria|

Figura 2.7 — Resumo dos processos inerentes a transformacao de veiculos, na TecLife.

Para uma melhor compreensdo do processo produtivo em questdo, a descri¢do dos

componentes/tarefas elaboradas em cada sec¢do encontram-se na tabela 2:

Tabela 2.2 - Atividades desenvolvidas em cada setor que comp8em o sistema produtivo da TecL.ife.

Setor Componentes/Operagoes ‘

- Soldadura de reforgos metalicos no interior da célula sanitaria
Serralharia | - Corte e aplicacdo dos vidros
- Desmontagem da diviséria de origem

- Pegas de auxilio
- Estrutura metélica do piso
- Suportes variados

Serralharia Il
- Revestimentos em chapa Zincor
- Desmontagem de bancos duplos originais (quando necessario)
- Interface das divisorias
- Moveis
- Consolas centrais

Carpintaria | - Sondas
- Remates
- Suportes para soro
- Suportes para sondas de aspiracdo
- Divisorias

Carpintaria I - Revestimentos em MDF e ABS
- Adaptac&o de bancos
- Adaptacdo dos aros das janelas
- Revestimento dos aros das janelas

Costura - Revestimentos traseiros e laterais da célula sanitaria

- Revestimento das consolas centrais

- Outros revestimentos em napa

- Preparacéo da cablagem

- Instalagdo das luzes de perimetro, luzes rotativas e direcionais, pontes de
luzes rotativas e ventilador

- Instalagdo da consola central com painel tatil

Eletricidade - Instalagéo de intercomunicadores

- Instalagdo de luzes LED na penumbra, teto técnico e moveis

- Montagem do corta-corrente central

- Montagem da tomada elétrica de 12V e sistema de inibicéo de arranque
- Pré instalacéo de radio
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3. SITUACAO INICIAL DA TECLIFE

Antes de desenvolver qualquer tipo de trabalho é sempre necessaria uma analise a
situacdo inicial da empresa. Deste modo, é possivel avaliar o seu desempenho atual e optar
por medidas estratégicas que possibilitem o aumento da vantagem competitiva da empresa.

A TecLife encontra-se numa fase em que a producdo ocorre ao estilo de oficina,
sendo o principal objetivo a converséo para o nivel industrial. Uma vez analisados os seus
processos, foram averiguadas as principais situagdes que necessitariam de uma intervencao

de melhoria e que levam a origem de outros problemas:

- Inexisténcia de um planeamento da producdo adequado: o plano de
producdo é realizado e escrito sem o seguimento de um processo especifico, sem objetivos
de producédo e sem ordem logica que resultasse num plano com datas de entrega viaveis. O
resultado consiste, essencialmente, na baixa credibilidade das datas de entrega e confusao
com as ordens de producéo e com os produtos acabados.

Para além da auséncia de informacéo Util para a producéo, as ordens de producao
sdo lancadas verbalmente pelo responsavel da producéo, consoante o plano previamente
preparado pela area administrativa. Deste modo, o plano de producdo apenas se torna (til
para os colaboradores terem conhecimento das viaturas a transformar, sem qualquer tipo de

consciencializacdo para as datas de entrega.

- Folha de obra n&o credivel: um dos mais importantes documentos na empresa
é a folha de obra. E o elo mais importante que liga o trabalho da area comercial a area
produtiva. Consoante os dados e requisitos de uma determinada confirmacdo de
encomenda com o cliente, é elaborada uma folha de obra onde indica todos o0s
componentes e tarefas a realizar para a respetiva transformacdo. No entanto, para além de
os acordos comerciais com os clientes ndo ficarem definidos desde inicio levando a uma
folha de obra com informacdo incompleta, esta é considerada confusa e desorganizada.

Estas situacdes sdo as principais responsaveis pela maioria dos erros internos.
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- Auséncia de um fluxo de informacdo adequado: as informac6es internas na
TecLife sdo transmitidas entre elementos da administracdo e responsaveis da producdo
através de correio eletronico ou verbalmente. No entanto, ndo existiam documentos
apropriados para criar um histérico de todo o tipo de informacgoes.

A necessidade de criar um fluxo de informacéo é notavel em algumas situacoes, tais
como:

- A rececdo de chassis para transformacéo (avaliacdo das condi¢des do veiculo);

- Informacgdes sobre a rastreabilidade da viatura (quem fez o qué e em que fase de
transformacéo se encontra a viatura);

- Alteracdes nas transformacbes (material, cor da célula sanitaria, disposicdo dos
componentes, quantidades de componentes, etc.)

- Reparagdes: levantamento dos erros encontrados.

- Auséncia de sensibilizacdo/formacdo: o0s elementos da empresa,
principalmente no setor de producdo, adotam atitudes que refletem a falta de formacéo e/ou

atos de sensibilizacdo na empresa, quer a nivel técnico, quer a nivel de organizag&o.

Figura 3.1 — Condi¢Bes mais vulgares dos carrinhos de  Figura 3.2 — Material desorganizado devido ao abandono
ferramentas. do mesmo a meio das tarefas.

Para os colaboradores e responséaveis da producdo, o tipo de situacdes representadas
nas figuras 3.1 e 3.2 sdo normais, na medida em justificam a situacao recorrendo a tipica
expressao “A desarrumagdo ¢ boa, significa trabalho”. Este pensamento mostra que, tanto
os funcionarios como os responsaveis, nao estdo consciencializados sobre técnicas e

filosofias que provam a eficacia da arrumacao e organizacdo no aumento da produtividade.
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Os erros constantes ¢ a perda de tempo a procura de componentes “perdidos”
contribuem para um atraso das entregas ou entregas atempadas mas sem qualidade,
levando o dobro do trabalho ao realizar, posteriormente, as devidas reparagdes nas

viaturas.

- Falta de métodos de controlo da necessidade de materiais: para a maior parte

das viaturas, a falta de material é constante, devido a varias razdes:

- Elevada dependéncia de fornecedores devido a processos externos e grande
variedade de materiais;

- As encomendas relativas a um determinado material sdo realizadas apenas quando
jé se encontra em falta no armazém (inexisténcia de um stock minimo);

- Elevados elementos envolvidos nos processos de compras que, com O €scasso
fluxo de informacao, geram erros de pedidos de encomendas ou falhas nas mesmas;

- Auséncia de estabilidade relativamente aos fornecedores;

- Stock ndo contabilizado.

-Auséncia de standard nas transformagdes, que obrigam a aquisicdo de

componentes diferentes de viatura para viatura, consoante os requisitos dos clientes.

- Elevados numeros de erros internos e externos: como referido anteriormente,
existem diversas situacdes que levam a que existam demasiadas ndo conformidades nas
viaturas transformadas. Os erros de origem externa correspondem aos produtos adquiridos
com pouca qualidade e com defeitos. Relativamente aos defeitos internos, estes sé&o
resultado de um elevado numero de razbes, entre as quais: folha de obra incerta, baixa

qualificacdo, falhas na comunicacéo e desorganizagéo fabril.
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4. ESTAGIO

Uma empresa em iniciacdo de atividades de producdo deverd definir estratégias
para colocar em prética projetos elaborados “a priori”. A definicdo de processos e
atividades para a sistematizacdo dos mesmos € essencial, na medida em que evita a
integracdo de maus vicios iniciais na elaboracdo dos seus produtos. Corrigir esses vicios
torna-se numa atividade mais complexa e complicada do que evita-los desde inicio.

A TecLife enquadra-se nesta situacdo e, assim sendo, foram pensados Vvarios
desafios para a autora desenvolver tais como a Implementacdo da Norma da Qualidade NP
EN ISO 9001:2008 e planeamento e controlo da producdo. No entanto, apds a
sensibilizacdo por parte da autora para a definicdo de objetivos, foi decidido que o desafio
passaria por realizar um planeamento da produgdo consoante o0 objetivo principal
determinado: transformacéo de quatro viaturas por semana.

Foi entdo realizado um planeamento tedrico ideal ao tipo de producdo em questao,
de modo a servir como base para o cumprimento dos objetivos. Foi encontrada uma gama
de problemas interligados que iria impossibilitar o sucesso da implementacdo do
planeamento tedrico. Assim, foi realizada uma andlise, recorrendo a um diagrama de
causa-efeito, de modo a identificar os principais problemas associados a implementacdo de
um planeamento da produgéo na TecLife, ver figura 4.1.

Alteragbes no produto
M3o-de-obra Falta de matéria-prima em transformagdo

____ Falta de méio-

de-obra

Inexisténcia Stock ndo Falta de fluxo

Area comercial

de instrugdes --------- ) contabilizade Atraso dos deinformagie - néoaliadad
de trabalho Baixa ) i
T qualificacdo fornecedores drea produtiva
Auséncia de Falha na Inexisténcia de
sensibilizagio & ------- previs.ﬁo de - - regraspara  ------- Dificuldade na
formaco necessidades modificagéo Implementagdo do
Planeamento da
_______ Falta de Processos " Desorganizacdo Producio
Responsabilidades documentacdo  prodytivs no - neshapfloor /__Baixa qualidade
ndo atribuidas ~/ identificados Flevada Erohumanona de méo-de-obra
Inexisténcia de -- especificacdo ransformagio
. Auséncia de ) P “ f lidade d
——————— processos definidos - dos produtos Baixa qualidade de
Folha de obra e documentados s:’stematiza;ao T Folha de obra "7 alguns materiais
e processos
néo credivel P Plano df néo credivel
------ produgéo
inadequado
Falhas no ﬂ”:“'-‘ Desorganizagio dos Necessidade de
deinformagéo processos produtivos Reparagbes

Figura 4.1 - Diagrama causa-efeito para a determinacdo das causas do problema a ser estudado. (Fonte:
autoria propria)
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Perante os problemas representados, foram apresentadas propostas de resolucdo e
melhoria para uma parte deles. Seguidamente serdo descritas as propostas, divididas e

aplicadas dentro do conceito tedrico mais apropriado.

4.1. Planeamento e Controlo da Producao

4.1.1. Componente Tedrica

4.1.1.1. Planeamento da Producgao

As organizagdes atuais necessitam de meios que permitam uma forte posicdo no
mercado. Quando existe um nivel de concorréncia baixo, aspetos como precos e qualidade
dos produtos de uma determinada empresa poderdo ser determinados pela mesma.
Contudo, quando existe concorréncia a altura, entdo os aspetos anteriores passam a
depender do mercado (Pinto, 2010).

Para que se obtenham produtos/servicos atempadamente e sem prejuizos para a
empresa, é necessaria a existéncia de um desempenho produtivo adequado. Para alcancar
esse desempenho, sera entdo necessario um planeamento e posterior controlo da producéo.

O planeamento é o processo responsavel por determinar o que ira ser produzido, 0s
recursos necessarios para tal, as datas em que sera produzido e em que quantidades (figura
4.2).

Planeamento de
Materiais

Quantidade de Alocacdo de
Producao ordens de fabrico

Planeamento da

Producdo

Planeamento de Capacidade de
recursos Producao

Tempo e tarefas

Figura 4.2 - FuncGes referentes aos objetivos do planeamento da producéo. (Fonte:
autoria propria)
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Segundo Pinto (2010), o planeamento da producdo é estruturado em trés niveis:
longo, médio e curto prazo. A longo prazo trata-se de um planeamento relativo a estratégia
adotada pela empresa para desenvolver e divulgar o produto (capacidade de producdo a
longo prazo, layout, instalagdes, recursos, entre outros). Um planeamento a médio prazo
envolve processos relacionados com os inventérios e capacidade de producdo para o output
previsto, com base nas condi¢des obtidas no planeamento a longo prazo. O planeamento a
curto prazo esta relacionado com o controlo diario dos processos produtivos, envolvendo
planeamento diério de atividades no chdo de fabrica de modo a cumprir com os tipos de
planeamento antecedentes (Stevenson, 2007).

Planeamento

Planeamento Estratégico
a longo prazo

Plano Mestre de Producao

a médio

‘ Planeamento
prazo

Planeamento das
Necessidades

=

N Planeamento
Monitorizagao do shop floor

a curto prazo

- J— SFC —Shop Floor

Posto de Trabalho‘ Posto de Trabalho Posto de Trabalho !
1 ) 3 3 Control

Figura 4.3 - Representacdo estrutural relativa ao planeamento da producéo. (Bauer et al., 1991)
(Adaptado de Pinto, 2010)
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4.1.1.2. Controlo da Producao

O controlo da producdo é um processo que se relaciona com a estrutura do
planeamento da producdo a curto prazo e pode ser designado por SFC (Shop Floor
Control). O chédo de fabrica é controlado de forma diaria, através de vérias ferramentas,
para cumprir com 0s objetivos de produtividade determinados atraves da execucdo de
tarefas a nivel operacional.

O controlo é necessario na medida em que permite detetar necessidades de
replaneamento de tarefas, recursos, tempo e carateristicas e qualidade dos produtos.

A tabela 4.1 descreve algumas das principais ferramentas para planeamento de médio
e curto prazo:

Tabela 4.1 - Algumas ferramentas utilizadas para proceder a um planeamento de médio e curto prazo.

- Langamento de ordens diretamente para o shop floor;
WLC

- Adequado para producdo unitéria e por encomenda;
(Work Load Control)

- Baseia-se no controlo de carga de modo a evitar stock intermédio (WIP).
- Gestdo de materiais com base em sistemas produtivos com capacidade

MRP infinita;

Planeamento a Curto Prazo

(Optimized Production
Technology)

Diagramas de Gantt

Regras Heuristicas

§ (Manufacturing - Encomendas econdmicas de materiais planeadas tendo em conta as
E Resource Planning) necessidades brutas, rece¢des programadas, stock, necessidades liquidas,
&= lancamento de ordens, rece¢do das ordens e o planeamento
§ CRP - Gestdo das capacidades, através da atribuicdo de carga aos recursos
§ (Capacity Resource consoante capacidade dos mesmos;
% Planning) - Determinaco e anélise de perfis de carga dos recursos.
§ ERP - Sistema de combinacdo de uma grande quantidade de dados relativos a
(Enterprise Resource  diversos setores da organizagao;
Planning) - Automatizac&o de atividades e gestdo dos dados.
—— - Sistema de programacéo considerando producéo finita;

- Identificacdo dos estrangulamentos e, em funcgdo destes, gerir a producéo
(Teoria das Restrigdes).

- Quadro representativo da execucédo de tarefas;

- Meio de acompanhamento e monitorizacao das tarefas produtivas,

diretamente no chdo de fabrica.

- Regras de sequenciamento e programacao de atividades;

- Sistemas complexos de programacéo de atividades.

Heijunka - Adaptacéo da producéo a procura, com ordem de producéo;
(Nivelamento da . ~ , .
x - Nivelamento das operagdes consoante a procura estavel ou incerta.
Producdo)

Tania Filipa Martins Ferreira

23



Andlise e Proposta de Melhoria de Processos Estagio

4.1.2. Componente Pratica

Em termos praticos, a TecLife encontrava-se sem um sistema de planeamento e
controlo da producédo definido (PCP), sendo que foi responsabilidade da autora optar por
um sistema mais adequado as transformacdes realizadas.

Sendo uma empresa com uma estrutura de gestdo simples, e com um baixo nivel de
producdo, a aquisi¢cdo de meios informaticos complexos ndo serd 0 modo mais viavel de
realizar o seu PCP, atualmente. Além disso, perante a situacdo inicial da empresa (Ver
Capitulo 3), seria necessario comegar um sistema de gestdo da producgdo desde inicio, que
se adaptasse aos objetivos e politicas da TecLife.

As propostas da autora encontram-se resumidas na tabela 4.3, elaborada com base

na ferramenta 5W2H, seguidas de uma descricdo detalhada para cada uma das acdes.

Tabela 4.2 - Tabela representativa das acGes propostas pela autora para a realizagédo do planeamento e
controlo da producéo.

What Why Where How Who When
(O qué) (Porqué) (Onde) (Como) (Quem) (Quando)
Inexisténcia de Anélise ao processo
qualquer tipo de produtivo

planeamento L
Determinacgéo do Plano

Desorganizacdo de Produgdo Eng.
Planeamento fabril Espaco fabril L PrOdUgaO
e Controlo Prev!sao da Modo
Datas de necessidade de ti
da Producéo | entregas longas o 3 materiais eontindo
Administracéo Eng.
Atraso nas Determinagdo de Qualidade
entregas tempos de
processamento

Necessidade de

definir objetivos Diagramas de Gantt
de producgdo

4.1.2.1. Analise ao processo produtivo da empresa.
A autora iniciou as suas atividades de estdgio com uma analise rigorosa tanto ao
processo produtivo da TecLife como aos seus produtos. Com uma analise elaborada através

da visualizagdo direta, foram considerados aspetos relevantes, tais como:
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—> Producéo por encomenda: apenas se produzem componentes e/ou sao realizadas
operacgdes quando existem confirmacGes de encomenda positivas. Carateristicamente a este
tipo de producéo, a procura é pouco estavel, o seu volume € baixo e ¢é exigida flexibilidade

NOS Processos,

- Todas as operacOes efetuadas para uma determinada viatura tém como base a

informacao descrita na respetiva folha de obra;

- Grande complexidade das viaturas transformadas, abrangendo varias

diversidades de componentes para cada um deles (Ver Tabela 2.2, Capitulo 2);

- Um sistema produtivo composto por 100% de mao-de-obra, tanto na concecéo

de componentes, COMO NO Processo de montagem;

- A auséncia de maquinas e automatismos, levando a necessidade de elaborar

processos produtivos intermédios externamente;

- Para diversos componentes, essencialmente a nivel de estruturas, existem
moldes para proceder a concecdo dos componentes para a respetiva viatura. Quando existe
a necessidade de transformar um modelo novo pela primeira vez, o processo de
transformacdo levara mais tempo na medida em que terdo de ser consideradas novas

dimensoes e realizados novos moldes.

Perante os resultados provenientes de observagdes diretas no chdo de fabrica, a
autora comecou por planear uma sequéncia de processos que agissem em conformidade
com as necessidades de producdo. Um dos principais meios de apoio a esta tarefa foram os
fluxogramas representativos do sistema produtivo de cada tipo de viatura e as seccdes
afetas a cada tarefa, assim como o tempo em que estas sdo realizadas (Ver Anexos 2, 3 e
4).
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4.1.2.2. Determinagao do Plano de Produgao

Para a realizacdo de um planeamento é necessaria a elaboracdo de um plano de
producdo que visa determinar as datas de conclusdo da transformacdo das viaturas e a
ordem pela qual as viaturas sdo transformadas. O plano de producéo inicial consiste num
levantamento de todas as viaturas a transformar presentes no plano comercial da empresa.
No entanto, a producdo de todos os componentes para todas as viaturas sem qualquer
ordem, leva a que estes fiquem armazenados em locais ndo apropriados levando a
ocorréncia de danos.

Assim, é ja sabido que o objetivo determinado foi de quatro viaturas semanais e que
a producdo ¢é realizada por encomenda. Foram entdo discutidos os principais fatores que

determinam, de modo simples, a capacidade produtiva da TecLife:

- Existéncia de quatro boxes para o processo de montagem (capacidade);
- Recursos disponiveis (humanos e materiais);

- InstalacGes.

Assim sendo, foi criado pela autora um procedimento para a elaboracéo correta e
sistematica dos planos de producdo (Ver Anexo 7). Este processo baseia-se em varios
fatores:

- Documento comercial “Master” da TecLife: indica todas as encomendas
adjudicadas em espera e em vias de adjudicacdo, as datas de confirmacdo de encomenda e
os dados dos chassis correspondentes a cada uma delas. Este é o primeiro documento a ser

consultado do qual todo o planeamento esta dependente.

- Presenca/auséncia de chassis no parque: quando é fechado um acordo de
negocio (confirmacdo de encomenda), é verificado se o respetivo chassi ja se encontra no
parque das instalagdes. Em caso positivo, é entdo integrado no plano de producéo; caso

contrario, mantém-se na lista de espera até a rececdo do chassi correspondente.

- Datas de adjudicacéo: este pode ser também usado como fator de desempate. Se

houverem mais do que quatro viaturas para uma determinada semana e todas elas ja terem
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o chassi disponivel, entdo as quatro viaturas serdo escolhidas com ordem de prioridade de

data de adjudicacdo mais antiga para a mais recente.

- Prioridades: este fator € considerado para excegdes. Se houver um cliente com
urgéncia na aquisicdo da viatura, ap6s um acordo com a administracdo, é alocado de

imediato no plano de producéo.

Entradas
(IN)
¥
Plano Comercial m m E prioritario?
“Master” m “ m Q % 0O chassi ja se encontra no parque?
(Lista de espera) m m m o s 'oWo - oWo Data de adjudicacdo?
Plano de Produgdo A A A N
(semana 2) cmana
)
Plano de Producdao I°I°l
(semana 1) Semanal
)
)
v
Saidas
(ouT)

Figura 4.4 — Representacdo da estratégia de definicdo do plano de produgdo.

Com a conclusdo do plano de producéo, estipulam-se as datas de entrega que, em
conjunto com os tempos de processamento das operacGes produtivas, reanem condicGes
para a elaboracdo de um planeamento de ordens de producdo adequado. A figura 4.4
representa a estratégia utilizada pela autora para a realizacdo de um plano de producéo,
WLC — Work Load Control que, como referido na tabela 4.1, € baseado no controlo da
carga enviada para a producdo, consoante as suas capacidades produtivas, de modo a evitar
stock intermédio (WIP). Este modelo do funil é aplicavel a situacdo da TecLife na medida
em que evita que se acumulem viaturas e componentes a meio do processo de
transformacédo (Ver Figura 2.7). Para além disso, a divisdo do plano por quatro viaturas
semanais leva a uma maior organizacdo dos métodos de trabalho nos setores na medida em
que os colaboradores se focam em fabricar quantidades menores de componentes. Assim,

produzem com mais rigor e qualidade, sem necessidade de armazenamento. Este € um
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processo que pode ser identificado como Heijunka, derivado da filosofia Lean

Manufacturing e mencionado na tabela 4.1.

4.1.2.3. Levantamento das necessidades de material.

A sistematizacdo do processo produtivo € importante, mas se ndo houver material
para proceder as transformacGes inseridas no plano de produgdo, entdo este ndo serd
cumprido. A auséncia de material adquirido a fornecedores era constante devido ao atraso
nas encomendas por parte da TecLife ou pelo atraso dos fornecedores. Para este ultimo
motivo, a solucdo passa por consultar a lista de fornecedores alternativos e decidir a quem
encomendar. Para o primeiro motivo, os atrasos nas encomendas ocorria devido a auséncia
de uma prévia previsao de material necessario para as viaturas a transformar, consoante as
especificidades presentes na folha de obra da viatura.

Para resolver esta situacdo, foi criado um ficheiro em Excel que permitisse a
previsdo de material consoante a informacao presente no plano de produgéo e nas folhas de

obra das viaturas.

Tabela 4.3 - Viaturas referentes ao plano de producéo para uma semana.

Obra 17| Cliente - Tipologia ~Marca/Modelo [-|Dimensdes [-|N2 Chassi -|Box [~ Cor S
45 BV Farejinhas A2/ABTM Renault Master L3H2 VF1 VLI 4YR 540 545 87 2 Azul
47 BV Celorico da Beira B/ABSC Renault Master L3H2 VF1 MAFY 7E53 9169 83 3 Vermelho
49 BV Crestuma A2/ABTM Renault Master L3H2 VF1 VL4 YR54 0545 67 1 Verde
50 BV Cascais B/ABSC Mercedes Sprinter L2H3 WDB 9066 331P 2577 35 4 Azul

A tabela 4.3 corresponde a um excerto do documento elaborado em Excel para
prever 0s materiais necessarios para as viaturas indicadas no plano de producédo atualizado.
O documento encontra-se preparado para que, através desta tabela, sejam calculados
automaticamente o numero de componentes necessarios para cada uma delas, consoante as
informagdes indicadas nas folhas de obra de cada viatura.

Este calculo é realizado através do blogueio de folhas de obra uniformizadas para
cada tipologia de viatura em folhas Excel, onde estdo presentes todos os materiais que uma
viatura padrdo necessita, assim como as suas quantidades. As especificagdes e materiais
opcionais dos clientes, que obrigatoriamente deverdo ser indicados na folha de obra, séo

considerados através do preenchimento da tabela 4.4:

Tania Filipa Martins Ferreira 28



Andlise e Proposta de Melhoria de Processos Estagio

Tabela 4.4 - Opc¢0es escolhidas pelos clientes das viaturas descritas na tabela 4.3 com informacéo proveniente
da folha de obra.

Vidrada ~| Tela de Escurecimento | - | Radio -| Bancos Rotativos |~ |12 Fila de Bancos Fixd ~ | 22 Fila de Bancos Fixos - | N® de Cadeiras de Rodas ||
Sim (/Tela de Escureciment Pré-instalagdo de radio (Teclife) 2 Bancos Rotativos 2 Bancos Fixos 2 Bancos Fixos 1Cadeira de rodas

ED! (/Tela de Escureciment Instalagdo de radio Banda Alta + Antena 1 Banco Rotativo |1 Banco Fixo %/Bancos Fixos %/Cadeira de Rodas

Sim 5/Tela de Escureciment Pré-instalacdo de radio + Antena Banda Alta 2 Bancos Rotativos 3 Bancos Fixos 5/Bancos Fixos 2 Cadeiras de rodas
NEo (/Tela de Escureciment Instalacdo de radio Banda Baixa + Antena 1 Banco Rotative 1 Banco Fixo 5/Bancos Fixos 5/Cadeira de Rodas

Tabela 4.4(cont.) - Opc¢oes escolhidas pelos clientes das viaturas descritas na tabela 4.3 com informacéo
proveniente da folha de obra.

Degrau Suplemental = | Ar Condicionado | = | Audio «[Conversor | =| GP =| Sensores de Estacioname *| Ponte de Sinalizag = Monitor de sinais vita | Calhas Hospitalar|
DegrauManyal ACnacélulazaniina  Sloohinas desomnacéllasanitiia  SiConversor 220w SIGPE S5ensares de Estacionamenta  SlPante desindlizagio  SMonior de sinaisvitais  SiCahas hospitalares
DegrauManual ACnacéllazaniina  Slochinas desomnacéllasanitiia  CiConversor 220w SIGPS S15ensares deEstacionamenta  ClPante desinalizagiio | CMonior de sinsicvitais  CiCahas hospitalares
DeqrauflécticoPatativa St Condicionado  Cloolunas de somnacélula sanitéia — SiConversor 220u CIGRE ClSensores de Estacionamento  SiPonte de sinalizagdo SMonitor de sinaisvitais  CiCalhas hospitalares
DegrauEléctiza A nacéllasaniaia  Cloolnas desomnacélulasanitaia  ClConversar 220w SIGPS Sl5ensares de Extacionamenta  ClPonte de sinalizagdo  ClManior de sinaicvitais | CiCahas hospitalares

Para a contabilizacdo total de materiais necessarios para a semana correspondente a
tabela 4.3, o documento contém uma folha que faz a contagem do total de materiais
necessarios para ambas as tipologias envolvidas (Ver Anexo 16). O objetivo final é que a
folha seja impressa para o responsavel do armazém, assim como filtrar as informacdes
referentes a cada sec¢édo e realizar a distribuicdo de igual modo. Assim, cada sec¢do tem
acesso a todos os materiais a fabricar para as viaturas que se encontram no plano de
producéo. A tipologia VDTD/VETD néo foi inserida neste plano de previsdo, na medida
em que ainda ndo sao tipologias vulgares de transformacdo na TecLife.

Este modelo de previsdo de materiais é o ideal para o sistema produtivo da
empresa, na medida em que contabiliza a totalidade de materiais necessarios para um
determinado grupo semanal/quinzenal de viaturas. Deste modo, evitam-se as encomendas
em grandes quantidades na medida em que as viaturas ndo sao transformadas num modelo
standard. Os stocks elevados sdo evitados, assim como desperdicios econdémicos e fisicos

em termos de espago no armazeém.
4.1.2.4. Determinagao dos tempos de processamento de cada operagdo.

Para a elaboracdo de um planeamento da producdo eficiente, € necessario ter
conhecimento do tempo que leva a elaboracdo de cada operacdo. Este tipo de tarefas € util
mas demorado, principalmente quando se tratam de tarefas manuais e sem instrugdes de
trabalho definidas.

Para o caso da TecLife, determinar o tempo de processamento através da

visualizacdo direta das tarefas € suficiente para realizar o planeamento. Para tal, foi
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utilizado um impresso (Ver Anexo 5) que permite registar os tempos de processamento,

assim como observacgdes importantes em relagcdo ao processo em estudo.

4.1.2.5. Diagramas de Gantt como representacao do planeamento e

controlo no espaco fabril.

Uma analise a capacidade de producdo e a carga exigida esclareceu que a situacao
ideal da producdo para cumprir com os objetivos é o fabrico de componentes com, pelo
menos, uma semana de antecedéncia. A justificacdo para tal fato esta relacionada com a
concecdo manual de todos os componentes que implica uma producdo mais lenta, assim
como instalagfes com um espaco reduzido.

Henry Laurence Gantt, engenheiro mecénico, foi o inventor de um método de
planeamento baseado na representacdo gréafica temporal de tarefas. Esta descoberta foi
resultado de um reconhecimento de que existem facilidades que se tornam em recompensas
ndo monetarias para os operadores (Stevenson, 2007), visto que define ordens para o
fabrico evitando as interrupgdes de tarefas por ndo estarem devidamente planeadas.

Deste modo, foram elaborados diagramas de Gantt no sentido de organizar as
tarefas diarias na producdo. O objetivo é lancar ordens de fabrico diretamente para cada
secgdo, consoante as fases de montagem em que 0Ss componentes SA0 NECESSarios,

contribuindo para uma melhor distribuigéo de tarefas e organizagé&o.

17 abr 2016 24 abr 2016 1mai 216 &mai 2016

Operagio Inicio Fim Duracio
I - EEDEE - gl - OErEE - T
‘ 02/05/2016 02/05/2016 &h -

‘ 03/05/2016 03/05/2018 sh ]

‘ 2E/04/2016 28/04/2018 h [ |

‘ 20/04/2016 20/04/2016 &h [

‘ 02/05/2018 05/05/2018 40 ]

‘ 03/05/2016 03/05/2018 1h 1

‘ 20/04/2016 02/05/2015 18h ]

‘ 04/05/2018 05/05/2018 18h .

‘ 0z/05/2016 06/05/2018 40h ]

‘ 02/05/2016 03/05/2018 18h .

‘ 02/05/2016 D6/05/2016 3ah I

‘ 08/05/2016 13/05/2016 40h I
‘ 25/04/2016 28/04/2018 32h

‘ 25/04/2016 27/04/2016 240

I
L
Reforgos Metdlicos (Soldadura) ‘ 28/04/2018 04/05/2015 4oh ]

Cablagem \ zejoejme os/os/a0i “ah  —
DGR e | oo = e

Figura 4.5 — Proposta de um diagrama de Gantt para operacdes necessarias a transformacgéo de uma viatura
A2/ABTM, duas viaturas B/ABSC e uma viatura VDTD, com entrada na montagem a 5 de Maio de 2016.

Tania Filipa Martins Ferreira 30



Andlise e Proposta de Melhoria de Processos Estagio

24 abr 2046 1 mai 2016 2 mal 2016 15 mai 2016
Duragéo

10/05/2016 1105/2016

ABS & MDF [revestimentos) 05/05/2016 05/05/2016 Eh

Divisorias (A2)
Adaptagdo dos bancos 06/05/2016 09/05/2016 14h
) (A2

Napas Divisdrias A2 11/05/2016 11/05/2016 2h
Napas Consolas 12/05/2016 12/05/2016 h

Napas Aros das janelas (A2) 09/05/2016 13/05/2016 40h

05/05/2016 05/05/2016 7h |
Estrutura do piso (A2) 02/05/2016 04/05/2016 240 |
Reforgos Metélicos (Soldadura) 05/05/2016 11/05/2018 40h ]
06/05/2016 12/05/2016 40h |
_ 12/05/2016 161052016 24h [

Figura 4.6 - Proposta de um diagrama de Gantt para operagdes necessarias a transformacéo de trés vituras
A2/ABTM e uma viatura VETD, com entrada ha montagem a 12 de Maio de 2016.

Para correta elaboracdo dos graficos, foram considerados as seguintes variaveis:

- Tipologias das quatro viaturas a transformar nessa semana: cada tipologia exige
diferentes componentes a fabricar e tarefas a realizar, correspondendo a tempos de
processamento e fases de montagem diferentes;

- Disponibilidade de recursos;

- Tempo de manufatura de cada tarefa.

As vantagens em utilizar este tipo de planeamento residem no fato de ser uma
técnica flexivel a mudanca de planos, tais como a auséncia ndo planeada de colaboradores,
atrasos no fornecimento de material, acidentes de trabalho e qualquer outra mudanca de

plano nas transformacdes.

O objetivo sera controlar em tempo real o planeamento definido, para que o0s
componentes estejam presentes na fase de montagem no tempo e lugar certos. Neste caso
em especifico, esta ferramenta é Gtil para planear a curto prazo e, posteriormente, controlar

o fabrico de componentes com o uso dos mesmos graficos.

Com o planeamento da producdo teodrico proposto, terdo de ser analisados o0s
problemas que impedem a sua concretizacdo. Através da consulta do diagrama causa-efeito
elaborado (figura 4.1.), foram considerados problemas em que as melhores solugGes sdo
relacionadas com a Qualidade. Por esse motivo, o Capitulo 4.2. é dedicado a essa matéria e

aos sistemas que a integram.
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4.2. Qualidade

4.2.1. Componente tedrica

4.2.1.1. Conceito

O termo Qualidade é cada vez mais vulgar entre os meios empresarial e
academico. Segundo Sarrico et al (2014), a Qualidade é um dos fatores que mais peso tem
na garantia da permanéncia de uma empresa no mercado.

A auséncia de defeitos num determinado produto ndo é suficiente para que esse
produto seja considerado “de qualidade”. Para além dessa variante, o produto tera de estar
de acordo com o exigido pelo cliente. Por muito bom que seja o planeamento e a gestdo da
producdo numa empresa, se ndo agirem conforme alguns aspetos qualitativos, poderéo ser
produzidos produtos a tempo e horas, mas sem as condi¢cdes necessarias para serem aceites
pelo cliente.

As atividades constantes e sistematicas da Qualidade englobam toda a
organizacdo para que sejam produzidos bens e/ou realizados servicos em conformidade
com o0s requisitos impostos pelo cliente (Antunes, 2010). As atividades descritas
anteriormente fazem parte de um sistema fulcral nas organizacdes: Sistema de Gestdo da
Qualidade.

4.2.1.2. Objetivos da Qualidade

A Qualidade tem essencialmente uma viséo direcionada para o cliente. Mas
ndo s6. Segundo o japonés Kaoru Ishikawa (2007), a Qualidade devera ser uma filosofia
empresarial que desperte a mudanga nas mentalidades de todos os elementos da
organizacdo. Deste modo, a qualidade, as suas ferramentas e metodologias terdo de ser
consideradas e entendidas desde a raiz da empresa, albergando todos os setores da mesma.

Para um melhor entendimento da Qualidade, por vezes é necessario tomar o
lugar de cliente. Se um produto nédo esta sob o seu agrado, significa que a empresa ndo esta

preparada para satisfazer os seus requisitos. O resultado mais provavel seréd a procura por
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parte do cliente de empresas concorrentes que tenham a capacidade de Ihe apresentar um
produto a sua medida.

Assim, a Qualidade tem como principal objetivo melhorar constantemente os
processos internos de uma empresa para aperfeicoar os seus produtos conforme o0s

requisitos do cliente.
4.2.1.3. Norma NP EN ISO 9001:2008

Uma Norma é considerada um guia de referéncia ao modo de implementacdo
de um conjunto de processos numa organizacdo. Este € um ponto positivo no que toca ao
nivel de competitividade da empresa perante um mercado complexo (Resende e Fonseca,
2002).

A Norma NP EN 1SO 9001:2008 é referente aos requisitos de um sistema de
gestdo da qualidade e terd sido recentemente substituida pela Norma NP EN ISO
9001:2015. As diferencas sdao minimas, mas a Norma mais recente difere da anterior na

medida em que da mais relevancia aos riscos, processos € a estrutura.

4.2.1.3.1. Abordagem por processos

Sabe-se que um processo constitui uma gama de atividades que se encontram
interrelacionadas para transformar entradas em saidas, com o objetivo de criar valor. A
Norma NP EN ISO 9001:2008 dé relevancia a importancia da abordagem por processos, na
medida em que permite identifica-los e geri-los sistematicamente, assim como a relagdo
entre eles. Para cada um dos processos identificados, é importante a nomeacdo de um
responsavel para que seja possivel uma andlise constante ao desempenho do processo e a
implementacéo de a¢des de melhoria continua.

Esta abordagem € indicada para todos 0s processos da empresa que contribuam

para a transformac&o do produto final, ndo sé ao processo produtivo em si.

4.2.1.4. Ciclo de Deming (PDCA)
Em qualquer organizagdo complexa e com grande nUimero de processos
envolvidos, frequentemente surgem erros e a necessidade de melhoria estad sempre

presente.
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William Edwards Deming foi o inventor de um modelo de gestdo que promove
0 aumento da taxa de melhoria nos processos, aumentando o seu desempenho: o ciclo
PDCA (Plan-Do-Check-Act). Para cada processo abordado, existe uma forma de o
melhorar constantemente e tornd-lo mais eficaz. Dai a importancia da abordagem por
Processos.

A figura 4.7 representa o ciclo PDCA assim como a descri¢do dos quatro

passos constituintes deste modelo:
/—>

PLAN e @ DO
Planear antecipadamente
(Planear) amudanga. Execucio do plano por (Realizar)

- 3ie etapas.
Previsdo e andlise dos P

ssiveis resultados. P i
A po Controlo das circunstéancias.

Objetivos.

Tomar medidas corretivas. Estudar e analisar os \/

ACT Melhorar e normalizar os Eacicee C H E C K

) processos. Medidas de desempenho. z
(Interferir) (Verificar)

Maturidade

—

Tempo

Figura 4.7 - Representagdo das fases do Ciclo de Deming (PDCA) e fatores relacionados.

4.2.2. Componente pratica

Sem qualquer certificagdo, a TecLife encontra-se numa tentativa de reunir
condigdes para implementar a Norma 9001 da Qualidade. No entanto, existem problemas
béasicos a serem solucionados, sob o risco de dar origem a problemas maiores quer a nivel
de aspetos relacionados com a Qualidade, quer a nivel de planeamento e controlo da
producdo.

Assim sendo, para uma empresa recente onde se verifica a inexisténcia de
meios de suporte a organizacdo dos processos, o0 ideal sera iniciar um sistema de gestdo

com o apoio de ferramentas simples, tais como as da Qualidade.
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Os aspetos a melhorar encontram-se dispersos por toda a organizacéo e tém um
papel fundamental no sucesso do planeamento e controlo da produgdo. Mas ndo s6. Uma
melhoria na organizacao dos processos levara a que exista um maior entendimento entre os
colaboradores da empresa. Quando desmotivados, para além de uma reducdo da
produtividade e qualidade dos produtos, existe uma maior probabilidade de demissdes.
Com a entrada de novos colaboradores inexperientes na area de transformacdes, existe a
necessidade de os ensinar e considerar o tempo de aprendizagem. Assim, tornar e manter a
empresa organizada, € um dos passos para o alcance do sucesso da mesma.

Na tabela 4.3 encontram-se as agdes propostas resumidas relacionadas com a
area da Qualidade, baseadas na ferramenta 5W2H. Seguidamente, estas acGes encontram-

se descritas pormenorizadamente.

Tabela 4.5 - Ac¢des propostas na area da Qualidade, baseado na ferramenta 5W2H.

What Why Where How Who When
(O qué) (Porqué) (Onde) (Como) (Quem)  (Quando)
Determinacéo e
sistematizacédo de
] processos
Desorganizacéo
estrutural da empresa Elaboragéo
Desorganizagao fabril melhoria de
ili a documentacdo
Utilizagdo de Auséncia de processos i Eng.
ferramentas definidos e Espaco fabril Utilizagao de Producdo
. sistematizados ferramentas da Modo Continuo
) Elevado nlimero de Administracdo qualidade para Eng.
metodologias erros uma melhoria de Qualidade
rocessos
da Necessidade de P
Qualidade docume_ntagao Acdes de
apropr_|ada € sensibilizagdo a
organizada toda a
organizagao

4.2.2.2.

Determinagao e sistematizagdo de processos

O principal processo da TecLife consiste na transformacdo de viaturas, mas

para tal sdo necessarios muitos outros processos interligados.
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De acordo com Hammer (1997), uma empresa é sempre constituida por
processos mas, na maioria das vezes, estes ndo sdo conhecidos entre os colaboradores e
ndo tém elementos responsaveis pelo seu entendimento, sistematizacdo e monitorizagéo.

Os interesses dos clientes baseiam-se nos resultados da interligacdo entre os
processos da empresa, isto é, nos produtos e/ou servicos. Assim sendo, a TecLife depara-se
com a necessidade de identificar e gerir todos os seus processos de modo a facilitar o
entendimento dos recursos necessarios a transformacéo das entradas em saidas.

A avocacao de responsabilidades a autora dentro da empresa facilitou a analise

a estrutura e funcionamento interno da TecLife, a nivel de producdo. Essa anélise permitiu
a determinacdo de processos que envolvessem facilidades de elaboracdo de tarefas a varios
niveis, incluindo o planeamento da producdo. A figura 4.8 apresenta aqueles que estdo
diretamente relacionados com a producéo, assim como a relacédo entre eles:

- Marketing
- Politica & objetivos da empresa

our Gestdo 'jEf ':I'f ntes —I-Miss3o 2 valorss
l Megociacao - Clizntes
- Encomendas; - Recursos Humanos
- Tipologia da viatura;

- Listagem de componentes acordados com o cliente

- adjudicacdes e confirmagdes de encomenda

- Aquisico de visturas;

- Especificagies dos clientes.

I—.IN Recegdo do Chassi —JDUT

- Viaturas para stock;
- Confirmacdo da qualidade das visturas rececionadas
[InAP D7-D1);
-Identificacdo de cliente de desting pars & viaturas em
parqus

OuT Definicdo do Plano |

de Producdo IN
- Datas de entregs;

- Vigturas 3 transformar;
- Folhas de obra completas;
‘Especificagies dos clientss junto & folha de obra.

Previsdo de materiais ouT

IN £ recursos l

- Encomendas de materiais;
- Listagem de componentes a fabricar
- RECUrsos necessanos

Producdo/

Transformacao IN

- Vigturas transformadas;

Eventusis corregles. OUT  yuztriculzs respetivas AQUiSiFﬁu de
- Folha de obra completa & assinada. declaragdes matriculas
¥ IN[A
Verificactes e - Chassi [IMP 07-01);
Entrega - Pedido de projeto;

- Aprovacdo do projeto.

Figura 4.8 - Interligacdo dos processos que contribuem diretamente para a transformacéo de
veiculos na TecLife. (Fonte: autoria propria)
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Para facilitar a compreensdo do sistema produtivo e os processos envolvidos,
foram realizados fluxogramas explicativos para que os elementos responsaveis por um
determinado processo tenham conhecimento do modo atuacdo e 0s documentos
envolvidos.

Processos definidos pela autora:

—> Definicéo do Plano de Producao (Ver Anexo 7);

—> Alteracdo do Produto a transformar/em transformacéo (Ver Anexo 8).

Processos ja existentes, mas indefinidos:

-> Processo de aquisicdo de matriculas (Ver Anexo 6);

—> Processo de transformacdo de viaturas do tipo A2, B, VDTD/VETD, que
permite um conhecimento das fases de montagem, facilitando o planeamento da producao
(Ver Anexos 2, 3 e 4, respetivamente).

4.2.2.3. Documentagao como melhoria do fluxo de informagao
Por diversas vezes, documentacao ¢ vista como um obstaculo a efici€ncia e rapidez
nos processos de uma organizagdo. No entanto, uma empresa sem documentagao suficiente
nao tem condigdes para criar registos informativos.
A Teclife deparava-se com alguns problemas que poderiam ser resolvidos

facilmente com a criagdo de um simples impresso e melhoria de alguns documentos.

4.2.2.3.1. Fichas de verificagdo dos chassis

Todos os erros encontrados apds as transformacdes das viaturas seriam da
responsabilidade da TecLife, levando a empresa a assumir todos os custos de correcao.
Para além disso, as viaturas eram entregues fora da data planeada e as responsabilidades
dos defeitos nas viaturas atribuidas aos colaboradores. Para ter a certeza de que as
responsabilidades seriam da 7ecLife ou ndo, a autora comegou por implementar um
processo de verificacdo das condigdes do chassi na sua entrega a TecLife (Ver Anexo 9).

A partir de entdo, foram descobertos defeitos de origem tais como faréis fundidos,
riscos e outros que, sem a devida verificacdo, seriam considerados descuido da empresa.
Assim, para além da poupanga monetaria, estas verificacdes permitiram um melhor
ambiente fabril ao evitar conflitos entre colaboradores da producdo ao encontro de

responsabilidades.
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4.2.2.3.2. Ficha de alteragdo do produto

Como j& referido no capitulo 3, a folha de obra é o documento que mais
importancia tem para a ligagdo entre os acordos com os clientes e a transformacdo final.
No entanto, esses acordos entre os membros comerciais e os clientes da empresa ficam
incompletos ainda que a viatura ja se encontre em transformacdo. Uma das grandes fontes
de problemas na empresa a nivel produtivo reside num eventual interesse do cliente em
alterar o acordo, essa alteracdo ser permitida sem uma andlise prévia as condi¢es da
producdo e, por ultimo, a alteracdo ser informada via verbal ao responsavel da producéo
sem qualquer indicacdo informativa para todo o setor de producdo. Quando existem varios
destes casos, a informacdo verbal acaba por ser bastante prejudicial: os colaboradores
continuam a produzir/montar consoante as informacgdes que estdo descritas na folha de
obra, sem as alteracdes a efetuar. O resultado passa por reclamacgdes dos clientes, atrasos
devido a necessidade de manufatura de componentes complexos ou aquisicdo de materiais

em Ultima instancia, albergando custos maiores e espera alongada.

As possiveis solucBes propostas pela autora consistem em, para além da presenca
de um membro responsavel da producéo na discussdo dos acordos com o cliente, a criagdo
de uma folha que permita uma avaliacdo as mudancas pretendidas: orcamento, etapa de
transformacdo em que a viatura se encontra, disponibilidade de recursos, entre outros. A
ficha de alteragdo de produto, presente no Anexo 11, contém a avaliacdo das alteragdes
pretendidas e a decisdo por parte da administracdo em relagdo a essa alteragdo, envolvendo

o conhecimento dos membros comercial, da producgdo e do cliente.

4.2.2.3.3. Ficha de divulgagdo de alteragdo do produto
Para que os membros da producdo tenham conhecimento das alteragdes a efetuar,
foi proposta uma folha de divulgagao de alteragao do produto, preenchida pelo responsavel
da producdo que tem participacdo no processo e anexada a folha de obra da respetiva
viatura. Deste modo, este documento permitird que todos os colaboradores tenham

conhecimento das alteragdes a efetuar, relativamente as tarefas de origem.

Tania Filipa Martins Ferreira 38



Andlise e Proposta de Melhoria de Processos Estagio

4.2.2.3.4. Folha de ndo conformidades (reparagoes)

As ndo conformidades detetadas pelos clientes sdo enviadas para a TecLife através
do correio eletronico. Para a realizagdo das reparacdes, a mensagem € impressa, analisada
pelo responsavel de producédo e colocada na respetiva viatura quando esta € entregue nas
instalagBes. Contudo, essa mensagem impressa mostra-se indtil a nivel de rastreabilidade
da viatura em reparacdo devido & auséncia das assinaturas dos colaboradores responsaveis
pelas reparacdes efetuadas.

A folha de ndo conformidades proposta (Ver Anexo 12) tem como objetivo
organizar as informagOes referentes a essa viatura, assim como clarificar a escrita dos
defeitos e encontra-se preparada para que os colaboradores assinem as alteragcdes que
efetuam. Desta maneira, é possivel organizar um historico de defeitos, assim como ter

conhecimento dos responsaveis pelas reparacdes em caso de necessidade.

4.2.2.3.5. Atas de Reunibes

Para contribuir para a fluidez da comunicagdo interna, comegaram por ser
realizadas reunides didrias com a presenca de membros responsaveis da producao,
armazém, contabilidade e &rea comercial.

Todos os registos tém a sua importancia, mesmo sendo informais. Neste tipo de
reunides sdo varios os temas a comentar, decisdes a tomar e lembretes importantes a ter em
conta. A elaboracdo de uma ata (Ver Anexo 13) tem como objetivo registar todos esses
temas discutidos e decisdes tomadas, os membros que o fizeram, onde e quando. Desta

forma, poderdo ser esclarecidas duvidas em relacdo a uma determinada reuniao.

4.2.2.3.6. Sugestdo de alteragoes da folha de obra
Para se obter uma melhoria significativa no dominio dos processos de
transformacéo, € necessaria uma alteracdo da folha de obra. A alteracdo devera torna-la
organizada, de facil compreensdo, informativa, completa e credivel. A autora procedeu a
elaboracdo de um novo modelo de folha de obra (Anexo 15), baseado no modelo inicial

(Anexo 14), com as seguintes modificagdes:

- Colocagdo de todas as tarefas/componentes possiveis para uma certa tipologia de
veiculo de modo a uniformizar a folha de obra. A necessidade de tarefas/componentes seria

informada atraves de codigo binario: 1 caso esteja presente na proposta de encomenda; 0
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caso contrario. Para componentes que sejam necessarias quantidades, coloca-se 0 nimero

com a quantidade correspondente;

-> Divisdo de tarefas/componentes por setor: é constante o desperdicio de tempo
dos colaboradores a procura de tarefas correspondentes ao seu setor pelo fato de ndo haver
qualquer tipo de divisdo. Com esta divisao, a folha de obra transforma-se num documento

de facil consulta e organizado que evita interpretagdes erradas;

-> Referenciar de forma visivel a cor da célula sanitéria da viatura, assim como a
cor do tapete do piso. A folha de obra inicial ndo indica a cor do piso e em relagdo a cor da
célula sanitaria, esta encontra-se entre outros pontos da folha de obra o que dificulta a

procura ou pode induzir colaboradores em erro;

—> Criacéo de codigos por setor e por tarefa/componente de cada setor. O objetivo
sera, em caso de existéncia de especificacdes para esse ponto, identifica-lo e anexa-las a
folha de obra correspondente. A tabela 4.6 corresponde & indicagdo de um suporte fixo
para garrafas de oxigénio portatil nas folhas de obra. Para este componente, é vulgar a
necessidade de adaptar o tamanho do suporte paras as medidas do didametro das garrafas de
oxigénio informadas atempadamente pelos clientes. Neste caso, anexado a respetiva folha
de obra, estaria a medida do didmetro da garrafa pretendida pelo cliente, utilizando o
cddigo S.10. para identificagdo.

Tabela 4.6 - Excerto de uma folha de obra correspondente a um suporte que podera
ter varias especificacdes.

Qt Designacdo

1 |[5.10. Suporte fixo para garrafa de oxigenio portatil.

Grande parte das reparagdes a efetuar em viaturas transformadas na TecLife devem-
se as falhas na passagem de informacao através da folha de obra e ndo por erros técnicos.
Deste modo, considerar a importancia da folha de obra ¢ essencial na medida em que
permite, entre outras situagdes, a diminuicdo de reparagdes € o consequente cumprimento

do plano de produg¢do, assim como o aumento da satisfacao dos clientes.

Tania Filipa Martins Ferreira 40



Andlise e Proposta de Melhoria de Processos Estagio

4.2.2.4. Ferramentas e metodologias da Qualidade

Para ir ao encontro dos problemas e das suas possiveis solu¢@es, foram utilizadas
ferramentas da Qualidade que facilitam a compreensdo e de interpretacdo dos mesmos.
Estas ferramentas, ao serem utilizadas durante os processos de melhoria continua,
permitem realizar uma andlise mais profunda as situacdes. Deste modo, € possivel
encontrar pontos importantes a analisar que ndo seriam descobertos com uma anélise

superficial.

Existem sete ferramentas da Qualidade que poderdo ser utilizadas, sendo elas:
cartas de controlo, fluxogramas, folhas de verifica¢do, histogramas, diagrama de Pareto,
diagrama causa-efeito e graficos de dispersao (Rosa, M.J., et al, 2014a).

As andlises realizadas e as solucdes propostas ao longo do estdgio descrito nesta

dissertacao sao resultado, em parte, da utilizagao de trés das sete ferramentas:

- Diagrama causa-efeito (Ver Pagina 12, Capitulo 4)
—> Fluxogramas (Ver Anexos 2, 3,4,5,6¢7);

-> Folhas de verificacdo (Ver Anexo 5 como exemplo).

As ferramentas da Qualidade tém como objetivo analisar e encontrar pontos de
melhoria. Mas para proceder a melhoria dos processos, poderdo ser utilizadas
metodologias da qualidade, tais como 6-Sigma, filosofia 5S e o Desdobramento da Funcao
Qualidade (Rosa, M.J., et al, 2014b).

Para o caso da TecLife, foi sugerida pela autora uma sessdo de sensibilizagdo
relacionada com a metodologia 5S, visto ser este um ponto avaliado como negativo na
empresa. Foi organizada uma apresentagdo (Ver Anexo 17) e foi promovida a filosofia
através da aquisicdo de material de arrumacéo de ferramenta. No entanto, devido a falta de
condicdes para tal, ndo foi possivel realizar a apresentacéo.

Assim sendo, foi entdo pensada uma alternativa. Explicar verbalmente a cada
colaborador ndo transmite tanta credibilidade como aplicar na préatica os principios da
filosofia 5S. Deste modo, a prépria autora passou pelos locais de trabalho, procedeu a
distribuicdo de caixas de ferramentas adquiridas e dedicou-se a uma arrumacao dos

carrinhos de ferramentas, no sentido de dar énfase a diferenca entre trabalhar num meio
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desorganizado e organizado, enquanto incentivava a uma interacdo direta com oS
colaboradores.
As figuras seguintes séo referentes a algumas situacdes de melhoria proposta aos

colaboradores, incentivando-os a tomar atitudes que permitam uma melhor organizagéo

nos respetivos postos de trabalho.

Figura 4.9 - Desorganizagdo de onde surge a falta Figura 4.10 - Aspeto do carro de ferramentas apds
de controlo sobre o material necessdrio, levando uma intervengdo baseada na pratica 5S.
a desperdicios.

Figura 4.11 - Caixas de cartdo sem identificagdo utilizadas
como meio de arrumacgao.

Figura 4.12 — Caixas apropriadas e organizadas para facilitar a procura
de materiais e poupar de tempo
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5. DIFICULDADES E SUGESTOES DE TRABALHOS
FUTUROS

5.1. Dificuldades

Como em qualquer organizagéo, a apresentacdo de novas ideias envolvem sempre
dificuldades que implicam o atraso ou insucesso na sua implementacdo. Seguidamente,
serdo descritas as principais fontes de dificuldades para a autora ao longo de todo o

percurso do estégio:

- Resisténcia a mudanca: a maioria dos elementos da empresa, gestores e
colaboradores, estdo acostumados a modos convencionais de trabalho, na certeza de que
sdo0 os que melhor funcionam. As novas ideias sdo consideradas um motivo de inseguranca
e ndo como um método de melhoria. A falta de entendimento no que estd envolvido nas
novas acdes propostas ¢ também responsavel pela resisténcia do meio organizacional, visto
que, perante uma média de qualificacdo baixa, tudo o que envolva novos conceitos ¢ dificil

de ser aceite e cumprido;

- Auséncia de firmeza nas propostas de encomenda: embora tenha sido sugerida
uma solucdo para o controlo deste problema, a auséncia do equilibrio entre as partes
comercial e produtiva é, em grande parte, a origem de varios problemas em todo o sistema
da empresa. Por mais flexiveis que sejam o0s processos nesta area de producdo, a auséncia
de informacdo adequada da origem a desconsideracdo de varias solucGes viaveis para 0s

problemas produtivos;

- Toda a anélise efetuada e propostas sugeridas foram realizadas na auséncia de
um membro qualificado e experiente com capacidade para orientar o0 percurso de
aprendizagem préatica da autora. Além disso, a auséncia de um projeto imposto para a
autora levou a realizacdo de tarefas paralelamente a investigacdo e desenvolvimento do

tema.
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5.2. Recomendac¢ao de trabalhos futuros

A TecLife ndo conta muito tempo de experiéncia, estando numa fase em que,
com um aproveitamento adequado, torna mais fécil a implementacdo de processos que

possam ter vantagens futuras.

A definicdo de politicas especificas na empresa, que a nivel estratégico quer a
nivel produtivo, deverdo ser determinadas de maneira a que todo o sistema de gestdo seja
estruturado consoante essas mesmas politicas e que todos os elementos tenham consciéncia

e envolvimento nas mesmas.

A armazenagem de registos historicos devera continuar a ser considerada para
analises futuras, a todos os niveis. Por exemplo, com a documentacdo relativa as nao
conformidades, esses erros poderdo ser analisados futuramente através de técnicas como o
Diagrama de Pareto para uma anéalise de defeitos, por exemplo. Para além deste impresso,

muitos outros poderdo ser uma ajuda na tomada de decisoes.

Através dos registos historicos anteriormente referidos poderdo também ser
definidas medidas de desempenho, de modo a avaliar continuamente a performance da

empresa e dos seus processos, sendo esta uma boa altura de iniciar o referido processo.

Para melhorar o aproveitamento e a produtividade dos colaboradores, estes
deverdo ser valorizados através da realizacdo de formacdes e/ou acdes de sensibilizacdo
periodicamente. As vantagens sdo significativas, na medida em que melhoram a
produtividade dos colaboradores através do aumento da motivacdo e da diminui¢do dos

erros de producéo.
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6. CONCLUSOES

Sem a existéncia de um projeto ou um plano de estagio, foi elaborada uma
técnica de planeamento e uma consequente analise ao sistema de gestdo da empresa para
detetar problemas e soluciona-los. Deste modo, todas as atenc¢Ges da autora dedicaram-se a
definicdo de estratégias a nivel de planeamento e controlo da producdo envolvendo
questdes relacionadas com o tema Qualidade.

A maior parte das propostas ndo foram implementadas e a principal razdo para
justificar tal fato estd diretamente relacionada com a resisténcia a mudanca entre a maior
parte dos elementos da organizagéo e o pouco envolvimento da gestéo.

No entanto, o percurso de estagio permitiu a autora um maior conhecimento do
funcionamento interno de uma empresa em inicia¢do, assim como técnicas e operacgoes
necessarias ao seu sucesso. O espirito de liderangca foi desenvolvido, assim como a
capacidade de resolucdo de problemas em ambientes industriais.

Resumidamente, a presente dissertacdo tem dois objetivos principais: despertar
as mentalidades de todos os envolvidos nos processos da empresa e fornecer um conjunto
vasto de informacdo para dar a conhecer a existéncia de solugdes simples para grandes
problemas, mesmo que sejam implementados futuramente. Para a autora, é importante
disponibilizar meios para que os elementos compreendam temas por eles nunca antes

explorados, contribuindo para um aumento do conhecimento entre elementos da empresa.
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ANEXO 1

ANEXO 1

Organograma Teclife

Direcao Geral

l

]

Departamento
Departamento _p . Departamento de
. Financeiro e .
Comercial L Engenharia
Contabilistico
Gestdo de Clientes Recursos Humanos Produgdo
/ Orgamentagdo / Compras / Planeamento
/ Marketing / Contabilidade / Qualidade
Projeto
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ANEXO 2

Processo de transformacdo para uma viatura de tipologia A2/ABTM
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ANEXO 3

ANEXO 3

Processo de transformacdo para uma viatura de tipologia B/ABSC
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ANEXO 4

Processo de transformacdo para uma viatura de tipologia VDTD/VETD

Fluxograma do Processo de Transformacao — VDTD/VEID
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ANEXO 5

ANEXO 5

Exemplar de uma folha de Controlo de Processos

Confrolo de Processos

Codigo:

AP 0501

Rewisdo:

Pogirex

Etapas do processo

Tempo de processamento

Observaghes

Movel Inferior A2

Baborodo por;

Tania Ferraira

Data:

18/0372014

Vesificodo Por:

Christof Persirg

Diata:

180372014

Aprovodo o

Data:
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ANEXO 6

ANEXO 6

Fluxograma do processo de Agquisicdo de Matriculas
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Departamento
Comercial

Entidade
externa

Departamento
Comercial

Departamento
Comercial

Concessionario

Documentos

IMP 07-01
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ANEXO 7

Fluxograma do processo proposto de definicdo do Plano de Producédo

Definigio do Plano de Produgéo

Processo

Imicio

| Adjudicacdo de contratos

}

—-| Selecdo de 4 viaturas

Ordenamento das 4 viaturas por
ordem de data de adjudicacdo mais
antiga para a mais recente

b

Sugestdo do plano de producdo
para aprovagao

Aprovadao?

Planeamento & monitorizacdo da
producdo

__Fim )

Responsavel

Departamento
Comercal §
Administragio
Departamento de
Engenharia
{Produgio)

Administragia

Departamento de
Engenharia
{Produgia)

Diocumentos

Plano
Comercial
“MAoster”

PO 06-01

Tania Filipa Martins Ferreira

53



Andlise e Proposta de Melhoria de Processos

ANEXO 8

ANEXO 8

Fluxograma do processo proposto para Alteracdo do Produto

Alteracio do produto

Sequéncia do processo

Inicio )
. vy

Responsavel

Documentos

| Pedido de alteracdo pelo cliente | IMP 0201
| Avaliacdo e orcamentacio | Degs I_:::P;; Tm
Pedido de autorizacdo para a Departam_ento
administracdo Comercial
" Fim ) Administragdo
Comunicacdo do orcamento para
o cliente
M&0
& .
n_:arrw_-nt s Fim
aceite? —
Comunicagao da confirmacdo a DEpartam.Enm
- Comercial
producdo
Departamento
Alteragdo de Produgdo IMP 03202
r{,_lr_
CAm )
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ANEXO 9

Folha de verificacdo do chassi rececionado

Ficha de Verificagdo Codigo: | M 07-01
[Fecegdo de chassis) k — -
Paging.

AVALIACAO DE CONFORMIDADE MA RECEPCAO DE NOVAS VIATURAS

Cliente de destino: Data: i !

Identificacio da viatura
Marca Mod elo WP o Gl |

Chass ks

Identificagio do trans portador da viatura
Mom e Contate :|

Em pres a trans porz dora [ Conce sslon no

Juntamente com a Viatura foram entreques:

Zm HMNio MA. Elm Mio MA.
1 Jogo de Chawes/Comandos {Qtd.} 1 7 Conjunto de Feramentas ]
2 kousio 1| 8 FRods de Resens
3 Antzna L 9 Macaco de Elewacio
4 Liwo de Manutengies 1L 10 Tampas das Rodas ]
5 Codigo Radio I . 11  Colete Refetor
& Manusis 12 Tranguio deskhalizagio
Faturag 0 (Fresnhimento acs ouldados do departamento oomerslal}

. (Eim - MEo
1 Chapa de matncula |
2 GColete Refletor | I
3 Trigngule de sinalzagio

Ins pecgao ao estado geral da viatura (assinalar na imagem, zonas com defeito)
Inspecgdo Completa do E xterior
MA. Sim  MIo MA.

13 Portss (Lades Dir. 2 Esg.) | 20 Capot

14 Guarda Lamas Frente I . 21 Pomas TRselRs

153 Guarda Lamas Traseiro I 21 Parz-Chogues frente

16 Luzes Intermitentes I 23 Parz-Chogues trazeln
17 Luzes Marcha-atras (| 24 Escape

18 Fardis (Farolins Fr. e Tr. | 23 Deposio de Combusiiel

19 Jantes L 26 Banco: Duplo / Simples

Vidros Bim_ MIo MA. (Riscar o qus ndo interessa)
27 Aspeto dos vidros/espelhos da cabine | | |
28 Viatura com célula vidrada L (L |
Inspecgio do Interior da cabine: 5im  MNao
Volante .
Alzwanca elocidadss I
Estobs .
Alcstigs .
Tablier .
Rewestimentos das Portas I
Tecto |
Tapstes ||
Ar Condicionade (Frontal) L |
Inspecgio da célula traseim 3m  MNao

38 Interior / Rewestimentos |:| I:“:[

Classificagdo dos Pneus:

(%]
|5
‘E

Q

i
LTI T

Y5 nEugEsy

z
.

Ohbservagoes
Sim s - Ass hakar X
X X
R A - Mo Aplkaiel Colaborador Teclike Transportad on'Fornecedor
Elabcrado par Dizta: Verificado Por: Diota: Aprovado por Data:
Tania Fameira 047052014 Christof Persira 04052014 Adeline Cunha 04052014
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ANEXO 10

Folha para Alteracdo do Produto (Dep. Comercial/Administracdo)

Codigo IMP 0301
Folha de Alteragdo do Produto | revisa: il
PAgna 11
Cliente: Modelo/Marca (viatura):
Folha de Obra; — Chassi:
Tipologia da viatura
AZ/ABTM B/ABSC Al/ABTD VDTD VETD
Alteracdo/alteracoes propostas:
Aprovagao da alteragdo por parte da administracdo:
Aprovado Data da avaliacdo: i /
Mdo Aprovado Assinatura:
Orgamento da proposta:
Aceitacdo do orcamento por parte do cliente:
Aceite Data da proposta: /! !
MEo Aceite Data de aprovacdo: ! f
Cliente Responsavel da Producdo |.ﬁ.drr|in'|stra.:;a?’|:|
(Data/Assinatura) (Data/Assinatura) (Data/Assinatura)
Blakorodo por: Diata: Verificodo Por: Diata: Aprovodo gor Data:
Tania Ferraira 0405201 & Christof Persira 0405200 &
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ANEXO 11

ANEXO 11

Folha de divulgacao de Alteracdo do Produto

Alteragéo do Produte Sediga e
I:'CCU'Q&C: Revisdo S
PAgina
Divulgagdo de alteragdo
Clientes: Modelo/Marca (viatura):
Chassiz Folha de Obra:
Tipelogia da wiatura
AZ/ABTM B/ABSC ALl/ARTD WDTD VETD
Alteracoes
Rezponsavel: Setor Diata- T
Rezponsavel: Setor: Data:_ [ !
Rezponsavel: Setor: Data:__ [/ /
Responsavel dz Producio
[Assinatura)
Baborada par Data Verficado Por: Data Aprovado por Data
Tania Femeaira O 105,200 & Christof Pereira O /05,201 &

Tania Filipa Martins Ferreira
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ANEXO 12

Folha de Ndo Conformidades

Codigo: AP D4d-1
V Tec Folha de Ndo Conformidades || o
Pagina 7
Dados do Cliente: Tipo de Servico:
Folha de Dbra: Correcio ]
Cliente: Reparacao externa: |:|
Dados da Viatura:
Marca/Tipologia: Modelo:
Chassis: Matricula:

Registo das Nio Conformidades:

Mao conformidade

Responsavel pela CDI'I:EQED
(Assinatura OBRIGATORIA)

Datadeentrada: ___ [/ /

Datade Entrega: ___ [/ __ [

{Responsdvel da Produgso)|

Bakborodo por Data: Verificodo Por:

Tania Ferraira 117042018 Christof Pereira

Data: Aprovado por Data:
11/04/2014 Adelino Cunha 11042014

Tania Filipa Martins Ferreira
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ANEXO 13

Modelo de Atas de Reunides

INMF 03-08
ot o1
Ata de Reuniao !
Objetivo/Tema: Data: Atan”:
Local:
Departamento(s):
Pontos Discutidos/Decistes:
Elementos presentes:
Elaboracao da ata (assinatura’data):
Baborado g Data: WVerficado Por: Data: Aprovado ot Caata:
Tania Ferrsira D&/04/2014 Christof Pereira D&/04/2014 Adelino Cunha Caf 04,201 &
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ANEXO 14

ANEXO 14

Folha de Obra original (tipologia A2/ABTM)

| QP Tecli

CLIENTE:

TIPO DE SERVICO:
Data de Adjudicagao
Marca/Modelo Chassis: Renault Master L3H2 3.5T 135cv

Edicdo
Folha de Obra Revisio
0 Data  08/01/2016
BV Belas OBRA N2: 36
Transformagdo Ambulancia A2/ABTM N2 Chassis: VF1VLI4YR54054586
10/12/2015 Data de entrega: 05/02/2016

cor

Referéncia Qt

Designagdo

Insta
lado

Operador

N&do Conformidades

Rubrica

Qualquerfalha ou
problema detectado

Sinalizagdo acustica (sirene bitonal de 40W).

Sinalizadores de cor azul (aplicados no canto anterior
esquerdo e no canto posterior direito do tejadilho).

Balizadores de altura intermitentes de cor laranja.

Ventilador de teto com sistema de extragdo e
introducdo de ar.

Focos de iluminacdo lateral de drea

Projetores de iluminagdo direcionais na traseira da
célula sanitaria

Decoracdo refletorizada (vermelha), constituida por:
faixa de cintura em todo perimetro com 15 cm de
largura, palavra “AMBULANCIA” (invertida) no capot;
palavra “AMBULANCIA” na retaguarda; palavras
“TRANSPORTE DE DOENTES NAO URGENTES” no
sobrelevado do tejadilho nos painéis laterais; nome
da entidade nas portas da cabine de condugdo e na
metade inferior das portas da retaguarda.

Vinil de efeito translucido colado a % das superficies
vidradas da célula sanitaria.

Lampada para leitura de mapas, na cabine de
conducao.

Painel de interruptores tateis e avisadores com retro
iluminagdo (colocado na consola central da cabine).

Lanterna de iluminagdo recarregavel (colocada na
consola central da cabine).

Zona para radio de comunicagdes (na consola central
da cabine).

Corta corrente geral.

Sistema de gestdo eletrénica dos componentes
elétricos de transformagdo com fusiveis individuais
(colocado na diviséria por tras do banco do

Tomada elétrica de 12V.

Colocagdo de janela na diviséria entre cabine de
conducdo e célula sanitdria com fecho

Interior da célula sanitdria de cor azul.

Reforgo estrutural da célula sanitaria.

Revestimento do chdo com material de elevada
resisténcia a abrasdo e antiderrapante.

Revestimento interior com isolamento térmico e

acustico

Tania Filipa Martins Ferreira
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Teto técnico multifungdes de cor azul, com apoio
para socorristas, suportes de soro.

Suporte de maca fixo, de dois pontos de ancoragem
na cabeceira e um terceiro nos pés de acionamento
manual com blogueio

Maca fabricada em aluminio, conjunto de cintos de
seguranga, 1 porta soros, estrado em aluminio para
realizacdo de massagem cardiaca e colchdo termo
soldado e ignifugo de cor preta;

Bancos fixos na frente da célula em napa azul, com
encosto de cabeca e apoio de brago, cinto de
seguranca de 3 pontos.

Bancos rotativos na lateral da célula em napa azul,
com encosto de cabega, apoio de brago, assento
rebativel, cinto de segurancga de 3 pontos, aplicado
na lateral direita.

Conjunto de cintos de seguranca para cadeira de
rodas e paciente. Cada conjunto é composto por:
dois cintos para a frente, dois para a traseira da
cadeira e um de trés pontos para o paciente. Fixagdo
dos cintos ao solo e lateral da viatura.

Rampa manual em aluminio, retratil, colocada sob o
piso da célula sanitaria, anti derrapante com
capacidade de 350 Kg e com inclinacdo inferior a 30°.

Degrau suplementar manual no portdo lateral,
retratil e antiderrapante.

Aquecimento com regulagdo automatica da
temperatura programada.

Iluminagdo da célula sanitaria em tecnologia LED.

Pega de auxilio na entrada lateral da célula sanitaria.

Pega de auxilio na entrada traseira na célula

Suporte fixo para garrafa de oxigénio portatil.

Suporte fixo para garrafa de oxigénio fixo.

Suporte fixo para aspirador de secregdes.

Suporte fixo para sondas de aspiragdo.

Suporte fixo para cadeira de transporte.

Suporte fixo para soros e infusoes.

Suporte fixo para caixa de luvas.

Doseador de sab3o.

Dispensador de papel.

B G I I I I I R IR IR

Painel de interruptores tateis e avisadores com retro
iluminacdo para comando da célula sanitaria.

Circuito fixo de oxigénio com capacidade minima de
20001, redutor, debitémetro com capacidade maxima
de pelo menos 151/min. e valvula de regulagdo de
débito e tomada rapida suplementar.

Armario na lateral/frontal esquerda da célula
sanitaria composto por: lavatdrio com dgua corrente;
reservatorio para agua limpa e sujacom bomba
elétrica e torneira com interruptor; reservatério para
residuos normais e bioldgicos.

Armario prateleira na lateral esquerda.

AC frontal

ACnacélula

Kit tela de escurecimento de vidros

Colunas de som na célula

Instalagao de radio comunicagoes com suporte do
cliente

Antena de comunicagdes de banda alta

1

Colocagdo de distico “Proibido Fumar”.

TECLIFE - VENDEDOR

TECLIFE - GERENCIA

DATA

Tania Filipa Martins Ferreira
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Proposta de melhoria da Folha de Obra (tipologia A2/ABTM)
Edigao:
V Tec Folha de Obra Reviséo:
Data:
Cliente: OBRA N2::36
Servigo: Transformagdo A2/ABTM N2 Chassis:
Data de adjudicacdo: Data de entrega:
Marca/Medelo da Viatura::Renault Master L3H2 3.5T 135cv
COR (Célula Sanitéria): AZUL Cor do piso:i Azul
Qt | Designacdo Operador Observacoes
ELETRICIDADE / AC
1 |E.1. Antena de comunicagdo de banda alta
D |E.2. Antena de comunicagdo de banda baixa
D |E.3. Aplicagdo de radio de BANDA ALTA fornecido pelo cliente
D |E.4. Aplicacdo de radio de BANDA BAIXA fornecido pelo cliente
D |E.5. Aguecimento com regulagdo automatica da temperatura programada.
0 |E.6. Ar Condicionado Frontal
0 |E.7. Ar Condicionado na Célula Sanitaria
4 |E.B. Balizadores de altura intermitentes de cor laranja.
0 |[E.S. Colunas de som na célula sanitaria
1 E.10. Compartimento para sistema de gestdo eletronica dos componentes elétricos
com fusiveis individuais (na divisdria, por tras do banco do condutor)
1 |E.11. Conjunto de intercomunicadores para a cabine de condugio e a célula sanitaria
1 E.12.Conjunto painel de interruptores tateis e avisadores com retro iluminagdo
(colocado na consola central da cabine).
1 E.13. Conjunto painel de interruptores tateis e avisadores com retro iluminagdo para
comando da célula sanitaria.
0 E.14. Corta corrente geral.
2 |E.15. Focos de iluminag3o lateral de area
0 |E.16. GPS com consola de aplicado no tablier
1 E.17. lluminagdo da célula sanitaria em tecnologia LED (branca no teto, colorido na
penumbra)
0 |E.18. Instalagdo de 220V com 1 tomada exterior 220V + 2 tomadas interiores 220V
0 |E.18. Instalagdo de radio de comunicagdes com suporte do cliente
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1 |E.20. L&mpada para leitura de mapas, na cabine de condugdo.

1 |E.21. Lanterna de iluminagdo recarregavel (colocada na consola central da cabine).

E.22. Pack 3 - bateria suplementar + suporte de bateria + separador de baterias +
carregador inteligente para 2 baterias

E.23. Pack 4 - bateria suplementar + suporte de bateria + separador de baterias +
0 |carregador inteligente para 2 baterias + inversor 12V/220V-1000W + central de
gestdo 220V

0 |[E.24. Pré-instalagdo de radio de comunicagdo (s6 alimentagdo de 12V)

2 |E.25. Projetores de iluminagdo direcionais na traseira da célula sanitaria

2 |E.26. Projetores fixos de iluminagdo de perimetro

1 |E.27.Sinalizagdo acustica (sirene bitonal de 40W)

E.28. Sinalizadores de cor azul (aplicados no canto anterior esquerdo e no canto

2 L o
posterior direito do tejadilha)

1 E.29. Sistema de gestdo eletronica dos componentes elétricos de transformacg3o com
fusiveis individuais (colocado na divisdria por tras do banco do condutor).

1 E.30. Teto técnico multifungtes de cor azul, com apoio para socorristas, suportes de

S0ro

0 |[E.31. Tomada elétrica de 12V independente da original na cabine de condugdo

1 |E.32. Tomada elétrica de 12V na célula sanitaria

1 |E.33. Ventilador de teto com sistema de extragdo e introdugdo de ar.

1 |E.34.Zona para radio de comunicagbes (na consola central da cabine).

IMAGEM/CARATERIZACAO

1 |I.1. Colocago de distico “Proibido Fumar”.

1.2. Decoragdo refletorizada (vermelha), constituida por: faixa de cintura em todo
perimetro com 15 cm de largura, palavra “AMBULANCIA” (invertida) no capot;

1 |palavra “AMBULANCIA” na retaguarda; palavras “TRANSPORTE DE DOENTES NAO
URGENTES" no sobrelevado do tejadilho nos painéis laterais; nome da entidade nas
portas da cabine de condugdo e na metade inferior das portas da retaguarda.

0 |L3.KIT tela de escurecimento

1.4. Vinil de efeito translicido colado a % das superficies vidradas da célula
sanitaria.

SERRALHARIA

0 [S.1. Degrau suplementar ELETRICO no port3o lateral, retrétil e antiderrapante

S.2. Degrau suplementar ELETRICO ROTATIVO no portio lateral, retratil e
antiderrapante

1 |5.3. Degrau suplementar MANUAL no portdo lateral, retratil e antiderrapante.

1 |5.4. Pega de auxilio na entrada lateral da célula sanitaria.

1 |5.5. Pega de auxilio na entrada traseira na célula sanitaria.

5.6. Rampa manual em aluminio, retratil, colocada sob o piso da célula sanitaria,
anti derrapante com capacidade de 350 Kg e com inclinag3o inferior a 302.

1 |5.7. Reforco estrutural da célula sanitaria.
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5.8. Suporte de maca fixo, de dois pontos de ancoragem na cabeceira e um terceiro
nos pés de acionamento manual com blogueio

1 |S.9. Suporte fixo para cadeira de transporte.

1 |5.10. Suporte fixo para caixa de luvas

0 |5.11. Suporte fixo para contentor de cortantes

1 |S.12. Suporte fixo para garrafa de oxigénio fixo.

1 |5.13. Suporte fixo para garrafa de oxigénio portatil

1 |5.14. Suporte fixo para sondas de aspiragdo

0 |5.15. Vardo de auxilio na entrada lateral da célula sanitaria.

MONTAGEM

M.1. Bancos de condutor e acompanhante forrados de modo igual aos bancos da
célula sanitaria

M.2. Bancos fixos na frente da célula em napa azul, com encosto de cabega e apoio
de brago, cinto de seguranga de 3 pontos.

M.3. Bancos rotativos na lateral da célula em napa azul, com encosto de cabega,
2 |apoio de brago, assento rebativel, cinto de seguranca de 3 pontos, aplicado na
lateral direita.

M.4. Circuito fixo de oxigénio com capacidade minima de 2000 |, redutor,
1 |debitémetro com capacidade maxima de pelo menos 15 |/min. e valvula de
regulacdo de débito e tomada rapida suplementar.

0 |M.5. Conjunto de 2 barras hospitalares

M.6. Conjunto de cintos de seguranga para cadeira de rodas e paciente. Cada
1 |conjunto é composto por: dois cintos para a frente, dois para a traseira da cadeira e
um de trés pontos para o paciente. Fixag3o dos cintos ao solo e lateral da viatura.

1 |M.7. Dispensador de papel.

1 |M.8. Doseador de sab3o.

1 |M.S. Extintor de pd quimico (6Kg)

M.10. Maca fabricada em aluminio, conjunto de cintos de seguranca, 1 porta soros,
1 |estrado em aluminio para realizag8o de massagem cardiaca e colch3o termo soldado
e ignifugo de cor preta;

M.11. Revestimento do ch3o com material de elevada resisténcia & abrasdo e
antiderrapante de cor AZUL

1 |M.12. Revestimento interior com isolamento térmico e acustico

1 |M.13. Suporte fixo para aspirador de secregdes.

1 |M.14. Suporte fixo para caixa de luvas.
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CARPINTARIA

C.1. Armario na lateral/frontal esquerda da célula sanitaria composto por: lavatdrio
1 |com agua corrente; reservatdrio para agua limpa e suja com bomba elétrica e
torneira com interruptor; reservatdrio para residuos normais e bioldgicos.

1 |C.2. Armario superior para a lateral esquerda da célula sanitaria.

C.3. Colocagdo de janela na divisdria entre cabine de condugdo e célula sanitaria
com fecho

1 |C.4. Consola central na cabine de condugdo

2 |C.5. Suporte fixo para sondas de aspiragdo.

2 |C.6. Suporte fixo para soros e infusdes.

COSTURA

1 |CS.1. Sacos para cintos de seguranga de cadeira de rodas.

Legenda:

* As quantidades sdo escritas com base num sistema binario: se estiver escrito 1 ou nimeros superiores significa que & necessario o
respetivo componente nas respetivas quantidades ou a realizag8o da tarefa correspondente; 0 caso contrario

* A codificag8o presente antes de cada ponto (Ex. C.1. ou E.1.} tem como objetivo a identificag8o de eventuais especificidades do cliente

nesse ponto, que deverdo estar anexadas & presente folha de obra.

Comercial/Data Administragio/Data Responsavel Produgio/Data
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ANEXO 16

Previsdo de materiais para duas viaturas tipo A2 e duas viaturas tipo B

Folha de apoio ao planeamento da Produgdo |edicse: Tania Ferreira
V TE'C e GERAL Revisdo: Chriztof Pereira
Previsdo de 24/03/16  até  30/03/16 Data: 01/03/2016
Tipo de servigo: Transformacdes em A2/ABTM e B/ABSC
Observagdes: Materiais e componentes para a construgdo das Viaturas do tipo A2 e B para o periodo designado
Qdd. | m/m?® Car Designagdo Secches afetas Observacbes

Texto em Arial Black e decoracdo refletorizada
hranca constituida por:

- faixa de cintura em todo perimetro & altura dos fardis
- palavra "EMERGENCIA AMBULANCIA™ (invertida) no
capot -
palavra “EMERGENCIA AMBULANCIA™ no terco superior
2 12 Branco da rEtagu_arda . 3 X
- o n2 nacional de emergéncia "112" centralizado na
parte posterior de ambos os paineis laterais

- o nome da entidade no sobrelevado do tejadilho nos
painéis laterais, nas portas da cabine e na metade
inferior da porta traseira esquerda

- nomenclatura operacional nas ilhargas, na metade
inferior da porta direita da retaguarda e no tejadilho

Texto em Arial Black e decoracio refletorizada
vermelha (RAL 3000) constituida por:

- faixa de cintura em todo perimetro a altura dos fardis
- palavra "AMBULANCIA” (invertida) no capot -
palavra “AMBULANCIA™ no terco superior da retaguarda
- palavras “TRANSPORTE DE DOENTES NAD URGENTES” no

2 12 |Vermelho X
sobrelevado do tejadilho nos painéis laterais
- nome da entidade nas portas da cabine de conducao,
abaixo da faixa reflectora, € na metade inferior da porta
esquerda da retaguarda
- nomenclatura operacional nas ilhargas, na metade
inferior da porta direita da retaguarda e no tejadilho
2 Sirene tritonal 100W %
2 sirene bitonal de 40W X
8 Sinalizadores rotativos de cor azul X
2 Ponte de sinalizaggo X
8 Sinalizadores rotativos de cor azul b
2 Ponte de sinalizacdo ¥
4 Sinalizadores azuis aplicados na grelha frontal ¥
24 Balizadores de altura intermitentes cor-de-laranja X
2 Tomada eléctrica externa de 220V X
2 Janela cfescotilha de abertura no portdo lateral ¥
a ventilador de teto com sistema de extracdo e introducao
de ar X "
] Projetores fixos de iluminagdo de perimetro ¥
12 Projetores de iluminacdo direcionais no teto técnico X
Vinil de efeito translicido colado em 3 das superficies
4 12 i . e ®
vidradas da célula sanitaria
3 9 Tela de escurecimento dos vidros da célula sanitaria X
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Extintor de & kg de pd guimico ®
Lampada para leitura de mapas na cabine de conduclo
3 Cinzento |Conscla central na cabine de condugdo X
Conjunto de paineis de interruptores tateis e avisadores
4 | 0,8 X com retro iluminac&o na conscla central da cabine de
condugdo e na célula sanitaria
. | Lanterna de iluminagdo recarregavel
4 Corta corrente geral
Compartimento para sistema de gestdo eletronica dos
4 2 Cinzento |componentes elétricos com fusiveis individuais (na
divisoria, por tras do banco do condutor)
10 X Temada elétrica de 12V na célula sanitaria
a Tomada elétrica de 12V independente da original na
cabine de conducdo
a Conjunto de intercomunicadores para a cabine de
condugdo e a célula sanitaria
4 Colunas de dudic na célula sanitaria
Divisdria € janela entre a cabine de conducdo e célula
2 4 sanitaria X
4 24 Estrado em MDF para o solo da célula sanitaria X
F. | 20 Estrado em MDF para o teto da célula sanitaria X
2 Estrutura metélica de reforco para elevacdo do piso
(A2 /ABTM)
a Reforgo estrutural metalico (lateral e teto) da célula
sanitaria
2 1 Chapa quinada em Z - interface entre divisdria e viatura ¥
F. | 24 Chapa Zincor 2 mm para as laterais direita e esquerda X
a 37 Revestimento em ABS das laterais direita, esquerda e X
teto
Conjunto de calhas de aluminic para ligacdo dos
4 16 painéis laterais de ABS ao teto X
2 Corte e aplicagdo de conjunto de vidros X
a ” Rev_estimentu:r do ch&o com tapete resistente & abrasdoe y
antiderrapante
Revestimento interior (laterais e teto) com isolamento
q 32 térmico e acustico e borracha/esponja para fixagdo da X
chapa Zincor
4 % Teto técnico multifungdes ¥
8 Suportes de soro para o teto técnico X
2 Maca para ambulancia tipo A X
2 Suporte de maca para ambulancia tipo A ¥
2 Maca para ambuladncia tipo B ¥
2 Suporte de maca para ambulancia tipo B X
4 Cadeira de Transporte X
3 X Banco fixo na frente da célula com encosto de cabeca e y
apoio de braco e cinto de seguranca de 3 pontos
Fila de 2 bancos fixos na frente da célula com encosto
2 X de cabega e apoio de braco e cinto de seguranca de 3 X
pontos
Fila de 3 bancos fixos na frente da célula com encosto
1 X de cabega e apeoio de brago e cinto de seguranga de 3 X
pontos
Banco rotativos na lateral direita da célula com encosto
6 ® de cabega, apoio de brago, assento rebativel, cinto de ¥
seguranca de 3 pontos
5 Conjunto de cintos de seguranca para cada cadeira de y
rodas
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. Saco para cintos de seguranca para cada cadeira de
2 1 Cinzento
rodas
Conjunto de calhas para fixacdo dos cintos de cada
2 6 . X
cadeira de rodas ao solo
Rampa manual em aluminio, retratil, colocada sob o
2 piso da célula sanitaria, anti-derrapante e com ¥
capacidade de 350 Kg e com inclinacdo inferior a 302
2 Rampa de aluminio curta, no solo na traseira da viatura ¥
2 Degrau suplementar manual no portdo lateral, retratil e
antiderrapante
1 Degrau suplementar elétrico no portda lateral, retratil e
antiderrapante
1 Aquecimento com regulacdo automatica da temperatura
programada
s Régua de iluminag8o da célula sanitaria em tecnologia
X LED branca e penumbra colorida
a 12 Perfis em aluminio e cobertura translicida para fitas
LED (perimetro do solo)
a 31 Calhas em aluminio e cobertura transparente para fitas
LED (teto técnico e armérios)
4 12 % Fita LED para iluminagdo do perimetro do solo
4 16 X Fita LED para iluminagdo do teto técnico
i | 18 Branco |Fita LED para iluminacdo interior dos armarios
Corte e aplicagdo de napas em:
aro das janelas da célula sanitaria
4 13 X - em torno do portdo lateral X
- em torno das portas traseiras
- na interface divisdriafviatura
5 Pega de auxilio na entrada lateral da célula sanitaria
X {B/ABSC) X
2 Pepa de auxilio na entrada traseira na célula sanitaria
X (B/ABSC) X
) Pega de auxilio (direita) na entrada lateral da célula
X sanitaria (A2/ABTM) X
2 Pega de auxilio (esquerda) na entrada lateral da célula
X sanitaria (A2/ABTM) *
4 Branco |Suparte fixo para garrafa de oxigénio portatil %
4 Branco |Suporte fixo para garrafa de oxigénio fixo X
4 Fixagdo do aspirador de secrecdes
4 Branco |Suporte fixo para conjunto de sondas de aspiracdo X
4 Branco |Suporte fixo para cadeira de transporte X
2 Suporte fixo para talas de imobilixacdo ¥
2 Suporte fixo para monitor de sinais vitais ®
2 X Saco para talas de imobilixagdo
i | Suporte fixo para caixa de luvas ¥
4 Doseador de sabdo X
4 Dispensador de papel X
10 X Tomada de oxigénio X
6 X Tomada eléctrica de 220V na célula sanitaria
2 A Armario inferior para a lateral esquerda da célula
X sanitaria (A2/ABTM) *
2 X Fechao/tranca da rampa da cadeira de rodas X
a 3 X Armario superior para a lateral esquerda da célula X
sanitaria
2 12 Armario inferior para a lateral esquerda da célula
sanitaria (Plano Duro/Maca - B/ABSC) X
2 10 X Armario alto vertical (B/ABSC) X
Tania Filipa Martins Ferreira 68



Andlise e Proposta de Melhoria de Processos ANEXO 16

2 2 Armario da escada do port3o lateral (B/ABSC)

1 1 Armario superior sobre a cabine de condugio

2 1 X Caracterizag8o da rampa da cadeira de rodas X

i | 2 * Caracterizacdo da maca ®

4 2 % Caracterizagdo da cadeira de transporte ®

i | 2 ® Caracterizacdo do interior da célula sanitaria ®

2 Disjuntor para protecdo do sistema elétrico de 220V y
(colocado por tras do banco do condutor)

2 Inversor de corrente 12,220V X

2 Carregador de bateria X
22 bateria com divisor acionado diretamente pelo

2 funcionamento do alternador (colocada por baixo do %
banco do acompanhante)

2 Conversor de corrente 12V - 220V X

1 Aparelho GPS

2 Conjunto de 2 barras hospitalares

3 Ar condicionado na célula sanitaria b

1 Kit sensores de estacicnamento X

4 Colocacg8o de distico "Proibido Fumar” X

3 Pre-instalagdo de radio %

1 Antena banda alta X

1 Antena banda baixa X

0 Radioc banda alta X

1 Radic banda baixa 4

Tania Filipa Martins Ferreira 69



Andlise e Proposta de Melhoria de Processos ANEXO 17

ANEXO 17

Apresentacdo preparada para uma acdo de sensibilizacdo 5S

Filosofia 3S

Produtividade e Organizacao
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