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Resumo

O presente relatério corresponde ao estadgio que o autor realizou numa empresa da area
metalomecanica, a RRMP- Metalomecanica de Precisdo, para a obtencdo do Grau de Mestre
em Engenharia e Gestdo Industrial.

A RRMP é uma empresa de producdo de pecas maquinadas recorrendo maioritariamente a
tecnologia CNC.

Nesta empresa, o tema do estdgio centrou-se na implementacdo de uma politica de gestdo
baseada na metodologia Lean, da qual se destacam 0s objetivos da eliminacéo de desperdicios
e da obtencdo de uma cultura de melhoria continua.

Para além disso, a RRMP apostou na implementacdo de um Software de Gestdo, tendo sido
atribuido ao autor uma parte relevante no processo da sua implementacdo. Para além do
acompanhamento da equipa do software, o autor desenvolveu ainda novos processos e
participou na reorganizacao do layout.

Durante a passagem por todos 0s setores da empresa, 0 autor alargou o seu conhecimento, o
que permitiu, ao longo do tempo, uma melhor percecdo de todo o processo produtivo,
conseguindo detetar eventuais oportunidades de melhoria.

O estégio desenvolvido foi uma excelente oportunidade, tanto a nivel técnico como a nivel
pessoal, pois, para além da aquisicdo de competéncias e da possibilidade de poder transferir
conhecimentos para a empresa, permitiu ao autor interiorizar uma visdo pragmatica e uma
atitude profissional, em contexto empresarial.

Palavras-chave: Metalomecanica, Filosofia Lean, 5S, Sistema de Informacéo, Gestéo da Producéo
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Abstract

This report is based on the author's internship in a metal-mechanical company, RRMP-Precision
Metalworking, in order to obtain a master’s degree in Engineering and Industrial Management.

RRMP is a company that produces metal parts using CNC technology.

The report’s theme is focused on a management approach based on the Lean methodology,
aiming at eliminating waste and achieving continuous improvement.

In addition, RRMP decided to invest in the implementation of a Management Software and the
author was assigned a relevant part in that process. In addition to the follow-up of the software
team, the author has also developed new processes and has participated in the layout
reorganization.

Being involved in all sectors of the company allowed the author to broaden his knowledge,
which allowed, over time, a better perception of the entire production process, managing to
detect possible opportunities for improvement.

The internship was an excellent opportunity, giving both professional and personal growth. In
addition to skills acquisition and the possibility of transferring knowledge to the company,
allowed the author to internalize a pragmatic vision and a professional attitude, in context
business.

Keywords: Metalworking, Lean Philosophy, 5S, Information System, Production
Management
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Implementagdo de um ERP aplicando a metodologia Lean Thinking na RRMP — Metalomecanica de Precisao
1. Introducéo

O presente relatério foi desenvolvido no &mbito do Mestrado de Engenharia e Gestdo Industrial
do Instituto Superior de Engenharia de Coimbra, descrevendo o percurso percorrido pelo autor
ao longo do estagio que realizou, bem como as melhorias que foram propostas e/ou

implementadas.

Pretende-se com este capitulo efetuar um enquadramento de todo o trabalho que foi

desenvolvido.

1.1. Enquadramento

A crescente evolucdo da tecnologia tem proporcionado importantes desenvolvimentos
na Industria Metalomecénica. Esta engloba um conjunto alargado de atividades industriais,
através das quais é produzida uma ampla variedade de produtos, (AEP-Associacdo Empresarial
de Portugal, 2011). Pode afirmar-se que a grande maioria dos produtos que atualmente sdo

fabricados tém componentes maquinados, (Dias, 2016).

No entanto, para uma empresa neste setor se apresentar de forma competitiva no
mercado, necessita de aliar a tecnologia ao &mbito organizacional e ao conhecimento. Desta
forma, o autor aplicou no estagio realizado, os conceitos do Lean Thinking que consiste na
utilizacdo de técnicas organizacionais, tendo como objetivo principal a eliminacdo de

desperdicios, (Carneiro, 2012).

A evolucdo das empresas, num mercado cada vez mais competitivo, passa também pela
adocdo de sistemas de informacdo, de forma a tornar os seus processos mais eficientes e a
aumentar a capacidade de resposta para os seus clientes, (Soares, 2012). Dentro do elevado
leque de sistemas de informacdo disponiveis, a RRMP optou pela ado¢do do PHC, por ser
aquele que mais se adequava as necessidades da organizacao.

Por fim, este relatorio apresenta um caso de estudo realizado na empresa RRMP —
Metalomecénica de Precisdo, uma industria metalomecénica, que desenvolve pegas para
diversas areas, nomeadamente o setor nuclear, ferramentas automovel, aeronautica e projetos
especiais. Ao longo do relatdrio o autor apresenta todo o trabalho desenvolvido, no qual teve a
oportunidade de aplicar toda a sua aprendizagem obtida no seu percurso do Mestrado de
Engenharia e Gestdo Industrial, e adquirir novos conhecimentos ao longo do dia-a-dia na

empresa.
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1.2. Objetivos

O presente relatdrio tem como objetivos apresentar a experiéncia e aprendizagem obtida
pelo autor numa industria metalomecénica. O estégio realizado consistiu, numa primeira fase,
no enquadramento do autor na RRMP, passando por diversos setores, de forma a obter uma

ampla visdo do trabalho desenvolvido neste setor.

1.3. Estrutura

Este relatorio consiste em quatro capitulos principais, dentro dos quais se inserem varias

seccoes:

e O primeiro capitulo consiste na introducdo, onde é enquadrado todo o trabalho
desenvolvido, quais os objetivos a alcancar com a sua realizagdo e qual a sua
organizacao;

e O segundo capitulo corresponde a apresentacdo do estado da arte, uma abordagem
teorica, para a qual foram utilizadas diferentes referéncias bibliograficas. Neste capitulo
sdo apresentados o0s diferentes processos desenvolvidos numa industria
metalomecanica, os tipos de planeamento que existem na producao, bem como algumas
metodologias para o desenvolvimento do Layout. E feita uma abordagem a gestdo de
stocks de uma organizacdo e ainda a gestdo da producédo, onde se inclui o conceito da
filosofia Lean e a importancia da implementacdo de um software de gestéo;

e No terceiro capitulo apresenta-se o caso de estudo na RRMP. Neste capitulo séo
descritos os diversos setores que o autor teve a oportunidade de conhecer e de apresentar
possiveis melhorias. Deste modo, é no terceiro capitulo que sao apresentados alguns
aspetos dos diversos setores, antes, durante e depois, das alteracbes implementadas pelo
autor;

e No quarto e ultimo capitulo, sdo apresentadas as conclusdes e as propostas para

desenvolvimentos futuros.
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2. Estado da arte

2.1. IndUstria metalomecanica

De uma forma geral, a indUstria metalomecénica ¢ a responsavel pela transformacao dos
metais nas formas desejadas que, por sua vez, ddo origem a produtos, (Moreira, 2012).

A transformacéo, a preparacdo e o tratamento de superficies sdo, normalmente, os
processos produtivos de uma metalomecéanica. Na transformacéao pode-se incluir a fundicéo, o
corte, a maquinagem e a soldadura. No que diz respeito a preparacdo de superficies, esta
compreende a lixagem, o polimento, o desengorduramento, a decapagem e as protecoes
temporérias. Por tratamentos térmicos entendem-se todos os revestimentos, conversdes e
transformac6es estruturais, (Silva, 2014).

O crescimento da globalizacdo do mercado tornou cada vez mais urgente e decisivo a
necessidade de inovacdo da industria, (Dominguez e Pinto, 2012). Com esta evolucdo foi
necessario encontrar uma solucdo que combatesse o crescimento da complexidade dos
componentes a produzir. Surgiu assim o primeiro software de criacdo de modelos em trés
dimensdes (3D), (Fortes, 2012).

2.1.1. Processos de Maquinagem

Hoje em dia, a nivel mundial, o processo de fabrico mais utilizado nas industrias do

setor da metalomecéanica € o arranque de apara, designando-se por maquinagem, (Dias, 2016).

A maquinagem engloba vérios processos de fabrico, com o intuito final de remover o
material indesejavel através da remocdo de apara. Permite assim, obter um produto com a
forma, dimensdes e acabamento que se pretende, (Menezes, 2013). Este processo converte
pecas de fundicdo, de forjamento e de blocos de matéria-prima nas geometrias pretendidas,
garantindo o tamanho e o acabamento especifico ideal para o projeto, (Reis, 2014).

A maquinagem pode ainda ser dividida em maquinagem convencional e né&o
convencional: a magquinagem convencional é a resultante de um processo mecénico de remocao
de apara; a maquinagem ndo convencional utiliza uma fonte de energia, seja ela quimica,

térmica ou elétrica, (Silva, 2015).

Por outro lado, segundo Norman, (Norman, 2006), a maquinagem pode ser divida em

trés grupos principais: corte, processos abrasivos e processos especiais - 0 corte é obtido através
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de ferramentas de furacéo, ferramentas de fresagem e ferramentas de torneamento; a retificagdo
e 0 polimento sdo 0s processos abrasivos mais conhecidos. Finalmente, nos processos especiais,

sdo usados compostos quimicos ou eletricidade para remover o material.

O processo de maquinagem inclui diversas operacfes, sendo as mais comuns: O

torneamento; a fresagem; e a furagéo, (Santos, 2013):

e O torneamento é usado para obter superficies de revolucdo, i.e, € uma operacédo
obtida com a rotacdo da matéria-prima em torno de um eixo fixo, combinado
com o movimento de uma ferramenta de corte (Figura 1a);

e A fresagem é uma operacdo em que o material indesejavel é removido por uma
ferramenta multicortante com rotacéo (Figura 1b); normalmente, nesta operacao,
é a mesa de trabalho que realiza 0 movimento necessario para a remogdo de
apara;

e Como o proprio nome indica, a furacdo consiste na realizacdo de furos através

da rotacdo da ferramenta ou do material, (Moreira, 2012).

Figura 1 - a) Peca em inicio da operacdo de torneamento.; b) Operacdo de fresagem.
Obtido de (RRMP, 2018).

Para obtencao de maiores exigéncias ao nivel da tolerancia, tanto em superficies planas
como em cilindricas, pode ainda ser necessario recorrer a retificacdo (Figura 2). A semelhanca
das operacOes anteriores, esta consiste, igualmente, na remocao de material, aumentando a
precisdo dimensional da peca. Neste processo sdo utilizados, normalmente, discos rotativos,

designados por “mo”, (Dias, 2016).
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Figura 2 — Operag&o de Retificacéo.
Obtido de (RRMP, 2018).

As operacGes supracitadas sdo executadas com maquinas adequadas as suas
carateristicas, chamadas de maquinas-ferramentas. Hoje em dia, estas maquinas sdo
comandadas por Controlo Numérico Computorizado (CNC), designadas por maquinas CNC,
(Oliveira, 2013).

2.1.2. Maquinas CNC

Os tornos mecanicos, as fresadoras e as retificadoras sdo maquinas que dependem
totalmente do trabalho dos operadores. No entanto, para além das maquinas em que as
operacdes sdao totalmente manuais, atualmente, existem outras parcialmente ou totalmente

computorizadas, designadas de maquinas CNC (Figura 3), (Norman, 2006).

Figura 3 — Maquina CNC existente na metalomecdnica RRMP, com
capacidade para 30 ferramentas e 3 eixos, com uma mesa de trabalho de
1300mm x 510mm e equipada com Spindle a 14000rpm.

Obtido de (MAKINO, 2017).
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Numa maquina CNC as ferramentas trabalham através de uma serie de instrucdes
codificadas (letras alfabéticas, nimeros e simbolos), formando uma linguagem que a Unidade
de Controlo da Maquina (Machine Control Unit, MCU) descodifica, (Krar et al,2001).

Segundo Paiva, (Paiva, 2013), existem dois tipos de codigo que as maquinas ferramentas

descodificam:

e Caddigo G - constituido por instrugdes dos movimentos da ferramenta;
e Cddigo M - constituidos por todos os outros movimentos da maquina, com

excecdo do movimento da ferramenta.

As maquinas CNC apresentam melhores caracteristicas que as maquinas-ferramentas
convencionais, como, por exemplo, o facto de conterem troca automatica de ferramentas, mesas
de trabalho amoviveis e sistema de calibracdo e detecdo automaética de quebra da ferramenta.
Para além disso, contém ainda eixos adicionais (4° e 5° eixos), bem como blindagens exteriores

e transportador de limalha, (Santos, 2013).

Os grandes desenvolvimentos das maquinas CNC trouxeram para a industria altos
padrdes de qualidade nos processos de maquinagem. No presente, com a tecnologia existente
nas maquinas, € possivel produzir pecas com formas muito complexas. No entanto, para isto
sdo necessarios sistemas CAM (Computer-Aided Manufacturing) e programadores com

competéncia, de forma a obter os melhores resultados, (Valvo et al, 2012).

2.1.3. Metodologia de trabalho

Usualmente, inicia-se qualquer projeto numa metalomecanica com a criagdo do

Desenho Assistido por Computador (CAD, Computer Aided Design).

O CAD ¢ uma ferramenta que permite um desenho com padrdes pré-determinados,
proporcionando em qualquer setor da industria uma facil e rdpida concecdo do produto
idealizado, (Figueira, 2003).

Todos os dias aumenta o numero de profissionais que utilizam o CAD como ferramenta
de trabalho, ndo apenas para a elaboracdo do desenho, mas também para a
manipulacdo/integracao de informacdo, a fim de conceber projetos através da representacao 3D.

Esta ferramenta correspondeu a um grande avango tecnoldgico, pois possibilita diferentes
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formas de viséo e concecao de projetos, diminuindo a possibilidade de erros por incoeréncias,
(Carneiro, 2012).

Posteriormente, torna-se necessaria a avaliagdo do projeto. O Célculo Assistido por
Computador (CAE, Computer Aided Engineering) consiste num conjunto de técnicas que
permitem a simulacao de fendmenos fisicos reais de um projeto concebido através de CAD. Por
conseguinte, torna-se possivel testar, simular e validar um projeto 3D sem existir a necessidade

de construi-lo fisicamente, (Figueira, 2003).

Para iniciar a conce¢do de um produto desenhado em 3D, atraves de um programa CNC,

€ necessario 0 auxilio de um computador e de um software, também designado por CAM.

O termo CAM pode ter diversas abrangéncias, embora, por vezes, seja simplesmente
sinonimo de programagdo CNC, conceito que ficou difundido com a sigla CAD/CAM que
representa modulos de programagdo CNC em sistemas CAM. Na programacdo CAM o
utilizador deve definir as dimensdes do bloco de matéria-prima a trabalhar, definir os respetivos

parametros e calcular as trajetdrias das ferramentas, (Santos, 2013).

Os comandos de programacéo de um programa CNC sdo responsaveis pelo acionamento
de uma méaquina CNC, fornecendo dados referentes a todas as etapas de fabricacdo de uma
peca. Uma linha de comando de um programa CNC contém informacéo sobre o movimento da
ferramenta, informacdo tecnoldgica (avanco, velocidade, entre outros) e informacéo que aciona

fungdes auxiliares, (Oliveira, 2013).

Antes de ser executado um programa CNC, gerado num software CAM, deve haver
transformacédo das coordenadas de movimento, das ferramentas criadas no software CAM,
numa linguagem que o comando numérico da maquina compreenda. Sé assim é possivel que
sejam interpretadas e transformadas pelo programa CNC da maquina. O software que permite
esta transformacdo designa-se de pds-processador, (Santos, 2013). O ciclo acima mencionado

esta representado na Figura 4.
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CAD/CAE — Modelo Geométrico

CAM — Coordenadas de movimento das ferramentas

|

Pds-processador

|

Programa CNC

Figura 4 — Ciclo de Produ¢do CAD/CAE/CAM/CNC.
Adaptado de (Carneiro, 2012).

2.2. Planeamento e Controlo de Producéo

O Planeamento da producao é um setor consideravel numa inddstria metalomecanica,
pois esta relacionado com o fluxo da matéria-prima, com o uso eficiente de recursos, tanto de
pessoas como de equipamentos, e ainda, com uma comunicacao continua com fornecedores e
clientes. Normalmente, este setor estabelece, de uma forma geral, os planos da producéo a curto,

médio e longo prazo, (Moreira, 2012).

Segundo Menezes, (Menezes, 2013), para além dos planos de producéo a curto, médio

e longo prazo, o planeamento pode ainda ser dividido em (Figura 5):

e Planeamento estratégico — garante que todos os recursos sdo utilizados
eficazmente;

e Planeamento e controlo tatico da producgdo — consiste na definicdo de métodos,
procedimentos e programas de producédo, de forma a que os objetivos e planos
definidos no planeamento estratégico sejam cumpridos;

e Controlo da atividade de producdo — assegura uma producéo eficaz, com o
cumprimento dos prazos programados, garantindo a quantidade e qualidade

exigida pelo cliente.
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Previsdo de negdcio e situagdo corrente Planeamento Estratégico

Planeamento e controlo tatico

Planeamento a Curto Prazo

Dia-a-dia
Controlo da atividade de produgéo

Figura 5 — Planeamento e controlo da produc&o.
Adaptado de (Dias, 2004).

2.2.1. Planeamento a longo prazo

O planeamento a longo prazo, normalmente definido, no minimo, a doze meses, existe
quando ha decisdes tomadas pela gestdo estratégica de uma organizacdo, (Menezes, 2013).
Essas decisdes sdo cruciais para 0 seu crescimento, ndo so a partir do aumento de vendas, mas
também através da determinacdo antecipada da previsdo de venda dos produtos. Para um correto
planeamento a longo prazo, deve existir um plano de negécios, um plano de vendas e operacoes,

e ainda, um plano diretor de producéo, Figura 6, (Moreira, 2012).

De acordo com Silva, (Silva, 2015), o plano de negdcios deve ser o primeiro a ser
executado, sendo criado com o intuito de estudar os objetivos da empresa e analisar o mercado.
Ou seja, tem como principais entradas as previsfes, a analise de mercado e 0s objetivos da

empresa.

Com base no plano de negdcios é elaborado o plano de vendas e operacdes. Este envolve
um maior detalhe do que o primeiro plano, pois contém o planeamento das operacGes e dos
recursos. Tem como o objetivo o estabelecimento de planos de operagdes e vendas, baseando-
Se na procura prevista, nos recursos internos disponiveis e na capacidade do sistema produtivo,
(Moreira, 2012).

O plano diretor de producdo tem como objetivo prever o que se vai produzir, quais 0s
periodos em que deverdo estar concluidos e em que quantidades, tendo por base o plano de
vendas e operacoes.
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Este plano ¢é desenvolvido, normalmente, em seis meses; no entanto, este pode variar
consoante as encomendas dos clientes, as encomendas planeadas, a previsdo da procura e a
capacidade do sistema produtivo, (Silva, 2015). Assim, a tarefa do diretor de producdo passa
por avaliar qual a necessidade de colaboradores, materiais e equipamentos que serdo

necessarios para cada tarefa, resultando num plano do diretor de producéo, (Santos, 2010).

e A
Objetivos da Empresa
s ™
> Plano de negdcios <
- . J"
Previsdes — J > Andlise de Mercado
s ~
> Plano de Vendas e <
Operagdes Planeamento de
. J
Gestdo da Procura | v Recursos
e ] ™
Plano Diretor de P - v
Produgéo Planeamento Geral da
. y, .
Capacidade
. J

Figura 6 — Planeamento a longo prazo.
Adaptado de (Moreira, 2012).

2.2.2. Planeamento a médio prazo

O planeamento a médio prazo é muito mais dinamico do que o planeamento a longo
prazo, pelo facto de usar menos informagdo e de demorar menos tempo a ser cumprido.
Segundo Silva, (Silva, 2015), o elemento chave do planeamento de médio-prazo € o

planeamento de necessidades de materiais (MRP, Material Requirements Planning).

Como se pode verificar na Figura 7, o MRP recebe informagéo do plano diretor de
producdo, dos diferentes produtos a produzir, de acordo com as quantidades e datas de entrega.
Sequencialmente, cada produto tem uma lista de materiais, designada por Bill Of Materials
(BOM). Esta lista identifica todos os materiais que constituem o produto final. Desta forma, o
MRP verifica as existéncias em stock que, por sua vez, determina as necessidades liquidas de

producdo ou compras.
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Plano do Diretor de
Producéo

Estado do Inventario  ——

Plano das Necessidades de
(Y EVEIETS

Lista de Materiais —

Necessidades Liquidas da
Producéo e/ou Compras

Figura 7 - Planeamento a médio prazo.
Adaptado de (Menezes, 2013).

O BOM, representado na Figura 8, também conhecido por “arvore do produto”,
identifica todos os itens ou materiais, como, por exemplo, a matéria-prima ou componentes que
constituem um produto final, (Silva, 2015); normalmente, é o departamento de Engenharia que
elabora esta lista de materiais. Para além de identificar todos os artigos ou materiais, identifica
também as suas quantidades e qual a sua posi¢do na nomenclatura do produto, (Moreira, 2012).

Na Figura 8 esta representado um exemplo de uma lista de materiais de uma cadeira.

Base (1un) Costas (1un)

Barra curta Barra longa

(2un) (2un) Assento (1un) Encosto (1un) Suporte (1un)

Figura 8 - BOM de uma cadeira.
Adaptado de (Menezes, 2013).

2.2.3. Planeamento a curto prazo

O planeamento a curto prazo é onde estdo estabelecidas todas as questdes operacionais
das tarefas a realizar na produgédo. Apos a analise do MRP, das necessidades liquidas em relagdo
a producdo, e/ou compras, tem de existir um plano de compras e um plano de

producdo/montagem, (Moreira, 2012).
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Este planeamento é ainda mais dindmico do que o planeamento a médio prazo, mas
também é mais instavel devido a proximidade da data de entrega e a possivel existéncia de

fatores desestabilizadores, (Menezes, 2013).

Este planeamento tem como principais atividades o plano de compras, o plano de
producdo/montagem e também o controlo de operacdes. Sendo o controlo de operagdes 0 mais
complexo e exigente devido a mudangas internas e externas, pode obrigar a que existam
reprogramacoes constantes. E, deste modo, sendo forcado a ser reprogramado, tem de responder
de forma breve e 0 melhor possivel as alterac@es existentes, (Silva, 2015).

O planeamento a curto prazo (Figura 9) €, de uma forma sucinta, o controlo das
operacdes que esta relacionado com os trabalhadores, as ferramentas, 0s equipamentos e com a
matéria-prima. Qualquer situacdo de imprevisto, como avarias, problemas de qualidade, greves
dos operadores, entre outros, pode trazer problemas no cumprimento do prazo de entrega. Para
todo este controlo deve existir um responsavel que mantenha uma boa comunicacdo entre a
producdo e os clientes. No entanto, existem programas (softwares) que podem facilitar o

controlo das operac@es e, consequentemente, prever falhas ou, até, evita-las, (Menezes, 2013).

Necessidades Liquidas MRP de Produgdo e/ou Compras

Plano de Producdo e/ou
Plano de Compras

Montagem
MES, APS, Controlo de Controlo de
etc. Operacdes Entradas e Saidas
v { v

Relatorios e Sistemas Retorno

Figura 9 — Planeamento a curto prazo.
Adaptado de (Moreira, 2012)
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2.2.4. Pull & Push

O sistema de producdo de uma industria pode depender de duas diferentes estratégias:
o sistema Pull; e o sistema Push. Apesar de ambos estes sistemas conterem o objetivo da

producdo de produtos, apresentam carateristicas totalmente distintas, (Furtado, 2015).

No sistema Push, sendo considerado por alguns autores como o sistema tradicional, a
producdo traduz-se por Make to Stock, ou seja, independentemente da procura real os produtos
continuam a ser produzidos sem certezas se vao ser consumidos pelos clientes, (Ventura, 2015).
Neste sistema, a producdo é programada com antecedéncia, sendo que cada operacéo transfere
0s seus produtos concluidos para a operacao subsequente. Desta forma, com esta abordagem,
as tarefas parcialmente concluidas sdo “empurradas”, ndo tendo em consideracdo a carga de
trabalho do préximo processo. Pode assim originar aumentos das filas de espera, ocorrendo
atrasos da producéo, (Ozbayrak et al, 2004). Como este sistema se baseia numa procura prevista
que, por vezes, pode ndo corresponder a procura real, apresenta a desvantagem de originar
elevadas quantidades de stock, o que pode provocar dificuldades no armazenamento. Em
alternativa, com esta estratégia, dificilmente irdo existir falhas de stock, indo ao encontro da

satisfacdo do cliente, (Ventura, 2015).

Em contraste, a abordagem Pull carateriza-se pela capacidade de “puxar” a produgédo
com base num pedido de um cliente. Isto significa que s se inicia um processo quando ha uma
solicitacdo, (Furtado, 2015). Desta forma, esta estratégia tem a vantagem de diminuir a
necessidade de existéncia de tamanho em lotes e a producdo em massa. Assim, deixa de existir
0 problema de falta de espago de armazenamento por excesso de stocks, eliminando ainda
custos desnecessarios. Por outro lado, esta estratégia torna-se desfavoravel quando existe um
excesso de procura por parte de um cliente, uma vez que nao vai haver capacidade para
satisfazer a elevada procura. Como os stocks sdo limitados, podera ainda ocorrer falha do
processo produtivo por ndo existir matéria-prima suficiente, no caso do fornecedor ndo ser

capaz de entregar toda a matéria-prima em tempo Util de terminar a produgdo, (Ventura, 2015).

O estudo efetuado por Ozbayrak et al, (Ozbayrak et al, 2004), avaliou o efeito do uso
das estratégias Push e Pull no custo de produgédo. O sistema Push cria um elevado Work In
Progress (WIP) entre postos de trabalho, resultando em maiores tempos de espera e aumenta o

tempo de conclusdo de um produto, o que leva a um maior custo de producao.
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Este estudo demonstrou que a estratégia Pull origina custos de producéo mais reduzidos
em cada etapa. As principais diferencas de custos devem-se ao menor tempo do ciclo de

producao.

Neste estudo foi também verificada a influéncia de uma avaria de uma maquina. No
sistema Pull, a avaria da maquina gerou varios problemas e bloqueou todo o sistema de
producdo até que fosse reparada. A estratégia Push respondeu melhor a avaria da maquina e as
diversas interrup¢des. Como o sistema continuava a abastecer as maquinas de producéo, através
das filas de espera, mesmo durante longos periodos de reparacgdo, a estratégia Push continuava
a “empurrar” tarefas para serem processadas. Segundo Ventura, (Ventura, 2015), o sistema
Push é mais vantajoso nas situacfes em que existe uma previsdo segura do consumo do produto,
pois este sistema assegura aquilo que deve ser produzido e mantido em stock. Por outro lado, o
sistema Pull deve ser utilizado para produtos em que a sua procura € incerta e tém um curto

tempo de producéo (Figura 10).

o Reduzidos stocks
e Menor Desperdicio
“FAZER O MAXIMO e Limita o WIP
POSSIVEL, PARA O ¢ Controlo de qualidade
CASO DE SER — envolvimento global
PRECISO” e Limita paragens nédo
 Elevados stocks programadas

e Desperdicio “FAZER O QUEE

e Nao limita o WIP PRECISO, QUANDO
e Controlo de qualidade —

FOR PRECISO”
especializado

e Maior controlo da

producio;

Figura 10 — Carateristicas dos sistemas Push e Pull.
Adaptado de (Ventura, 2015).
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2.3. Layout

O Layout de uma organizagdo é um aspeto importante a abordar, pois a definicdo do

melhor Layout podera representar, para a organizacdo, uma elevada redugédo de tempo/custos e,

consequentemente, melhorar o fluxo de trabalho, (Ferreira, 2012).

2.3.1. Tipos de armazéns

Segundo alguns autores, existem armazéns de distribuicdo, de producdo e armazém

contratado: considera-se um armazém de distribuicdo aquele que recebe e armazena produtos

de diversos fornecedores para, posteriormente, entregar aos clientes; por outro lado, um

armazém de producdo contém matérias-primas, os produtos semiacabados; e os produtos

acabados; um armazém contratado é utilizado apenas para armazenar aquilo que os clientes

pretendem.

Na Tabela 1 estdo ilustradas as atividades que sdo comuns a qualquer um dos armazéns

descritos acima, nomeadamente: a rececdo; a transferéncia e arrumagdo; o order

picking/selecdo; acumulacéo e triagem; cross docking; a expedicdo, (Furtado, 2014).

Tabela 1 — Seis atividades normalmente usadas no processo de armazenamento e expedi¢do segundo Furtado.

Rececéo

Descrigdo

Descarga e verificacdo dos produtos completando com a
atualizacdo dos stocks.

Transferéncia e Arrumagéo

Transferéncia dos produtos para a localizacdo de
armazenamento e reembalagem caso seja necessario.

Order picking/selecéo

Processo de recolha do produto e selecdo da quantidade
correta para satisfazer a encomenda.

Acumulagéo e triagem

Separar as encomendas por lotes e embalar e empilhar por
ordem de carga.

Cross docking

Manuseamento de materiais e distribuicdo dos lotes
diretamente para o cais de distribuicdo.

Expedicédo

Colocar a carga no meio de transporte para entrega no
consumidor.

Por outro lado, segundo

Ferreira, (Ferreira, 2012), as seis atividades béasicas de

armazenamento que desencadeiam a entrada e a saida de produtos s&o: a rececéo, conferéncia

e arrumacao que dizem respeito a entrada de produtos em armazém; o picking; a preparagéo e

expedicdo que estdo relacionados com a saida, que normalmente é desencadeada por uma
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chegada de uma encomenda de um cliente. Este processo apresenta-se esquematizado na Figura
11.

| AID
ENTRADA ' '

I

|

DI TP )?> >> > >
| Recegdo Conferéncia Arrumagdo Picking Preparagdo Expedigdo
|

|

Figura 11 - Seis atividades do armazém.
Adaptado de (Furtado, 2014)

Apesar dos varios tipos de armazéns, normalmente, estas atividades sdo essenciais para
uma boa gestdo do armazém. No entanto, para que estas atividades se desenrolem com 0 menor

custo possivel para a organizacéo, é essencial uma boa definicdo do fluxo de layout, (Furtado,
2014).

2.3.2. Tipos de fluxo - Layout

Segundo Furtado, (Furtado, 2014), existem dois tipos de fluxo de layout, o fluxo

direcionado e o fluxo quebrado, representados na Figura 12.
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RECECAOE

- _ EXPEDICAO
EXPEDICAO CONFERENCIA ¢

Figura 12 - Fluxo direcionado e fluxo quebrado, respetivamente.
Adaptado de (Furtado, 2014).

O fluxo direcionado tem como principal vantagem um menor tempo despendido nas
tarefas de rececdo e expedicdo, o que promove uma diminui¢do do congestionamento, tanto
interno como externo. No fluxo quebrado considera-se como principal vantagem, a reduzida
distancia que os operadores tém de percorrer entre as tarefas de arrumacao e picking, (Ferreira,
2012).
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No fluxo quebrado, a rececdo e expedicao partilham a mesma area, 0 que promove um
menor espaco utilizado para estes setores. No caso do fluxo direcionado, a rececdo encontra-se

no extremo oposto da expedicédo, (Furtado, 2014).

2.4. Gestao de Stocks

Os stocks podem ser uma percentagem consideravel do capital imobilizado de uma
organizacdo. Desta forma, deve caminhar-se para a existéncia do minimo de stocks possivel,
sempre com a salvaguarda de que nédo haja rotura de stock que inviabilize algum processo
produtivo, (Moreira, 2012). Por consequéncia, as organizacOes devem procurar uma solucéo
otimizada em termos de gestdo fisica, administrativa e economica. A gestdo fisica cinge-se a
necessidade em organizar um local fisico nas infraestruturas na organizacdo, tendo em

consideracao a sua movimentacao, desde a rececdo até a expedicao.

A gestdo administrativa resume-se a informacdo exata do stock, promovendo uma boa
gestdo contabilistica da tesouraria e da possivel reposicéo de stock. A gestdo econdmica permite
minimizar os custos de posse e de movimentacdo. Com a gestdo econdmica € possivel reduzir-

se 0s artigos menos movimentados e prever os stocks de segurancga, (Menezes, 2013).

Existem diversos tipos de stock. Segundo Moreira, (Moreira, 2012), estes podem ser

distinguidos da seguinte forma:

e Matérias-primas - Stocks necessarios para o fabrico;

e Produtos acabados - Produtos prontos a expedir;

e Produtos em vias de fabrico — Work In Progress (WIP);
e Consumiveis - Ferramentas de trabalho, entre outros;

e Componentes de substituicdo — Spare Parts (manutencao dos equipamentos).

2.4.1. Codificacdo dos produtos

A maioria das organizacgdes tem desenvolvido técnicas de gestdo de stocks consoante as
suas necessidades. A competitividade dos mercados obrigou a industria a uma correta gestao
de informacao dentro das organizagdes que, por sua vez, trouxe a necessidade de codificar todos

os artigos, (Serrdo, 2015).
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Esta codificacdo facilita a elaboracao de uma lista de materiais BOM de forma completa

e precisa. Ou seja, cada material da BOM apresenta um cddigo identificativo, (Moreira, 2012).

Um sistema de codificacdo de artigos tem sido uma técnica vantajosa tendo em
consideracdo 0 aumento da procura e a consequente competitividade entre as empresas. Este
sistema fundamenta-se em diversas carateristicas dos artigos, sendo as principais, as dimensoes,
o tipo de material, a funcéo a que se destina e as normas técnicas, (Almeida, 2014). Tendo em
consideracdo estas carateristicas, existem os sistemas de codificacdo de artigos representados

na Tabela 2.

Tabela 2 — Sistema de codificacdo de artigos segundo Almeida.

o Os artigos sdo representados através de letras, onde cada
Alfabética . .
letra corresponde a uma carateristica de um material.

Numérica Os artigos séo representados através de nimeros.

Este € uma mistura dos dois anteriores, ou seja, 0s artigos
sdo representados por letras e nimeros.
Este cddigo s6 pode ser lido por dispositivos eletronicos,

Cadigo de barras onde é representado através da alterndncia de barras e
espacos.

Alfanumérica

No entanto, segundo Serrdo, (Serrdo, 2015), cada artigo deve apresentar um Unico
cadigo e o sistema de codificacdo deve permitir que as diferentes variantes de um artigo sejam
de identificacdo facil. Desta forma, considera-se que a codificacdo deve diferenciar a
classe/grupo/funcéo do artigo. Assim, definem-se trés tipos principais de codificacdo, como

demonstrado na Tabela 3.

Tabela 3 — Sistema de codificagdo de artigos segundo Serrdo.

Codigo divido em varias fracfes, em que cada uma tem o
objetivo de designar uma carateristica e/ou funcéo.
Normalmente, usado na industria, mas pode tornar um
cddigo muito longo.

O codigo é um namero que foi atribuido de forma
Sequenciais cronoldgica ou aleatdria. Usado, normalmente, em empresas
gue sé produzem um Unico produto.

Constituido por uma parte analitica e uma parte sequencial,
sendo uma mistura dos sistemas supramencionados.

Sistemas Analiticos

Mistos
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Uma boa codificacdo pode trazer para todos os setores da organizacdo vantagens
significativas. No entanto, por vezes existem limites quanto ao nimero de digitos do codigo do
artigo. Para um codigo ser de féacil interpretagcdo deve apresentar, no minimo, quatro fragdes,

representadas na Figura 13.

Existem varios sistemas de codificacdo de artigos. Desta forma, cada organizacao deve

optar por aquele que melhor facilita a comunicacdo de informacdes referentes aos artigos.

Uma das possibilidades é a representada na Figura 13, em que o primeiro digito deve
ser composto pelo grupo do artigo. O digito seguinte deve identificar a familia do artigo, sendo
que este deve ter no maximo dois carateres. De seguida, deve identificar a subfamilia do artigo.

Por ultimo, deve ser apresentado o nimero do artigo, (Almeida, 2014).

X XX XX XXXX
L, N°deartigo

| n

» Subfamilia

v

Grupo

v

Familia

Figura 13 — FracOes possiveis para a codificagdo de um artigo.
Adaptado de (Serrdo, 2015).

2.5. Gestédo da Producéo

2.5.1. Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Um indicador vulgarmente utilizado para medir a eficacia de um sistema de producdo é
o Overall Equipment Effectiveness (OEE). O OEE ¢é uma medida tradicional de avaliacdo da
Manutencdo Preventiva Total (TPM, Total Productive Maintenance). O OEE é, cada vez mais,
utilizado em vérias linhas de producdo e montagem, (Lanza et al, 2013). Com o auxilio do OEE
¢ ainda possivel medir a melhoria continua dos processos e equipamentos, uma vez que da
indicacdo do desempenho dos equipamentos, tendo em consideragdo a produtividade dos

processos, a influéncia dos operadores e os defeitos da producédo, (Almeida, 2012).
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Existem trés causas que determinam a produtividade de equipamento:

e Tempo de operacdo efetiva;
e Uso da sua capacidade maxima;

e Qualidade da producao.

Por outro lado, foram definidos seis grandes tipos de perdas que influenciam a

produtividade dos equipamentos:

e Paragens por avaria;
e Perdas por setup ou afinacéo;

e Micro-paragens por pequenas falhas ocasionais;

e Perdas devido a velocidade operacional reduzida;

e Perdas por defeitos de qualidade;

e Perdas por diminuigéo do rendimento, (Silva, 2014).

Obtém-se 0 OEE pela medida dos seis tipos de perda acima mencionados, tal como

demonstrado na Tabela 4:

OEE= Disponibilidade x Desempenho x Qualidade

Tabela 4 — As seis categorias de Perda no OEE segundo Almeida.

Avaria de uma maquina;

Paragens por avaria Disponibilidade Manutencio nio planeada.
N : - Alteracdo da referéncia;
Setups ou afinagdes Disponibilidade Matéria-prima em falta.
Pequenas falhas ocasionais Desempenho O_bstrugao do fI_u?<o erOdUt'VO;
Limpezas e verificagdes.
Velocidade operacional reduzida Desempenho Desgastg do_ Equipamento;
Inexperiéncia do operador.
. ' Sucata;
Problemas de Qualidade Qualidade Retrabalho.
o i . Sucata;
Diminuicao de Rendimento Qualidade Retrabalho.

Assim, o OEE é calculado pelo produto entre os trés indices acima indicados. A

disponibilidade é obtida pela relagéo entre o tempo disponivel do equipamento e o tempo em

que 0 equipamento esta a produzir. O desempenho demonstra o ritmo da producédo tendo em
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consideracdo pequenas paragens. Por Gltimo, a qualidade diz respeito a producao de produtos
com defeito, (Silva, 2014).

O OEE determina a percentagem de tempo produtivo; assumindo o valor de 100% para
uma producao perfeita, significa que o tempo de producdo € igual ao tempo de funcionamento,
(Ismael, 2015).

Estudos demonstram que a média de OEE nas empresas de producéo é de cerca de 60%.
Consequentemente, para essas empresas atingirem um nivel de 85% é necessario um claro
potencial de melhoria, (Lanza et al, 2013). No entanto, para se atingir este valor, é necessaria
uma disponibilidade superior a 90%, um indice de desempenho superior a 95% e um indice de
qualidade superior a 99%, (Silva, 2015).

Apesar dos resultados obtidos através do célculo de OEE, estes tém de ser
cuidadosamente avaliados. Por exemplo, este resultado trata-se de uma medida de eficiéncia de
um equipamento, nao podendo ser utilizado para avaliar o nivel de uma organizacao. Da mesma
forma, o valor de OEE apenas permite comparar valores de um equipamento ao longo do tempo,

apenas possibilitando comparar equipamentos semelhantes, (Silva, 2015).

2.5.2. Software de apoio a gestdo da Producao

O uso de programas (softwares) de apoio a gestdo da producdo &, neste momento, um
beneficio para o crescimento de qualquer organizacdo. O uso correto de um software pode trazer

grandes beneficios de competitividade para a empresa, (Moreira, 2012).

Também conhecidos por sistemas de informacao, estes contribuem, de forma eficaz,
para o controlo de operacGes e planeamento das atividades produtivas. Estes sistemas séo, cada
vez mais, adaptaveis a realidade da organizacdo e ao seu meio envolvente, (Ventura, 2015).
Hoje em dia, em qualquer organizacdo, é essencial um sistema de informacdo que garanta a
faturacdo, o processamento de pagamentos, o fluxo de materiais, entre outros, (Soares, 2012).
Segundo Mikkola, (Mikkola, 2013), as organizac¢tes implementam os sistemas de gestdo para

melhorar o seu desempenho e o rendimento.

Permitindo a programacdo de layouts, a gestdo da cadeia de abastecimento e o controlo
do chéo de fabrica, estes sistemas sdo capazes de medir os desperdicios e a produtividade, o

que traz para a organizacdo uma melhoria constante, (Ventura, 2015).
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Os sistemas de informacdo surgiram quando existiu a necessidade de trabalhar a
informacdo, tendo, a partir desse momento, uma evolugdo constante. Estes sistemas tinham
como visdo aumentar a eficiéncia das operacdes internas, onde se destaca o Management
Information System (MIS), responsével por tarefas ligadas a gestdo. No entanto, este deixou de
ser suficiente, o que levou a criacdo dos varios sistemas, atualmente utilizados. Perante alguns
autores, os sistemas de informacédo sdo uma fonte de poder para as organizac6es, pois podem
analisar fatores do passado, compreender o0 presente, e, consequentemente, ajudar na previsao
do futuro, (Soares, 2012).

Na Tabela 5 estdo representados alguns sistemas de informacao associados a gestdo da

producao.

Tabela 5 — Alguns sistemas de informagéo associados a gestdo da produgdo segundo Ventura.

O MRP é guiado por um plano diretor de producdo. Este
utiliza a informacéo de cada artigo (quantidade em stocks,
tempo médio de producao, entre outros). O MRP prevé a
quantidade de material e 0 momento exato em que este
pode ser necessario.
E um sistema computorizado de controlo do inventario e
de producéo, que possibilita o calculo das necessidades
dos diversos tipos de materiais que sdo essenciais aos
processos produtivos com base nas encomendas e nas
previsdes de vendas.
O MRP Il permite uma avaliacdo da procura futura
relacionando com as implicacfes que possa advir em
Manufacturing Resources Planning todas as éareas da organizacdo, inclusive a financeira.
Resumidamente, este sistema traduz para a producao as
necessidades do mercado.
Sistema de informacdo capaz de integrar todos os
processos de uma empresa num (nico sistema. Por
ERP Enterprise Resource Planning exemplo, a informagdo financeira e contabilistica, os
recursos humanos e aprovisionamentos, conseguindo
estar reunidos numa Unica base de dados.
Ao consultar a disponibilidade efetiva dos recursos
Advanced Planning and Scheduling produtivos das restricGes operacionais, das condigdes de
Systems procura e das politicas de atendimento, o APS faz um
sequenciamento das ordens de producéo.
Este sistema estabelece funcbes desde o controlo da
producdo, o controlo dos recursos humanos, a gestdo da
MES Manufacturing Execution Systems qualidade, da manutencdo e de toda a documentagéo,
incluindo os dados técnicos. Desenvolve uma ligagdo
direta entre o planeamento e o chdo de fabrica.

MRP Material Requirements Planning

MRP
1

APS

2.5.3. Enterprise Resource Planning (ERP)

O ERP é um sistema de informacdo com a capacidade de integrar num Gnico sistema

todos os dados e processos de uma organizagdo (Figura 14). Normalmente, um ERP é adaptado
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por uma organizacdo de forma a integrar os varios departamentos existentes, permitindo
automatizar e armazenar todos os dados e informacdo, (Ventura, 2015). E, deste modo,
considerado como uma das inovagdes mais importantes, pois permitird que as empresas
obtenham beneficios substanciais ao automatizar, padronizar e monitorizar o desempenho dos

negocios, (Ruivo et al, 2013).

CLIENTE NiVEL DE GESTAO FORNECEDORES

Forca de Vendas e

reposicdo de servigos de Relatorios de Gest&o
clientes

Aplicagdes de
Vendas e
Fornecimento

BASE DE DADOS
CENTRAL
Aplicagdes de
suporte a servigos

Gestdo de Recursos

Gestéo de Back-office e
de produgdo

Aplicacdes
financeiras

Aplicacdes de
produgdo

Gestao de
materiais/logistica

Humanos

COLABORADORES

Figura 14 — Arquitetura de um sistema ERP.
Adaptado de (Soares, 2012).

De acordo com Ruivo et al., (Ruivo et al, 2013), empresas que adotam sistemas ERP
exibem melhor desempenho, mais vendas por colaborador, maiores margens de lucro, melhor
retorno de ativos, maior rotacdo de stocks, entre outros. O estudo também demonstrou que as
empresas que adotaram um ERP tém uma produtividade 4,6% mais elevada. Por outro lado,
algumas implementacdes do ERP ndo permitiram obter um elevado beneficio comercial do
sistema. Um dos motivos que podera levar a que isso aconteca esta relacionado com a relutancia
ou falta de interesse dos utilizadores em aceitar o sistema ERP. Podemos entdo assumir que,
uma boa compreensdo dos utilizadores em aceitar o sistema ERP é essencial para a
produtividade do utilizador. Por sua vez, a produtividade individual dos utilizadores dos
sistemas de informacédo é um dos fatores determinantes para a produtividade da empresa.

Em concluséo, segundo Ruivo et al., (Ruivo et al, 2013), é inquestionavel que, quando
adequadamente implementados, o0s sistemas ERP fornecem uma série de beneficios

operacionais e estratégicos tangiveis e intangiveis para empresas.

45



Implementagdo de um ERP aplicando a metodologia Lean Thinking na RRMP — Metalomecanica de Precisao

2.6. Filosofia Lean

2.6.1. Origem

Alguns fatores da atualidade, como a globalizacéo, o ciclo de vida dos produtos mais
reduzido e a existéncia de uma maior variedade de produtos, levou ao aumento da
competitividade entre as organizacBes, exigindo as empresas uma maior agilidade e
flexibilidade para fazer face as constantes mudancas a que sao sujeitas, (Moreira, 2011). Desta
forma, o principio Lean foi adotado por muitas organizagdes para criar mais valor para 0s
clientes com menos recursos, ou seja, aproveitar ao maximo todos os recursos disponiveis,
(Cortes et al, 2016).

A palavra Lean surgiu pela primeira vez nos anos 90, no final da segunda Guerra
Mundial, associada ao Sistema Toyota de Producdo, (Industry, 2015). Esta filosofia foi

desenvolvida por Taiichi Ohno, centrando-se em dois principios principais:

1. A eliminaco de desperdicio;
2. A criacdo de valor para o cliente, (Raucha et al, 2017).

A implementacdo deste novo pensamento na producdo automdvel permitiu que a sua

fabrica da Toyota crescesse e assumisse a lideranca do mercado, (Brito, 2014).

Apos ter sido bem-sucedida na inddstria automovel, a filosofia Lean foi amplamente
divulgada, (Raucha et al, 2017). Desde entdo, tem sido utilizada em diversas industrias em todo
0 mundo, (Industry, 2015).

Para além de ser bastante aplicada nos processos produtivos, o principio Lean é aplicado

as diversas &reas de uma organizagdo, (Brito, 2014).

2.6.2. Principios do Lean Thinking

A ideia principal da filosofia Lean é a de maximizar o valor para os clientes com menos
recursos. Desta forma, Lean considera que todos os recursos utilizados por uma organizacéo
que ndo acrescentam valor ao cliente final sdo desperdicios, (Kadarova e Demeckoa, 2016).
Assim, contempla um conjunto de principios para simplificar a forma como a empresa cria e
entrega valor aos clientes, minimizando ao maximo os desperdicios, tendo a capacidade de

trazer competitividade as organizacdes, (Citeve, 2012).
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Em relacéo aos principios Lean, a abordagem mais difundida é aquela que foi abordada
pelos autores Womack e Jones, no livro Lean Thinking. De acordo com estes autores, sdo cinco

os principios identificados pelo pensamento Lean, (Cortes et al, 2016):

1. Criar valor

e Deve ser identificado aquilo que cria e ndo cria valor, de acordo com as

necessidades dos clientes;
2. ldentificar a cadeia de valor

e Devem ser identificadas todas as partes interessadas, de forma a atribuir

valor a todas elas;
3. Otimizar o fluxo

e Deve existir um fluxo produtivo continuo, de forma a evitar a existéncia
de stocks intermédios; qualquer processo ou parte de um processo que
ndo acrescente valor deve ser eliminado;

4. Sistema pull

e A producdo deve ser limitada aquilo que o cliente deseja, de forma a

evitar acumulacéo de stocks;
5. Perfeicdo, (Raucha et al, 2017)

e Assim que o valor é definido, as cadeias de valor sdo identificadas, as
etapas que geram desperdicio sdo eliminadas, o fluxo e pull séo
introduzidos; deve iniciar-se o processo novamente até ser atingido um
estado de perfeicdo, no qual o valor € criado sem qualquer desperdicio;

trata-se de um processo de melhoria continua.

2.6.3. ldentificacdo de Desperdicios

A implementacdo dos principios supramencionados permite reduzir, ou até eliminar, 0s
desperdicios ou Mudas, termo utilizado pelos Japoneses para definir desperdicio. Desperdicio
consiste em todas as fases de um processo em que ndo ha aumento de valor para o produto,

desde que é produzido até que é entregue ao cliente, (Almeida, 2012).

De acordo com Industry, (Industry, 2015), na filosofia Lean existem sete tipos principais

de muda ou desperdicios:
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1. Sobreproducdo — Produzir em excesso significa produzir mais do que o cliente
necessita. A producdo excessiva antes do pedido do cliente origina desperdicios de
dinheiro, tempo e espaco;

2. Tempos de espera — Verifica-se quando pessoas, equipamentos ou produtos estéo a
aguardar pelo processo, ou seja, ndo estdo a acrescentar valor;

3. Transportes — A existéncia de muitas deslocacdes de pessoas, materiais e informacao
entre varias etapas dos processos gera perdas de tempo e energia;

4. Processamento excessivo — Transformar o produto para além dos requisitos do
cliente. A utilizacdo de equipamentos desnecessarios e a aplicacao de procedimentos
demasiado complexos consomem recursos;

5. Stock excessivo — Existir stock imobilizado mais do que o minimo necessario
implica desperdigar recursos, incluindo custos de armazenamento e manuteng&o;

6. Movimentos desnecessarios — Etapas e movimentos desnecessarios no trabalho
diario origina perdas de tempo e eficiéncia;

7. Defeitos — Problemas frequentes nos processos geram erros durante 0 processo que

por sua vez originam retrabalho.
Para além destes tipos de muda, Ohno define outras duas formas de desperdicio,
(Gomes, 2012):
e Mura (irregularidades) — Resulta da falta de uniformidade do trabalho; por
exemplo, através de planeamento de producéo inadequado;
e Muri (excesso) — traduz-se na sobrecarga de recursos, quer sejam colaboradores
Ou equipamentos.
Segundo Melton, (Melton, 2005), na maioria das operacdes de producdo, 5% das
atividades acrescentam valor; 35% sdo atividades necessarias, mas sem valor; e 60% das
atividades ndo acrescentam qualquer valor. Desta forma, é de extrema relevancia a eliminacao

dos desperdicios numa organizacao. Para isso, é necessario identificar todas as atividades que

geram desperdicio, bem como aquelas que acrescentam valor.
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2.6.4. Ferramentas Lean

Sdo varias as ferramentas e técnicas dentro do sistema Lean, podendo considerar-se
alguns exemplos: 5S’s; TPM; Kaizen; Kanban; Just in Time (JIT), (Coetzee et al, 2016).

Aborda-se de seguida o 5S, pois € uma ferramenta de relevo no caso de estudo.

e 5§

Esta metodologia visa a diminuicdo de desperdicios e a melhoria do desempenho dos
colaboradores numa empresa, através da organizacdo do ambiente de trabalho adequado a
gestdo visual e a implementacdo dos principios Lean, (Brito, 2014). 5S relaciona-se com
atividades de bom-senso que podem ser ensinadas, aperfeicoadas e praticadas para o
crescimento humano e profissional. A designacdo 5S estd associada com cinco palavras
japonesas que comecam com a letra S, (Almeida, 2012):

Seiri - Senso de utilizacdo

Devem ser identificados todos os objetos, materiais e equipamentos
existentes no local de trabalho. Todos aqueles que ndo sao necessarios para

a area de trabalho devem ser removidos.
Seiton — Senso de arrumacao

Significa arrumar e identificar objetos, materiais e equipamentos
ordenadamente para facilitar a sua utilizacdo, de forma a garantir que sdo

facilmente acessiveis, quando necessarios e na quantidade necessaria.
Seiso — Senso de limpeza

Deve haver limpeza do local de trabalho, materiais e equipamentos, de
forma a que se obtenha um ambiente de trabalho profissional e confortavel.
Possibilita ainda a detecao de fontes de problemas.

Seiketsu — Senso de normalizacdo

Significa assegurar que todos os colaboradores organizam, identificam e
limpam (trés primeiros S) diariamente os seus locais de trabalho por forma
a manté-los em perfeitas condi¢des. Deverdo existir normas e principios

aplicaveis a cada situagéo.
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Shitsuke — Senso de Autodisciplina

Significa manter os beneficios dos 5S atraves da formacdao e incentivando os

colaboradores a conservar a pratica dos 4S anteriores.

50



Implementagdo de um ERP aplicando a metodologia Lean Thinking na RRMP — Metalomecanica de Precisao

3. Caso de Estudo

3.1. A RRMP - Metalomecanica de Precisao

A RRMP € uma empresa sediada na zona industrial da Tocha com uma area de negocio

direcionada para a industria metalomecénica.

Criada em 2012 por dois empreendedores portugueses, com uma vasta experiéncia na

area, através da atividade que exerceram, durante mais de 20 anos, na Suica.

A RRMP diferencia-se da concorréncia através da qualidade do produto que consegue
produzir. Isso deve-se a ampla gama de maquinas CNC que tem ao seu dispor e a qualidade dos
recursos humanos de que disp8e: todos 0s seus equipamentos sdo de marcas lider no mercado,
com a tecnologia mais avancada; a sua equipa € jovem, competente, altamente motivada e

dindmica.

No periodo entre 2012 a 2014, a RRMP direcionou o seu investimento para a formacéo
dos seus colaboradores. Mas, mesmo assim, conseguiu garantir o crescimento do seu volume

de negécios.

Em 2017, a RRMP conseguiu um crescimento do volume de negdcio de 103%, sendo

este um dos maiores crescimentos desde a sua criagdo, tal como ilustrado na Figura 15.

6 Colaboradores 10 Colaboradores 17 Colaboradores
Crescimento volume Crescimento volume Crescimento volume
negécios: 663% negocios: 47% negoécios: 103%
FORMACAO ~ PROFISSIONAL t @ + @
© @
5 Colaboradores 8 Colaboradores 14 Colaboradores
Crescimento volume Crescimento volume
negdcios: 112% negécios: 27%

Figura 15 - Percurso da RRMP
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3.1.1. Organograma

A RRMP manteve a sua organizacdo desde 2012 segundo o organograma ilustrado na
Figura 16. E ainda de notar que os dois socios da empresa eram responsaveis pelos setores:
Geréncia, Recursos Humanos, Comercial, Administrativo-Financeiro e Producéo.

COMERCIAL
com

FABRICO LAB. CONTROLO EMBALAGEM INFRAESTRUTURAS
DE PECAS QUALIDADE

RECURSOS HUMANOS
GRH

ADMINISTRATIVO-FINANCEIRO PRODUCAO
ADF PRD

IFR

Figura 16 - Organograma REV.1

Em 2017 foi proposto ao autor a realizagdo de um novo organograma, pois este ja ndo
se adequava a realidade. Desta forma, foi atualizado o organograma, tal como ilustrado na
Figura 17. Como é possivel verificar, neste organograma foi também incluido um setor para a
Gestdo Industrial. Para além desta alteracdo, foram evidenciados todos os setores da producéo

e atribuidas responsabilidades.

Gestdo/Estratégia

Comercial Financeiro Planeamento

Recegdo/ Preparagdo o
Expedigdo Matéria Torneamento Fresagem Retificagdo

Torneamento Fresagem

Apoio a

= Recursos Humanos
Orgamentagdo

Gestdo Industrial
Manual Qualidade

Administrativo

Compras

Montagens

(Co-Responsével) (Co-Responsavel)

Figura 17 - Organograma REV.2

Ainda durante o ano de 2017, foi proposto & gestdo industrial uma revalidacéo da
Politica de Qualidade, da Misséo, da Visdo e dos Valores da Empresa.
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3.1.2. Politica de Qualidade da Empresa

A melhoria continua e a qualidade dos servicos fazem parte da responsabilidade da

empresa e de cada um dos seus colaboradores, tendo em vista garantir:

« A satisfacdo dos clientes como razdo de sucesso do negocio;

« A melhoria dos servigos aos clientes, facultando-lhes solugdes, sistemas e servigos
inovadores que lhes permitam vantagens competitivas;

e O desenvolvimento profissional dos colaboradores através de uma adequada
conjugacdo entre formacao pratica e na disponibilizacdo de um ambiente de trabalho
salutar e desafiante, bem como das melhores condi¢Bes possiveis para as diversas
atividades, nomeadamente no que respeita a seguranca e condicGes de higiene e salde;

e A consolidacdo de uma cultura de inovacdo, como uma das mais-valias
organizacionais;

« O incentivo, em todos os ambitos de trabalho, ao surgimento de novas ideias e a
respetiva valorizagao;

e A gestdo adequada dos recursos naturais, energéticos e residuos produzidos,
promovendo as melhores praticas de prevencdo e gestdo ambiental no quadro das
atividades;

« O estrito cumprimento da regulamentacdo aplicavel em todos os ambitos de atuagao.

3.1.3. Missao

Prestar servigos para 0 mercado nacional e internacional, na area da concec¢éo de produto,

garantindo confianca, qualidade e preco justo.

Fabricar e comercializar pecas, componentes, sistemas mecanicos e eletromecanicos com
eficiéncia e qualidade de forma a obter a satisfacdo dos clientes, gerando continuamente valores
que garantam a perpetuacdo da empresa no mercado.

1.1.1.Visao

Alcancar e manter uma imagem de credibilidade e competéncia.

Surpreender e conquistar a fidelidade do cliente, mantendo um relacionamento
duradouro, baseado nos principios da qualidade total, procurando a realizagdo das pessoas

envolvidas no processo e garantindo lucratividade.
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Afirmar-se como uma empresa pro-ativa e inovadora com um servigo ao cliente de

exceléncia e colaboradores que primem pelo profissionalismo e competéncia.

A RRMP pretende ser uma empresa lider na industria metalomecanica.

3.1.4. Valores

Os objetivos da RRMP estardo sempre vinculados aos seus valores:

o Prioridade ao cliente;

e Trabalho em equipa;

o Aprendizagem continua;
o Flexibilidade;

e Qualidade.

E sobre este conjunto de valores que se rege a atividade diaria da RRMP.

3.2. Enquadramento na empresa

Com o intuito de conhecer toda a empresa, inicialmente, foi proposto ao autor a
passagem por todos os postos de trabalho, desde a rececdo de mercadorias até a expedicdo de

produto acabado. Sé assim seria possivel o conhecimento de todos 0s processos.

Tal como ilustrado na Figura 18, todas as encomendas de clientes, com 0s respetivos
desenhos técnicos, eram enviadas para o email geral. Por sua vez, devia ser confirmado com o
cliente o prazo de entrega pretendido, para conseguir planear a sua producao da melhor forma.
Imediatamente a seguir a encomenda do cliente, era aprovisionada a compra de matéria-prima
e das ferramentas necessarias. ApOs esta encomenda, deviam ser cumpridos todos 0s

procedimentos mencionados na entrada de matéria-prima/ferramentas de corte.

Com a entrada de mercadoria, esta tinha de ser armazenada e identificada com a
respetiva ordem de producdo. Posto isto, iniciava-se o processo produtivo, onde a matéria-prima
ia para o corte/preparagdo para ser reencaminhada para a maquina capaz de produzir a peca

encomendada.
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Figura 18 - Fluxograma de funcionamento da RRMP

A passagem por todos estes processos demonstrou que o fluxograma de funcionamento
da empresa teria de ser ajustado ao seu crescimento, visto que este acompanhava a empresa

desde o inicio e ja ndo correspondia totalmente a realidade.

O estagio na RRMP teve inicio no setor dos acabamentos manuais e na
rececdo/expedicdo. Esta etapa revelou-se muito importante, pois representa o inicio e o fim do
ciclo produtivo das pecas. Ou seja, € na rececdo que se verifica e prepara a matéria-prima
essencial para a producdo. Por outro lado, a maioria das referéncias termina 0 seu processo
produtivo nos acabamentos manuais, 0 que traz uma responsabilidade acrescida para o
trabalhador, visto que a peca ja tem muito valor acrescentado e um pequeno erro pode significar

custos acrescidos para a empresa.

3.2.1. O sistema Pull da Empresa

A RRMP rege-se por um sistema de planeamento Pull. Este sistema permite as empresas
terem uma quantidade limitada de Work In Progress (WIP) e de pequenas quantidades de
matéria-prima e produto acabado. O sistema Pull apenas injeta na producao aquilo que o cliente

pede. De uma forma pratica, o cliente puxa a producéo, (Carvalho, 2014).

Neste sistema, as ordens de produc¢do da empresa e as encomendas a fornecedores séo
lancadas consoante as encomendas dos clientes. Desta forma, consegue-se um menor valor de
inventario que vai ao encontro do novo sistema produtivo das empresas, a reducdo de stocks,
(Almeida, 2012).
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1.1.2.Gestao estratégica

Num mundo imprevisivel, qualquer decisdo ndo assertiva pode desencadear
instabilidade econdmica e financeira de uma empresa. Desta forma, é de salientar que a gestao
estratégica tem de ser um setor predominante numa organizagdo em crescimento constante,
(Brito, 2013).

Considerando que a gestao estratégica traca todos os objetivos a longo prazo, 0s recursos
de acdo e 0s recursos necessarios para 0s concretizar, também sdo um importante topico a
abordar. Na RRMP, para além do constante aumento do nimero de maquinas e de
colaboradores, também ndo deve ser esquecido 0 aumento dos clientes. Desta forma, apds uma
explicagdo da estratégia da empresa, foi necessaria uma atualiza¢do do site, com o intuito de
transparecer para os clientes o acompanhamento da evolucdo da empresa e de angariar novos

clientes (Figura 19).

Content on this page requires a newer version of Adobe Flash Player.

&\ ; 72% 2012 4000 M2

iz

Figura 19 - Pagina Home site antigo vs site novo da RRMP

Para além da atualizagdo de toda a informac&o relativa a equipa e as diversas maquinas,
foi ainda realizado um pequeno video de apresentacdo da empresa, através do qual é visivel

toda a empresa, equipamentos disponiveis, condicGes e o potencial de evolucéo.
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3.2.2. Or¢camentacéo

A orcamentacao € um setor muito importante numa metalomecanica, pois, neste tipo de
empresas em que sdo produzidas referéncias muito diferentes, este processo tem que ser

personalizado de acordo com o pedido do cliente.

Na RRMP, os orcamentos sdo dados pela pessoa que mais experiéncia tem no ramo. No

entanto, nem sempre sdo benéficos para a empresa.

Normalmente, os orcamentos sdo pedidos via email, em que o cliente envia os desenhos
técnicos para futura analise do responsavel de orcamentacéo e definicdo de tempos e estratégia
de maquinacdo. Apds uma defini¢do dos tempos, na maioria dos casos € ainda necessario definir
e pedir a cotacdo da matéria-prima necessaria. Por fim, é acrescentado um valor para

embalagem e para o consumo de ferramentas.

No inicio do estagio na RRMP, o processo de orcamentacdo era realizado num documento
Excel, que continha um programa desenvolvido pelo responsavel do setor, ilustrado na Figura
20.

[y T e Sema Corprierta PR o
] sel wome]

o[ WaminsgEs Tempo m minitos | =

o [T 10w BB Tomests  weman S |
(10 T [ [ uogae]

balegem __ Tratamens Moreen  Margems Custo total Custo Unitarin
250€ ] 2200¢] 20.0% | 1528 N |

19 1R PARA ORCAMENTO TOTAL

mail: nifirage@mecaeroler.com

ORCAMENTO PREPARACAO | CRCAMENTO COMPLETC | Prep pdf | Prep em Porugués | Prepeminglés | Encomendas | Pesal | Pega2 | Pecal .. (@

Figura 20 - Programa Excel para Or¢amentacéao
Com este programa era possivel obter o preco por peca, tendo em consideracdo a matéria-
prima utilizada, o tempo gasto em cada maquina, possiveis subcontrataces e a margem de lucro
da empresa. Para isso, continha bases de dados de apoio aos calculos. Exemplo disso € a base

de dados da matéria-prima, ilustrada na Figura 21.
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Figura 21 - Base dados matéria-prima
Ap6s o preenchimento dos campos, o programa desenvolvido gerava ainda um
documento em formato PDF para envio ao cliente. Tinha ainda a possibilidade de escolher a

lingua que mais se adequava a cada cliente (Figura 22).
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Figura 22 — Opcéo de criar documento PDF no programa Exce

3.2.3. Planeamento

O planeamento a longo prazo na RRMP é definido pelo setor da gestdo estratégica,
enquanto que o planeamento a médio e curto prazo é definido por um responsavel do setor do

planeamento.
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O responsavel pelo setor de planeamento utilizava a ferramenta Excel, tal como ilustrado

na Figura 23.
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Figura 23 - Planeamento obtido através da ferramenta Excel
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Neste documento Excel existia uma linha para cada maquina e o respetivo horéario de
funcionamento, ou seja, se a maquina estava planeada para trabalhar 8 horas, 16 horas ou 24

horas.

Na respetiva linha de cada maquina, consoante as encomendas de clientes, era inserida
uma “form”, com o cliente, a referéncia e a quantidade a produzir. Nessa mesma “form” existia
ainda a informacéo da matéria-prima e do tempo total (em minutos) planeado para produzir.
Era ainda usado um sistema de cores. Por exemplo, quando ainda ndo existia matéria-prima, a

“form” encontrava-se a vermelho e, caso ja existisse, era colocada a verde.

Por ser um setor de relevo na RRMP, o autor considerou que poderia ser melhorado
significativamente, de modo a simplificar a forma de efetuar o planeamento. Quando surgiu a
oportunidade de obter um ERP para a empresa, 0 autor percebeu que teria de incluir este

processo. Assim, as alteracOes efetuadas serdo apresentadas na secc¢do 3.5.5.

3.2.4. Preparacdo de matéria

A preparacao da matéria-prima € o inicio de todo o fluxo de producdo. A matéria-prima
é encomendada consoante o nimero de pec¢as a produzir, sempre com o intuito de evitar stocks
desnecessérios. Desta forma, para cada encomenda do cliente é calculada a matéria-prima

necessaria para produzir a quantidade de pecas encomendadas. Apds este calculo é atribuida
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uma margem de seguranca, para que, por exemplo, numa encomenda de 10 pecas, sejam
produzidas 12. Esta margem ¢é utilizada nos Setups da peca ou sempre que existe alguma nao
conformidade durante a produgdo. S6 assim € possivel garantir sempre as quantidades
encomendadas pelo cliente.

Para a preparacao de matéria, a RRMP disp6e de dois serrotes: um deles é um serrote
de fita, representado na Tabela 6; para alem deste, conta ainda com um Serrote CNC, que foi
adquirido ja durante o percurso de estagio do autor - este veio economizar a ocupacdo dos
recursos humanos e forneceu ainda uma capacidade acrescida de corte.

Tabela 6 — Equipamentos de corte de matéria-prima da RRMP, segundo RRMP.

[mm] [mm] [kg]

Serrote
273 273 816
Doall
Shark 350
350 350 2800

CNC 4.0

3.2.5. Acabamentos Manuais

Os acabamentos manuais requerem uma grande capacidade de concentracdo e de
perfecionismo. Na RRMP existe o cuidado de verificar, em todas as referéncias realizadas, se
existem rebarbas, arestas vivas, entre outros pormenores que possam influenciar a qualidade de
funcionamento da peca requerida pelo cliente. Quando isto se verifica, as pegas sdo
encaminhadas para os acabamentos manuais, de modo a entregar a peca ao cliente sem qualquer
defeito. Os acabamentos manuais da RRMP sdo compostos por varias maquinas manuais, tais

como, engenhos de furar, torno convencional, prensas, esmeril, entre outros.
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3.2.6. Torneamento
O Setor de torneamento € composto por quatro maquinas CNC, estando uma delas

preparada para alta producéo. Neste setor existe um responsavel, que detém a responsabilidade

de preparar todas as obras a produzir.

A méaquina do torneamento de alta producdo tem a particularidade de trabalhar vinte e
quatro horas, pois é uma maquina com alimentador de matéria-prima. Esta € uma méaquina de
cabecote mdvel, ndo necessitando da presenca constante do operador. No entanto, trabalha

apenas com um didmetro maximo de 25,4mm.

Cada uma destas maquinas contém uma taxa horaria, que se reflete no preco hora usado

na orgamentagao.

A Tabela 7 apresenta as principais caracteristicas das maquinas de torneamento.

Tabela 7 - Maquinas de Torneamento segundo RRMP.

0]
Eixos max
[mm]

Okuma
LB3000
EXII

Okuma
LB3000
EX
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Tornos
254 220 100 6000

ST26

3.2.7. Fresagem

A semelhanca do que se verifica no setor do torneamento, a fresagem é composta por
quatro maquinas (Tabela 8), estando uma delas também dedicada a alta producao.

Das quatro maquinas existentes, duas delas sdo de trés eixos e as restantes sdo de quatro
eixos. A maquina Makino a51nx distingue-se por ter a particularidade de conter duas paletes, o
que permite que trabalhe vinte e quatro horas sem parar, ou seja, enquanto uma palete esta a
produzir, a outra palete estd disponivel para que o operador faca a troca da peca acabada por

matéria-prima.

Também, nestas maquinas, existe uma taxa diferente associada a cada uma delas. Estes

valores sdo o0s usados na orgamentacao das pecas.

Tabela 8 - Maquinas de Fresagem segundo RRMP.

Makino

PS105 3 1050 508 460 30 14000

4 558
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Matsuura
VX-1000

@ 4 1020 610 610 48

unidades)

3.2.8. Retificacéo

O elevado numero de anos de experiéncia na area da retificacdo confere um enorme grau
de conhecimento, trazendo vantagem competitiva a RRMP em pecas de alta precisdo. As areas
de experiéncia predominantes sdo a Retificacdo Plana, a Retificacdo Cilindrica, a Retificacdo

por Coordenadas e a Retificagdo por Centerless.

As pecas maquinadas que, por sua vez sdo induzidas a tratamentos térmicos e,

consequentemente, sujeitas a retificacdo, conseguem alcancar valores de rugosidade, Ra>0.1

(Hm).
Na retificacdo existem trés maquinas, que estdo representadas na Tabela 9.

Tabela 9 - Maquinas de Retificagdo segundo RRMP.
CEIPEEERE Eixos Foto
[mm]

@300x1000 4

Studer

400x600 3+1

Hauser
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Kent plana 800x400 2

3.2.9. Controlo de qualidade

No controlo de qualidade existe uma maquina Zeiss Accura 11, uma maquina de medicao
altamente dindmica. Esta maquina contém um sensor Vast XT que mede com forgas
extremamente baixas, o que permite medir pecas sensiveis. Esta contém ainda um software que
permite realizar relatorios de controlo, considerado como um dos melhores do mercado em

termos de resultados.

Para a RRMP este foi um importante investimento que proporcionou parcerias com

clientes estratégicos.

Para além desta maquina, existe ainda uma coluna de medicdo e um projetor de perfis,
ilustrados na Tabela 10. A acrescentar a estes, existem ainda indmeros equipamentos de

medicdo, tais como, paquimetros, micrometros, calibres, entre outros.

Tabela 10 - Maquinas do Controlo de Qualidade segundo RRMP.

Capacidade Eixos
[mm]

Zeiss Accura 1500x700 3
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Coluna medicéo - -

Projetor de perfis - -

3.2.10. Rececéo/Expedicéo

Na RRMP, a rececdo e a expedicdo estdo conjugados apenas num setor. Este ainda
carece de algum desenvolvimento. A rececdo € o inicio de todo o setor produtivo, pois € onde

é rececionada toda a matéria-prima e as mercadorias essenciais para a produgao.

Com uma grande variedade de pecas, a expedicédo, por vezes, torna-se uma tarefa muito
dificil. Os diferentes formatos, 0s pesos distintos e as diferentes zonas criticas das pecas,
exigem que, para cada referéncia, seja projetado um tipo de embalagem. Até ao momento, a

RRMP conta com o0s seguintes acessorios de embalagem:

Caixas de diferentes dimensoes;

e Paletes;

e Pléastico de bolha;

e Espuma de polietileno;
e Placas de esferovite;

e Papel kraft reciclado.
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3.2.11. Gestao Industrial

Na RRMP, a gestdo industrial € um setor que procura a melhoria continua na
organizacdo. Esta estd diretamente interligada as pessoas, aos processos e a tecnologia
disponivel. Relativamente as pessoas, estas devem ser alocadas de forma correta e no posto de
trabalho adequado. No entanto, é importante salientar que deve existir uma formagédo constante.
A tecnologia disponivel depende sempre da capacidade de investimento. Contudo, definindo os
processos adequados pode-se obter uma melhoria significativa dos resultados. Ainda no que diz
respeito aos processos, estes sdo, hoje em dia, auxiliados com ferramentas como 5S’s; TPM;

Kaizen; Kanban; Just in Time (JIT).

Quando o autor iniciou o estagio, a gestao industrial era um setor inexistente na RRMP.
Uma das primeiras tarefas desenvolvidas por este posto, foi 0 manual de funcGes. Este tem
como principal objetivo definir a estrutura e organizacgéo interna, completando com as funcdes
de cada colaborador (ANEXO II). Este manual permite verificar a descricdo de funcdes,
responsabilidades de cada colaborador e alguns dos requisitos minimos exigidos.

Para além disso, foi incutida a responsabilidade ao autor de realizar a tarefa de criacdo
de obras e respetivas ordens de producdo. Com isto, 0 autor tem um acompanhamento diario de

toda a producéo.

O controlo de stocks foi outra tarefa destinada a gestao industrial. Este controlo permite
a organizacdo saber o valor inventariado mensalmente. Para isso, foi necessario um registo

diario de todas as entradas e saidas de produtos.

O autor acompanhou ainda a integracdo de varios colaboradores na empresa, 0 que 0
levou, nas ultimas fases do estagio, a desenvolver um manual de integracdo na RRMP (ANEXO
I11). Este manual encontra-se ainda em fase de desenvolvimento final, para aprovacao da gestdo

estratégica.

3.3. Infraestruturas da Empresa

Com apenas 600 metros quadrados, a RRMP viu-se obrigada a aumentar as suas
instalacdes, devido ao elevado crescimento de negdcio. A empresa tem, neste momento, um
pavilhdo com, aproximadamente, 1.000 metros quadrados. No entanto, até agosto de 2017 as

infraestruturas disponiveis eram as apresentadas na Figura 24.
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Figura 24 - Infraestruturas da RRMP (agosto 2017).
Obtido de (Google, 2018)

Nessa altura, o fluxo da empresa era o0 apresentado na Figura 25.
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Figura 25 - Fluxo de trabalho da RRMP

Quando o autor chegou a empresa, esta encontrava-se numa fase de pés-mudanca. O

pavilhdo tinha sido acrescentado e o layout das maquinas tinha sido todo alterado. No entanto,

n&o foi efetuado um novo fluxo de trabalho para definir a melhor localizagcdo das méquinas.

Deste modo, o autor recolheu todas as plantas disponiveis, fazendo uma maquete virtual,

ilustrada na Figura 26.
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Figura 26 - Layout outubro 2017.
Desenvolvido pelo autor com modelos obtidos a partir de GrabCAD (GrabCAD, 2018)

Neste layout, na zona A encontrava-se o controlo de qualidade, uma sala climatizada
para permitir o bom funcionamento da maquina Zeiss Accura Il. Na zona B existia a area de
gravacdo a laser, uma zona de montagens, um armario de ferramentas de maquina e também a
maioria dos equipamentos de medicdo para uso dos operadores durante a produgédo. A zona C
era representada pela retificacdo, onde estavam presentes as trés maquinas de retificacdo
disponiveis. Por sua vez, na zona D encontravam-se dois tornos, LB3000 e LB3000EXII. Na
zona E encontravam-se as duas méaquinas de alta producdo da empresa, ou seja, as que
produzem durante vinte e quatro horas. Na zona O estava disponivel outro torno, Genos L250E.
A zona J continha dois centros de maquinacdo. Na zona F estavam presentes todos as maquinas
convencionais que possibilitam os acabamentos manuais das pecas. Na zona | encontrava-se a
rececdo e expedicdo; para além disso esta zona continha também vérios elementos de fixagéo
das méaquinas e o stock de produto acabado. Na zona G existia o serrote disponivel para o corte
da mateéria. E, por ultimo, na zona H era onde se armazenava a maioria da matéria-prima cortada

e por cortar.

Os numeros 1, 2, 3 e 4 representavam estantes ja encomendadas quando o autor chegou

a empresa; no entanto, estas ainda ndo tinham sido entregues.

Como se pode verificar na Figura 27, a “ESTANTE MATERIAL A RETIFICAR”
representa a estante 1, a estante 2 a “ESTANTE MATERIA CORTADA”, a estante 3 a
“ESTANTE DOS GABARITOS” e a estante 4 “ESTANTE DO EXTERIOR™.
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Figura 27 — Estantes dimensionadas para a RRMP.

3.4. A metodologia Lean Thinking aplicada na RRMP

O autor iniciou o seu estagio passando por todos os setores da empresa, 0 que trouxe

varias vantagens ao longo do seu percurso.

Concentrando-se nos dois principios da metodologia Lean, a eliminacédo de desperdicios
e a criacdo de valor para o cliente, o autor foi registando, ao longo do estagio, pelos postos onde

passou, varias oportunidades de melhoria.

Com o auxilio de um pensamento de confianca por parte da gestdo estratégica, o autor

conseguiu concretizar 0s seus primeiros passos, no que se refere a mudangas na empresa.

Tendo como principal base a metodologia 5S, o autor abordou varios setores da
empresa, de modo a conseguir uma melhoria de funcionamento de todos 0s processos
produtivos, criando o maximo valor para o cliente. Sdo apresentados, de seguida, 0s varios

setores que o autor abordou.
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3.4.1. Layout

A RRMP contém varias zonas essenciais para a producao, sendo elas: a rececao onde se
recebe toda a matéria-prima e mercadorias necessarias a producéo; a zona de preparacdo de
matéria onde se procede ao corte dos materiais nas dimens@es para fabrico ou se prepara a

matéria que ja vem dimensionada para produzir.

Dispde ainda de uma zona de acabamentos manuais com méaquinas convencionais. Este
posto tanto pode estar presente numa fase inicial como numa fase final do processo, ou seja, a
matéria, antes de ir para as maquinas pode passar por um processo manual. Para além disso,
este posto também pode ser a fase final do processo, ou seja, € onde se retiram rebarbas deixadas
pelas maquinas CNC ou onde se faz um acabamento que a maquina CNC néo permitiu fazer.

Existe ainda uma zona de montagens, que é relativamente recente na empresa.

Para uma analise do Layout inicial, o autor desenvolveu um fluxograma da producéo,
ilustrado na Figura 28. Na RRMP o ciclo de produgdo inicia-se com a definicdo da matéria-
prima. Esta pode ser encomendada ja com as dimensdes para fabrico, ou ser necessario cortar
nas dimensdes pretendidas. No caso do corte, este pode ser realizado internamente ou
externamente. Apos obter a matéria-prima com as dimensdes de fabrico, é dada continuidade
ao ciclo produtivo, podendo ter trabalho manual ou apenas usando uma tecnologia CNC.
Devido aos vérios setores existentes, a RRMP tem a capacidade de produzir pecas que
percorram o0s varios setores. Apos concluidas todas as operacfes internas, as pecas passam por
um controlo de qualidade. Muitas das pecas realizadas na RRMP contém tratamentos térmicos,
0 que se reflete numa repeticdo de parte do ciclo produtivo. Por Gltimo, apds a obtencdo de
produto conforme, as pecas sdo embaladas e expedidas.
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Figura 28 - Fluxograma da Producéo

Com o auxilio do fluxograma de produgdo, verificou-se que com o Layout apresentado

n&o era respeitado um fluxo direcionado nem um fluxo quebrado. Com a localizacéo da rececao
e expedicdo deste Layout, existiam elevados stocks intermédios, o que ndo permitia uma
otimizagdo do fluxo. Para além disso, a localizacdo da maquina Genos L250E (Figura 29),
pertencente ao setor do torneamento, obrigava a que o0s operadores de torneamento
percorressem longas distancias durante as trocas de pecas na producao das maquinas. No setor
da fresagem, que requer uma programacdo CAM realizada num software especifico, verificou-
se que a localizacdo do gabinete de programacéo era prejudicial devido ao facto deste se
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encontrar no primeiro andar do edificio, obrigando aos técnicos de setup, cada vez que existisse

uma alteracdo no programa de maquina, se tivessem de deslocar até este gabinete.

Em conjunto com a gestdo estratégica, o autor entendeu que tudo isto se refletia em
desperdicios ou mudas.

Genos L250E

=

[ | !
Figura 29 - Layout inicial

Desenvolvido pelo autor com modelos obtidos a partir de GrabCAD (GrabCAD, 2018)

Para efetuar um novo estudo do Layout foi também equacionado se as novas estantes,
ja encomendadas, seriam a solucdo mais adequada. Desta forma, o autor entrou em contacto
com a empresa fornecedora, marcando uma reavaliacdo das necessidades da empresa, tendo em

conta uma possivel reformulacdo do Layout.

Na Figura 30 pode verificar-se a primeira proposta do autor para a alteracdo do Layout,
em que, como principais alteracdes, o gabinete de programacéao era mudado para o rés-do-chéo,
ficando mais préximo das maquinas, a maquina Genos L250E era também mudada para junto
dos outros dois tornos, com o intuito de dois operadores poderem trabalhar em trés maquinas
simultaneamente. Esta proposta, apds apresentada a gestao estratégica, foi recusada, pois, para
além do elevado niumero de movimentacfes de maquinas, iria limitar o acesso futuro de novas
maquinas para as instalagdes. Desta forma, para o autor, além de todas as consideracdes iniciais,

estas restrigdes refletiram-se numa aprendizagem a ter em conta numa proxima proposta.
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Figura 30 - 12 Proposta de alteracéo de Layout
Desenvolvido pelo autor com modelos obtidos a partir de GrabCAD (GrabCAD, 2018)

Adicionalmente a todas as justificacdes anteriores, o autor foi também informado da

aquisicdo de uma nova maquina, o que limitava ainda mais as opcdes de alteragéo.

A proposta representada na Figura 31 ndo é a que o autor considera perfeita. No entanto,
tendo em conta as limitacbes apresentadas e, principalmente, com o intuito da menor
movimentacdo de maquinas possivel, foi a proposta apresentada e aprovada. Para além disso,

com esta proposta garante-se um Layout com um fluxo quebrado.
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Figura 31 - Proposta de alteracdo do Layout
Desenvolvido pelo autor com modelos obtidos a partir de GrabCAD (GrabCAD, 2018)

Com esta proposta apenas eram movimentadas duas maquinas, tornando possivel a
instalagdo da nova méaquina, sem quaisquer outras alteragcées. De uma forma geral, as mudancas

foram as seguintes:

e Foi criado um gabinete de programacéo no rés-do-chao;
e A méaquina Genos L250E foi mudada para junto das duas maquinas de torneamento;

e Foi introduzida uma nova méquina junto das outras duas maquinas de fresagem;
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e A rececdo e expedicdo foram mudadas para o topo do pavilhdo, junto do portdo de
cargas e descargas;

e Foi ainda deixado liberto o corredor central, para que néo haja limita¢cbes numa possivel
nova entrada de maquina na instalacéo;

e Foram dimensionadas as estantes, de modo a economizar 0 maximo espaco possivel, tal

como ilustrado na Figura 32.

Figura 32 — Estantes de produto semiacabado e elementos de fixacao.

De modo a obter uma boa gestdo de stocks dos produtos armazenados nas estantes,
foram identificados os mddulos das estantes consoante o tipo de produtos a armazenar. Para
que, nestes médulos, existisse 0 maior aproveitamento possivel, ndo foram definidas zonas

fixas, mas sim criado um codigo de localizagdo para cada zona de armazenamento na estante.

Na Figura 33 encontra-se ilustradas as identificacbes dos mddulos e respetivas

=>
‘ PRODUTO ’

Figura 33 — Identificacdo dos médulos dos racks e respetivas zonas de armazenamento.

localizagOes.
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Com estas identificacdes, o autor pretende que no futuro todas as movimentacdes dos
produtos sejam registadas no ERP, facilitando as localiza¢cdes dos produtos e economizando

tempo de procura dos mesmos.

As alteracbes mencionadas acima podem ser verificadas na maquete virtual da Figura
34.

Figura 34 — Vistas 3D da proposta aceite
Desta forma, a RRMP ficou constituida por dez secgdes, sendo estas: o gabinete de
engenharia/programacéo; o controlo de qualidade; a retificacdo; a fresagem; o torneamento; a
alta producdo; os acabamentos manuais; as montagens; a preparacdo de matéria; e a

rececao/expedicao.

Relativamente ao controlo de qualidade, para além da sala climatizada, foi também
criada uma seccao junto das maquinas, para facilitar algumas medicdes feitas pelos operadores,

tal como ilustrado na Figura 35.

Il

Legenda:
Engenharia/Programagio B Retificacio B Torneamento

B Qualidade Fresagem Alta Producio

Figura 35 - SeccBes do novo Layout
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Para o autor, tal como ja foi referido, o Layout ainda contém oportunidades de melhoria.
No entanto, apesar de ter iniciado um novo estudo mais aprofundado (Figura 36), este foi
colocado para segundo plano, pois, para além de existirem outras prioridades consideradas pela
gestdo estratégica, existia a possibilidade de um novo projeto para um futuro préximo. Contudo,

este estudo ja considerava a oportunidade de introduzir trés novas maquinas.

hppfe,

B

T o,

= 0

Figura 36 - Melhorias Futuras de Layout
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3.4.2. Rececdo/Expedicéo
O autor iniciou a fase de mudanca pela rececdo/expedi¢do. Como se pode verificar na

Figura 37, esta zona, para além de quebrar o fluxo, criava muitos stocks intermedios, o que nao

permitia um fluxo produtivo continuo.

Cpa

i

SR
Figura 3

7- Recégéo/Expedigéo - Antes

Nesta zona estava também armazenado o stock de produto acabado, o que ndo facilitava
um inventario fisico atualizado. Outro problema identificado foi o facto do stock de elementos
de fixacdo do torneamento também estar localizado nesta sec¢do. Ou seja, para além da
mudanca de local, o autor reorganizou ainda a disposi¢cdo e armazenamento dos materiais

essenciais para a recegao/expedigao.

Estas modificacOes podem ser verificadas na Tabela 11.

Tabela 11 — Antes, durante e depois da rececao/expedigao.
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3.4.3. Preparacédo de matéria

Quando o autor iniciou 0 estagio, ndo existia uma s6 zona dedicada a preparagdo de
matéria, ou seja, havia matéria-prima distribuida por varias sec¢des da empresa, originando

varios problemas, tais como, a inexisténcia de um inventario correto de matéria-prima.

Apos a definicdo de uma seccdo para a preparacdo de matéria, foram incluidos, nesta
zona, os dois serrotes disponiveis e uma estante cantilever para o armazenamento de matéria-

prima.

Como se pode verificar na Tabela 12, nesta zona definida pelo autor j& se encontrava
um dos serrotes e alguma matéria-prima ndo identificada. Esta zona apresentava ainda uma
grande desorganizacéo em todo o seu redor. E também de salientar que durante o estagio foi

introduzida uma nova maquina de corte, serrote Shark 350 CNC 4.0.

Tabela 12 - Antes, durante e depois da preparacdo de matéria.

Aplicando o conhecimento adquirido na revisdo bibliografica, o autor aplicou a esta

seccdo 0s cinco sensos:

e Seiri, através da identificacdo de toda a matéria-prima existente, aplicando uma etiqueta,
com o lote, referéncia, W-n°, guia de transporte de fornecedor e certificado de matéria-
prima (Figura 38);

e Seiton, através da criacdo de localizacGes na estante de matéria-prima e da realizacéo de
um inventario com a respetiva localizagéo;

e Seiso, atraves da limpeza de todo o local e eliminagdo de alguma matéria-prima
obsoleta;

e Seiketsu, através do acompanhamento de forma assidua deste setor;

e Shitsuke, através da formacdo dos operadores para uma constante arrumacao e

organizacéo da seccao;
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Figura 38 — Etiquetagem de matéria-prima

Tal como referido acima, foi dimensionada uma estante cantilever para satisfazer a
necessidade de armazenamento da matéria-prima existente na RRMP. Para este
dimensionamento, o autor cooperou com uma empresa de estantes, em que, atraves do
fornecimento de alguns dados como, peso maximo de lotes rececionados, dimensdes maximas

dos lotes, entre outros, obteve-se a proposta de layout ilustrada na Figura 39.
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Figura 39 — Dimensionamento da estante cantilever.
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3.4.4. Fresagem, Retificacdo, Torneamento e Alta Producéo

Nestes setores existiam varios problemas que influenciavam o desempenho dos
colaboradores. Apesar do ambiente fabril da RRMP ja ser um ambiente limpo, este ainda

continha varias lacunas no que diz respeito a organizacao.

Como se verifica na Figura 40, para além de existir uma movimentacéo excessiva dos
operadores, existia ainda uma falta de arrumacéo das ferramentas de trabalho, o que originava,
na maioria das vezes, uma perda significativa de tempo na procura de ferramentas.
Adicionalmente, junto das maquinas era frequente existirem materiais ou equipamentos que

ndo eram essenciais para a area de trabalho; exemplo disto era a matéria-prima ja cortada que

aguardava producao.

Figura 40 — RRMP — vista panoramica inicial
Para combater a maioria dos problemas mencionados acima, com a ajuda e a capacidade

de investimento da gestdo estratégica, foram aprovisionados carros de transporte para facilitar

a movimentacdo das pecas durante a producdo, tal como ilustrado na Figura 41.

Figura 41 — Carro de transporte de pecas
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A acrescentar a isto, foram adquiridos carros de ferramenta para cada maquina (Figura
42). Nestes ultimos, foram identificadas as ferramentas essenciais a cada maquina e,

posteriormente, foram adquiridas essas ferramentas para cada carro.

Figura 42 - Carros ferramentas apés etiquetagem das gavetas

Foi ainda dimensionada uma espuma recortada com as posicdes das ferramentas para
cada gaveta (Figura 44). Seguidamente, foram etiquetadas todas as gavetas e criado um manual
do carro de ferramentas (ANEXO 1).

De forma a identificar todos os objetos, foram numerados os carros de ferramenta e,
consequentemente, gravaram-se as ferramentas com o numero do respetivo carro, tal como

ilustrado na Figura 43.

Figura 43 - Gravacgdo das ferramentas com o numero
correspondente ao carro
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Figura 44 - Simulacéo de posicOes para desenhos de espuma e respetiva espuma ja cortada.

Apds este processo foi iniciada a marcacdo de zonas, de modo a facilitar a utilizacdo
dos equipamentos e a tornar 0s acessos mais praticos. Para além dos corredores de trabalho,
foram criadas zonas para os carros de transporte dos produtos em vias de fabrico.

Para a marcacdo das zonas foram utilizadas as cores apresentadas, de acordo com a
tabela seguinte:

Tabela 13 - 5S Cores de Marcagdo dos pisos

Cor Utilizacdo

Amarela Demarcacdo dos corredores e células de trabalho
Azul Materiais, componentes e produtos em vias de fabrico
Vermelho Defeitos e sucata
Preto e Amarelo Zona de risco fisico ou de saude

No setor da fresagem existia uma significativa falta de organizagéo, o que dificultava o
trabalho dos operadores. Para além disso, era recorrente a presenca de materiais desnecessarios
para a area de trabalho. Deste modo, tendo mais uma vez em consideracdo as nocbes da
metodologia 5S, o autor organizou este setor, tornando o ambiente de trabalho adequado ao seu

funcionamento (Tabela 14).
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Tabela 14 — Antes, durante e depois do setor da fresagem

No setor da retificacdo, era notavel uma melhoria a nivel organizacional relativamente
aos outros setores. Ainda assim, o autor efetuou a identificacdo de zonas, introduziu a
identificacdo dos materiais como, por exemplo, as ferramentas essenciais ao posto de trabalho,

para eliminar ao méximo o tempo de procura (Tabela 15).

Tabela 15 — Antes, durante e depois do setor da retificacdo

De forma semelhante ao setor da fresagem, existia o setor do torneamento, no qual, para
além do excesso de materiais desnecessarios, tambem existia um desperdicio de tempo na
procura de ferramentas essenciais, as trocas de turno ndo eram conciliadas com a limpeza e,
ainda, existia uma falta de identificagdo dos produtos conformes e dos produtos ndo conformes.
Deste modo, o autor criou zonas de produtos em vias de fabrico, tendo ainda sido introduzidos

carros de ferramenta apropriados ao setor (Tabela 16).

Tabela 16 — Antes, durante e depois do setor do torneamento.
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3.4.5. Controlo de Qualidade

Esta foi uma seccdo onde o autor também esteve durante o seu estagio, tentando sempre
perceber onde se podiam eliminar desperdicios. Na seccdo de controlo da qualidade importa
salientar que, para além do processo ndo estar totalmente criado, existia a falta de

procedimentos.

Na RRMP é garantido ao cliente um relatério de controlo de qualidade final. Este
relatorio, em séries de grandes quantidades, é feito apenas numa amostragem de pecas, a qual
é identificada com um numero, para que o cliente possa associar a peca ao relatorio. Existem
ainda outros casos em que, para todas as pecas é emitido um relatorio de controlo final. Na
maioria destes casos, estes relatérios sdo auxiliados pela méaquina Zeiss Accura IlI.
Relativamente as ndo conformidades de producdo, este era um aspeto ainda a melhorar na
RRMP, pois, para além de ndo existir um local adequado para o alojamento das néo
conformidades, também ndo existia uma pré-selecdo dos produtos a reparar e a ndo reparar.

Para suprir esta lacuna, o autor elaborou o fluxograma representado na Figura 45.

RM FLUXOGRAMA: CONTROLO DE QUALIDADE

— Produgdo

Controlo de qualidade

<
rhmw#ﬂ’
l Sim

Néo S\I'H

| Néo

deH

Stock Produto Acabado

Figura 45 — Fluxograma Controlo de Qualidade
Apos a producdo, as pecas devem ir para o setor de controlo de qualidade. Ai deve ser
verificado, em todas as unidades, ou por amostragem, se existe ou ndo um produto conforme
para o cliente. Esta primeira parte do processo pode repetir-se varias vezes, visto que o produto
pode passar por varias maquinas de diferentes areas e, em cada uma, deve ser verificado se a
operacdo efetuada manteve a peca conforme. Apos a realizagdo de todo o processo produtivo
deve ser verificado se o produto esta conforme. Caso seja detetada uma ndo conformidade do

produto, deve ser aberta uma ndo conformidade. Depois da abertura da ndo conformidade, foi
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decidido pelo autor, em conjunto com a gestdo estratégica, que todas as ndo conformidades
teriam uma pré-selecdo. Ou seja, podiam ser transformadas num pedido de derrogacéo ou ser
feita uma reparacdo. Em caso de negagéo do pedido de derrogagédo e da impossibilidade de
reparagdo, os produtos sdo encaminhados para a reciclagem. Caso a reparacgdo seja possivel ou

0 pedido de derrogacao aceite, serdo encaminhadas para o stock de produto acabado.

Através do fluxograma referido foi necessario criar uma zona para estas etapas do

processo, tal como representado na Figura 46.

Figura 46 — Zonas para as diferentes fases do processo de
controlo de qualidade.

3.4.6. Gestao Stocks

A gestdo de stocks foi, igualmente, um desafio para o autor, pois, para além da
inexisténcia de uma contagem dos produtos, a sua organizacdo também ndo era a mais

favoravel.

Inicialmente, o autor identificou um elevado desperdicio de tempo despendido na

procura de elementos de fixacdo das maquinas, principalmente no setor do torneamento.

Desta forma, tal como ilustrado na Tabela 17, foram reorganizados os elementos de

fixacdo do torneamento e armazenados em caixas empilhaveis, consoante a utilizacao.

Apds uma andlise critica com a gestdo estratégica, foi tomada a decisao de, para além
de criar um novo método de armazenagem, também mudar de sitio os elementos de fixag&o.
Assim, o0 autor concebeu uma solucéo para aprovisionamento de caixas empilhaveis, bem como
0 desenvolvimento de uma nova estante para os elementos de fixagdo. Adicionalmente, foi

criado um documento para apoiar o inventario dos elementos de fixagéo para o torneamento.
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Tabela 17 — Antes, durante e depois do armazenamento dos elementos de fixacéo.

O autor iniciou também o processo da gestdo de stocks de produto acabado e das
ferramentas de corte. Para isso, todas as gavetas foram etiquetadas e foi criada uma localizacéo

especifica para cada uma, tal como ilustrado na Tabela 18.

Tabela 18 — Antes e durante da organizagdo do armario de ferramentas de corte.

No stock de produto acabado, a RRMP continha duas estantes em que armazenava o
stock por cliente. Contudo, esta metodologia levava a que a estante definida para um
determinado cliente ndo fosse suficiente, ou que a estante definida para outro cliente fosse

excessiva.

Desta forma, o autor optou por criar caixas empilhaveis com a respetiva localizacdo, em
que a mesma referéncia de produto acabado pode estar em varias localizagdes diferentes. Esta
metodologia de trabalho foi apenas aplicada a referéncias de produto acabado com menores
dimensoes, tal como ilustrado na Tabela 19. No entanto, o autor pretende que seja aplicado a
todo o stock.
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Tabela 19 — Antes e durante a organizacgdo do stock acabado

3.5. Implementacao do software de apoio a gestdo PHC

Apds alguma dificuldade na gestdo dos processos devido ao elevado crescimento da
empresa, a gestdo estratégica resolveu optar pela implementacdo de um sistema de informacéo.
Desta forma, o autor foi considerado o principal responsavel pelo acompanhamento deste

projeto.

O autor efetuou um estudo de todas as carateristicas técnicas, bem como de todas as
carateristicas funcionais, iniciando este projeto com o pedido de orcamento a varios
fornecedores, incluindo uma apresentacdo Demo. Ap6s algumas apresentacdes foi escolhido o
software PHC com uma solugdo de controlo de producgdo. Esta solu¢cdo é um programa
totalmente integrado com software PHC Gestdo, 0 que ndo torna necessario importacdes e

exportacdes de dados.

Depois de varias reunides, foram apresentadas as carateristicas técnicas essenciais para
o funcionamento do software. Assim, foi também fundamental a aquisicdo de hardware com
0s requisitos minimos. Foi escolhido e instalado um hardware, contendo um servidor central

para a base de dados, e foram ainda instalados varios postos de trabalho no chéo de féabrica.

Depois de varias pesquisas no mercado, foi desenvolvido um posto informéatico na
RRMP, pois as ofertas do mercado ultrapassavam o orgamento disponivel. Deste modo, o autor
desenvolveu um projeto 3D e, posteriormente, procedeu a sua implementagéo (Tabela 20).
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Tabela 20 - Antes, durante e depois do posto informatico desenvolvido pelo autor

Apds este projeto, iniciou-se a fase de analise para a construcdo e/ou alteracdo do

software. Nesta fase foram essenciais 0s seguintes pontos:

e Levantamento dos processos e circuitos dos documentos;
e Detalhes dos processos utilizados pela RRMP;

e Planeamento da implementacéo.

E ainda de salientar que, em simultaneo, foi também implementado um software de gestio
de atividade. Este tinha como objetivo monitorizar as faltas dos funcionarios e maximizar a sua

eficiéncia operacional.

Assim, o planeamento da implementacdo ficou definido, tal como ilustrado na Figura 47.
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Plano Implementacdo 2018

Margo Abril Maio Junho Julho Agosto

51 |S2 |S3 (S4 (S1 |S2 |S3 (sS4 (S1 |S2 (S3 |54 |S1 |S2 |S3 [S4 [S1 |S2 (S3 (sS4 |51 |S2 |S3 |S4

Reunido
Reunido para confirmacdo dos pontos a desenvolver /
Desenvolvidos

Instalacde e Configuracdo Gestdo

Criagdo e configuragdo BD

Importac3o de Dados

Criagdo de documentos e de layouts

Formacdo Inicial PHC

Validacdo de Dados com Contabilidade - - . -

Instalacdo e configuracdo Isiprod

Configuragdo Isiprod

Formacdo

Desenvolvimentos Especificos

Andlises e Dashboards

Instalacdo e Configuracao BMP

Desenho de workflows
Implementac3o dos workflows
Desenvolvimentos Especificos

Instalacdo e Configuracdo do Ponto

Instalacdo Terminais de Assiduidade

Instalacdo e configuracdo de Software

Formacgdo [dOntime

Recolha/validacdo/alteracdo informacdo

Processamento Final do Més

Analises e Mapas

Figura 47 — Plano de implementacéo dos softwares

Apesar do planeamento terminar em agosto, isto ndo se verificou, devido a necessidade

de vérias alteraces, tais como as apresentadas de seguida.

3.5.1. Gestao de Stocks

O software PHC contém um médulo de gestdo de stocks que permite gerir inventarios em
tempo real através do registo de todas as entradas e saidas dos artigos existentes. Este permite

ainda varios tipos de andlise, como, por exemplo, a margem de lucro do produto.

Stocks minimos e stocks maximos sao também algumas das funcionalidades apresentadas
pelo PHC.

O software permite também a criacdo de produtos compostos, ou seja, no caso das

montagens existe um produto que é composto por varios produtos.

No entanto, para além das carateristicas j& mencionadas, o autor considerou importante

a codificacdo dos produtos, de modo a obter uma melhor técnica de gestéo de stocks.

Desta forma, foram identificados os dois principais grupos em que esta codificagéo seria

muito importante, nomeadamente, a matéria-prima e as ferramentas. Relativamente a matéria-
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prima, o autor definiu as seguintes sub-divisdes para a sua codificacdo interna, tal como

ilustrado na Figura 48.

v

n

|
X X X XXXXXX XXX—

1 .
>

»

Grupo

Familia
Dimensoes
N° de material

Subfamilia

Figura 48 — Codificacdo para a matéria-prima

Ou seja, para 0 grupo da matéria-prima foram definidos as familias e subfamilias

ilustradas na Tabela 21.

Tabela 21 — Familias e subfamilias do grupo matéria-prima

Ac0S inox Redondo
Ag0s Quadrado 2
Bronzes Retangular 3
Materia- 1 Aluminios Sextavado 4

prima -
Outras ligas e Tubo

o 5

titnios retangular
Polimeros Tubo 6

redondo
OUtr9S. nao Cantoneira 7

metalicos

Este trabalho foi também desenvolvido para o grupo das ferramentas. Com a ajuda dos

responsaveis do setor, foram definidas as familias e subfamilias deste grupo (Figura 49).

\ 4

|
X X X XXXXXX

v

\ 4

v

Grupo

Familia

N° de artigo

Subfamilia

Figura 49 — Codificacdo para o grupo ferramentas
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No ANEXO IV estdo representadas as familias e subfamilias do grupo das ferramentas.
Assim, para a criagdo de uma referéncia de um artigo foi desenvolvido um “Assistente”

que ao definir o grupo, familia, subfamilia e outros campos obrigatorios, o software cria a

referéncia automaticamente, tal como ilustrado na Figura 50.

——— —

Figura 50 — Assistente para codificacdo de artigos

Ap6s o preenchimento dos dados no “Assistente”, o software preenche automaticamente

os campos na ficha principal do artigo.

Neste caso, as referéncias de artigo sdo sempre criadas por um tipo de codificacdo

alfanumérica.

3.5.2. Orcamentacéo

O software PHC, apesar de permitir uma ampla flexibilidade na criagdo de documentos,
tais como 0s or¢camentos, ndo apresentava uma solucdo adequada as necessidades da RRMP.

Desta forma, foi também desenvolvido um “Assistente” com o intuito de 0 adaptar.

Assim, inicialmente, o software PHC apenas permitia orcamentar através de uma
referéncia e do seu respetivo preco unitario. Com 0 “Assistente” tornou-se possivel a criacdo
automatica da referéncia no orcamento e das respetivas defini¢bes técnicas que contribuem para

o0 valor do produto.

Tal como ilustrado na Figura 51, para alem de ser possivel definir a referéncia, a
designacéo e as quantidades pedidas pelo cliente, € também possivel associar todos os desenhos

OU anexos essenciais para a analise feita durante a orcamentacéo.
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Figura 51 — Criacéo de referéncias e inser¢do de anexos

Com o “Assistente” ¢ ainda possivel definir, para cada referéncia, os tempos de

maquinacdo. Estes sdo definidos pelo responsavel do setor comercial, em que é definido um

tempo de setup e o tempo por peca de maquinacdo, tal como ilustrado na Figura 52.
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Figura 52 — Definicdo de tempos de maquinagéo

Seguidamente, é ainda necessaria a definicdo da matéria-prima, onde foi desenvolvido

um campo de pesquisa rapida para fazer uma filtragem através do grupo, familia e subfamilia.

Seguidamente, para facilitar a tarefa de orcamentacdo relativamente a matéria-prima, foi

desenvolvido pelo autor uma base de dados de matéria-prima, a qual foi construida com o

auxilio de catalogos disponibilizados pelos fornecedores de matéria-prima da RRMP. Um

exemplo desta base de dados encontra-se disponivel no ANEXO V.

Com a base de dados inserida no PHC, a definigdo de matéria-prima tornou-se mais

amigavel para o utilizador, pois, apenas com a inser¢cdo das dimensdes necessarias por peca, 0
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programa, atraveés da densidade do material, faz o calculo do peso e efetua o respetivo célculo

do preco (Figura 53).
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Figura 53 — Definicdo de matéria-prima e respetivo calculo do preco

Por ultimo, ainda no “Assistente”, sdo definidas possiveis subcontratacdes e as margens
essenciais para a producdo, tais como a margem para ferramentas, a margem para embalagens
e a margem da RRMP (Figura 54).
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Figura 54 -Subcontrataces e introdugdo de margens

Apbs definido o processo de orcamentacdo, o autor criou o fluxograma ilustrado na
Figura 55. Este representa o fluxo da orcamentacao depois da implementacdo do software. Isto
é, quando existe uma solicitacdo de orcamento por parte do cliente, deve ser criado no software
PHC um novo orcamento com as respetivas referéncias e quantidades. De seguida, estipulou-
se um prazo de quarenta e oito horas para a inser¢cdo de tempos de maquinagdo, de matéria-
prima e de subcontratacdes. Na maioria dos casos, € ainda necessaria a aprovacao, pelos
responsaveis de setor, dos tempos definidos, onde estes tém um prazo de vinte e quatro horas.
Depois da passagem pelos responsaveis de setor, 0 orcamento tem, novamente, vinte e quatro
horas para aprovacdo do responsavel do setor comercial, o qual, em caso de aprovagéo, é

enviado ao cliente. Se, ap6s quinze dias do envio, ndo existir a indicagdo da aprovagdo do
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orcamento, o software envia, automaticamente, um “email tipo” com o intuito de perceber o

motivo da nao aprovacéo.

RR M FLUXOGRAMA: PEDIDO DE COTAGAO
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Figura 55 — Fluxograma: Pedido de Cotagéo

3.5.3. Gestdo da producéao

Para a gestdo da produgdo foi desenvolvido um médulo designado de “Gerir Produgéo”.
Este tem como objetivo garantir o total controlo dos processos durante todo o ciclo produtivo,

desde a aquisicdo de matérias-primas até a expedicdo do produto acabado.

No entanto, para o0 bom funcionamento deste modulo, foi necessaria a introducdo de
varios dados relativamente a RRMP, tais como, a criagdo de funcionarios, de sec¢des, de postos

de trabalho e dos turnos de funcionamento (Figura 56).
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Figura 56 — Configuragdes essenciais para o funcionamento do “Gerir Producdo”

No mdédulo “Gerir Producdo” ¢é possivel verificar todas as obras e respetivas ordens de
producdo, sendo que, a cada obra corresponde uma encomenda do cliente. Isto €, cada obra
pode ter varias referéncias a produzir. As obras sdo numeradas automaticamente por ordem de
inser¢do. O numero das obras corresponde ao ano de execugdo e ao nimero de documento, ou

seja, 2018/0001 corresponde a primeira obra de 2018.

Em cada obra € possivel identificar varios dados, nomeadamente: cliente, data de
criacdo, a prioridade definida pelo planeamento (de 1 a 10), o nimero de encomenda de cliente,

entre outros.

Quando ¢é criada uma obra com uma determinada referéncia, o software, através da
referéncia, importa os tempos orcamentados, a respetiva matéria-prima e, em caso de existirem,

as subcontratacdes.

Ap0s criadas as obras, é possivel fazer a criacdo de ordens de producéo, ou seja, para
uma encomenda de cinco mil unidades, esta pode ser produzida em cinco vezes, isto €, cinco
ordens de producéo de mil unidades. Assim, por cada ordem de producdo € possivel prever o
consumo de materiais, as operacoes a efetuar e a respetiva recolha de dados, que permite uma

analise posterior, tal como ilustrado na Figura 57.
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Figura 57 — Exemplo de obra apds a sua producdo

Na obra também € possivel verificar todos os documentos associados. Ou seja, no
separador “Documentos”, para além de todas as ordens de producdo, também é possivel
encontrar as requisicdes a fornecedores. Estas requisi¢des podem ser de matéria-prima ou de
ferramentas essenciais para a producdo. No entanto, a consulta de requisicdes de matéria-prima
€ um elemento essencial para que os responsaveis de setor definam estratégias de maquinacéo,
consoante as dimens@es encomendadas. Normalmente, é também nesta etapa que sdo definidas

as dimensdes de corte para maquinacao.

Em sintese, no modulo “Gerir Produgdo”, por cada referéncia, para além da lista BOM,
também se verificam os postos de trabalho essenciais para a producdo do produto. Depois de

alguns reajustes no modulo “Gerir Produgdo” obteve-se o0 resultado ilustrado na Figura 58.
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Figura 58 — Exemplo de algumas modificagBes no “Gerir Produgdo”
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O modulo “Gerir Produgao” ¢ a ferramenta onde os responsaveis de cada setor criam o
processo de producdo, para obter a ficha técnica de cada artigo. Dentro dos postos de trabalho
definidos na orcamentacéo, podem existir vérias tarefas que séo definidas com a estratégia de
maquinac¢do. Ou seja, uma peca pode ter varios setups e diferentes execugdes. Assim, entende-
se que, por cada subtarefa existe a possibilidade de colocar um tempo de setup e um tempo de
execucdo. A cada subtarefa é também possivel associar uma checklist para que o operador possa

ter indicacdes do que vai executar, tal como ilustrado na Figura 59.
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Figura 59 — Criacdo de checklist para informacéo do operador

Ainda no médulo “Gerir Produgao” é possivel fazer a introducdo de consumos de
ferramentas, i.e., € possivel introduzir as ferramentas a serem utilizadas em cada subtarefa.
Existe também um separador das dependéncias de producdo, ou seja, com esta ferramenta é
possivel definir no processo produtivo a dependéncia de cada posto de trabalho, bem como a
sequéncia de producdo. Contudo, estas duas ferramentas, até ao momento, ainda ndo foram
totalmente exploradas. No futuro, o autor pretende ainda que neste mddulo seja possivel

verificar o OEE, de forma a medir a eficécia do sistema de producdo.

Com o intuito de clarificar este novo processo desenvolvido no software PHC, o autor

criou um fluxograma para 0 médulo “Gerir Produgdo”, tal como ilustrado na Figura 60.
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Figura 60 - Fluxograma: Gerir Produgéo

3.5.4. Recolha de tempos

No software PHC, a rastreabilidade dos produtos é obtida através do bom
funcionamento da ferramenta “Registo de Tempos”, a qual pode ser considerada um diério de
trabalho em que cada operador regista as suas tarefas diarias. Este registo pode ser feito através
dos diversos terminais disponiveis no chdo de fabrica.

O “Registo de Tempos” foi a ferramenta que necessitou de mais alteragdes, pois o

apresentado pela empresa de software ndo se enquadrava nas necessidades da RRMP.

Inicialmente, cada colaborador acedia ao “Registo de Tempos” e verificava as tarefas
que devia desempenhar e o respetivo posto de trabalho. Na RRMP este ndo era um bom método,
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pois, para alem de existir uma elevada polivaléncia dos funcionérios, a maioria das maquinas
ndo necessita de um operador a tempo inteiro, o que significa que um operador pode trabalhar

em trés ou quatro maquinas ao mesmo tempo.

Assim, foi considerado necessario que o operador, ao iniciar sessao, filtrasse as tarefas
disponiveis por maquina.

Na Figura 61 é possivel verificar a estrutura inicial do registo de tempos.

(®isirroD

11

Figura 61 — “Registo de Tempos” inicial

De forma a tornar o “Registo de Tempos” uma ferramenta intuitiva e dinamica,
atendendo a que uma das dificuldades para o autor, no registo inicial de tempos, era garantir a
inexisténcia de falhas de registos por parte dos operadores, foi proposta a criacdo de um painel
de introducéo de dados apelativo, tendo sido desenvolvido o painel ilustrado na Figura 62.
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Figura 62 — “Registo de Tempos” em desenvolvimento

Apbs o inicio de sessdo do operador e a filtragem do posto de trabalho em curso, é

possivel verificar as obras disponiveis para o posto de trabalho selecionado (Figura 63).
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Estas obras sdo apresentadas tendo em consideracdo as datas de entrega das
encomendas, ou seja, a ordem apresentada respeita o planeamento. Adicionalmente, esta a ser
desenvolvido um sistema visual de cores para identificar o estado da obra. Porém, no final do

estagio este era um ponto ainda em desenvolvimento.
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Figura 63 — Obras disponiveis para o posto de trabalho Okuma LB3000 EXII

Depois de escolhida a obra é apresentado um painel onde o operador pode consultar as
tarefas a desempenhar e uma checklist com indicaces do responsavel do setor. Neste painel é

possivel iniciar, pausar e terminar a tarefa (Figura 64).

O operador neste painel pode também consultar anexos com informacéo sobre o produto
a produzir, por exemplo é possivel visualizar o desenho, a carta de controlo de qualidade, fotos
ou esquemas de montagem e ainda os programas de maquina. Em todas as tarefas é indicada a
quantidade a produzir, a quantidade concluida e a quantidade ndo conforme detetada durante a

producdo.

Face ao exposto, torna-se possivel, em backoffice, monitorizar todos os registos de

tempos e, eventualmente, em casos de discrepancias dos tempos, definir agcdes corretivas.
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Figura 64 - Painel de recolha de tempos

3.5.5. Planeamento

! 0
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O planeamento da producédo é o que permite monitorizar e otimizar todos 0s processos

produtivos. Para isso, este modulo requer uma elevada importancia em qualquer programa de

controlo da producéo.

No software PHC, o planeamento é gerado de forma automatica com base nos dados

introduzidos no moédulo “Gerir Produg¢ao”, nomeadamente a data de entrega definida da

encomenda.

Tal como ilustrado na Figura 65, os dados do planeamento sao disponibilizados através

de um grafico de Gantt. Para isso, foram identificados todos os setores da empresa e foi

atribuida uma cor para cada setor, tornando possivel consultar o planeamento por setor e

maquinas desse setor.
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Figura 65 — Planeamento do setor retificacéo (cor rosa) e torneamento (cor laranja)

Neste planeamento, apesar do mesmo ser gerado de forma automatica, é ainda possivel
que o responsavel de setor de planeamento altere a ordem sugerida pelo programa, sempre que

considerar necessario.

Todo este planeamento € gerado com base nos tempos previstos e tendo em
consideracdo as prioridades das tarefas. Qualquer alteracdo no processo de fabrico, atrasos ou
antecipacgdes, com a interligagdo da recolha de tempos, o planeamento gera um reajuste

automaticamente, sem necessidade da intervencao direta do utilizador.

Este modulo sé foi desenvolvido na fase final do estagio do autor, 0 que ndo permitiu

aprofundar todas os aspetos relacionados com este processo.
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4. Conclusdes e propostas futuras

Sendo o estagio uma parte integrante do Mestrado em Engenharia e Gestdo Industrial, o autor
considera esta etapa a mais gratificante de todo o seu percurso académico. Para além de ser uma
oportunidade de ingressar num percurso profissional, ¢ também o culminar de todos os

conhecimentos teoricos adquiridos.

Com a realizacdo deste estagio, o autor desenvolveu véarias competéncias que trardo
vantagens para a sua carreira profissional. A criatividade, a atitude perante o trabalho e a
perspicacia na resolucdo de problemas, foram algumas das capacidades desenvolvidas pelo
autor. Para além do saber técnico na area metalomecanica, o autor também esta grato pelos

valores que lhe foram transmitidos.

O autor considera 0 seu percurso na empresa bastante positivo, pois, para além de
considerar cumpridos os principais objetivos, garantiu ainda o seu primeiro emprego, 0 que

reflete que o seu esforco foi compensado e valorizado.

Como propostas futuras, o autor pretende continuar a implementacdo dos 5S nos varios
setores, e criar varias instrucdes de trabalho, de modo a manter as melhorias executadas. O autor

pretende ainda envolver toda a organizacdo na consolidacdo da cultura do pensamento Lean.

Para além de uma melhoria continua no pavilhdo ja existente, o autor conta ainda

participar no projeto de constru¢do de um novo pavilhao.

Apos o término do estagio, o autor foi informado da sua participacdo na implementacdo
da Norma ISO 9001:2015 para 0 ano 2019. Deste modo, conta participar de forma ativa na

realizacdo de todos os processos, procedimentos e outros requisitos da norma.
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ANEXO | — Manual do Carro de Ferramentas

MANUAL DE UTILIZACAO

CARRO DE FERRAMENTA 1
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INDICE

Gaveta 1- Equipamentos de medic3o documentos

Gaveta 2- Instrumentos: Seguranga; Corte; Medig3o/Folgas; luminosidade; Escrita;
Aperto de fenda/ Phillips.

Gaveta 3- Alicates; Martelos e Chaves Umbrako
Gaveta 4- Chaves de boca
Gaveta 5- Ferramentas de Maguina

Gaveta 6- Qutras ferramentas
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G AV ET A 1 EQUIPAMENTOS DE MEDICAQ

DOCUMENTOS

Posicdo | Designacio
Paguimetro n? serie: 14003598
1
Manual carro-ferramenta
2
Outros equi. Metrologia e documentos
3

Regras de utilizacao:

- Gaveta destinada ao armazenamento de
documentos de produgdo e todos os
equipamentos de metrologia essenciais ao
controlo da peca em producio;

- Contém etiquetas de gaveta para eventuais
identificagies manuais;

- Deve ser mantida sempre em boas condigies
de arganizacio;

- Deve ser realizada periodicamente uma
calibraggo (comparagio técnica do
equipamento de medi¢io com um padrio de
medig3o), pelo responsivel de qualidade, aos
equipamentos de medig8o.
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INSTRUMENTOS DE: SEGURANCA; CORTE;

G AVETA 2 MEDICAO/FOLGAS; LUMINOSIDADE;

ESCRITA; APERTO DE FENDA/PHILLIPS.

Posi¢do Designagdo
1 Oculos protecio
2 Tampdes auriculares
3 Tampdes auriculares
4 Fita métrica 3 metros
5 Conjunto 6 limas
6 Espelho
7 Lanterna LED
8 Conjunto 3 canetas metal
9 X-ato
10 Apalpa folgas
11 Tesoura
Regras geatloacin; 12 Pedra de acabamento
- E obrigatério o uso de éculos de proteg3o,
guando exista o risco de proje¢ao de particulas; 3 Rigun 30 .m
- E obrigatério o uso de luvas para o 14 Conjunto 3 chaves fenda
manuseamento de objetos cortantes ou objetos 15 Conjunto 3 chaves phillips
com arestas vivas;

-E obrigatério o uso de tampdes auriculares,
sempre que possam surgir ruidos fortes no
desenrolar do trabalho;

-E obrigatério os utilizadores verificarem,
periodicamente, o estado das ferramentas e se
est3o no seu lugar préprio.
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ALICATES; MARTELOS E CHAVES
UMBRAKO

GAVETA 3

Posicdo Designacao
1 Martelo ¢/pontas reposigdo 35mm
2 Martelo Mecanico
3 Martelo ¢/pontas reposi¢do 22mm
4 Alicate pressdo
5 Alicate universal
6 Alicate corte
7 Alicate pontas
8 Jogo chaves umbrako s/punho
9 Chave umbrako 14
10 Jogo chaves umbrako ¢/punho

Regras de utilizacao:

- Deve-se assegurar que todas as
ferramentas estdo em boas condigfes de
utilizagdo;

- E obrigatério os utilizadores verificarem,
periodicamente, o estado das ferramentas
e se est30 no seu lugar préprio.

117



G AV ETA 4 CHAVES DE BOCA

Posicdo Designagao
1 Jogo chaves boca 6 a 29mm
2 Chave boca 30mm
3 Chave boca 32mm
4 Chave boca 36/41

Regras de utilizacao:

- Ao manusear estas ferramentas a forga
deve ser distribuida pela maior area
possivel da méo;

- E obrigatério os utilizadores verificarem,
periodicamente, o estado das ferramentas
e se estdo no seu lugar préprio.
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BOAS PRATICAS

¥ Depois de utilizar uma ferramenta deve-se colocar no seu lugar
proprio;

¥ A ferramenta deve-se limpar periodicamente para uma maior
conservac3o;

v' Deve-se verificar periodicamente o estado de conservagio de todas as

ferramentas, no sentido de serem detetadas anomalias que lhe
diminuam a resisténcia ou que se tornem perigosas para o operador;

v As ferramentas nfo podem ser usadas para fins diferentes daqueles
para os gquais foram concebidas;

v Utilizar os equipamentos de protegio individual sempre que o
trabalho em curso o exija;

¥ 0 local de trabalho deve se manter limpo e livre de objetos que nfo
facam parte do trabalho em processo.

Em caso de acidente, e se houver sangramento, tente estancar a ferida e
encaminhar o ferido imediatamente para os primeiros-socorros
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ANEXO Il — Manual de fungoes

METALOMECANICA DE ALTA PRECISADO

MANUAL DE FUNCOES

MOD 01 RO3
Revisdo 03 Setor Assinatura Data
Elaborado por: Gestao Industrial
Aprovado por: Gestdo/Estratégia
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MANUAL DE FUNCOES RQM
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MANUAL DE FUNCOES RQM

Manual de fungoes

0 Manual de fungfes tem como objetivo identificar as funcgdes e
responsabilidades de cada elemento da empresa, definindo as capacidades e
competéncias necessarias para cada setor, garantindo assim, que os servigos prestados
pela empresa RRMP estejam em conformidade.

Este Manual deve ser distribuido pelos elementos da empresa, sempre que seja
solicitado.

Sempre que existirem mudangas estruturais da organizac3o, este manual deve
ser reeditado e novamente submetido para aprovacdo.

Pagina 3 de 25 MOD 01 RO3
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MANUAL DE FUNCOES RQM

Descricao de Fungoes

Gestao/Estratégia

Tarefas Principais - Gastdo global da empress;
- Definir a estratégia da empresa;
- Acompanhar a Legislacdo.

Tarefas Detalhadas - Definir a Miss3o, Visdo e Valores;
- Definir o orgamento anual;
- Coordenar o setor administrativo;
- Definir o recrutamento de pessoal;
- Coordenar a utilizag&o de recursos humanos;
- Planear investimentos futuros;
- Representar a empresa perante entidades externas;
- Definir parcerias de subcontrataco;
- Responsavel pelo planeamento a longo prazo.

BEGENGEE =R T =Tl - Experiéncia no negocio no minimo 15 anos;

- Ter deseampenhado fungdes de Sdcio Administrador;

- Possuir muita confianca e passa-la para seus colaboradores,
clientes e fornecedores;

- Ser transparente quanto aos seus objetivos;

- Vis3o em inovar e melhorar o nivel da empresa;

- Conhecimentos de Gestdo,

Pagina 4 de 25 MOD 01 RD3
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MANUAL DE FUNCOES RQM

Responsavel do setor Comercial

Tarefas Principais - Conhecer o setor de negacio;
- Elaborar propostas;
- Analisar o Mercado.

IELGERD eI EG T - Avaliar as necessidades do cliente;
- Assegurar o negocio entre clientes e fornecedores;
- Colaborar no controlo de stocks minimos;
- Propor a reposigao de stocks;
- Acompanhar saldos dos clientes com a colaboragdo do setor
Financeiro;
- Definir descontos ou promogdes;
- Marketing;
- Avaliar oportunidades de negdcio na empresa.

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gestdo/Estratégia.

LEG TG ERITH =TVl - Experiéncia no negdcio no minimo 10 anos

- Boa comunicagdo e vontade de negociagdo

- Ser fluente em linguas estrangeiras.

Pagina 5 de 25 MOD 01 RO2
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MANUAL DE FUNCOES RM

P e S BT S L]
Cargo Responsavel do setor Financeiro
Tarefas Principais - Tesouraria;
- Gestdo de contas;
- Contabilidade.
AELSE SR EL T - Supervisionar todo o setor administrativo;

- Supervisionar todo o setor de compras & aprovisionamento;
- Negociagdes bancdrias;

- NegociagGes com seguradoras;

- Walidar pagamentaos;

- Gestdo da faturacao.

MNOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gestdo/Estratégia.
LT GLE ERT 1/l - Experi&ncia no negdcio no minimo 10 anos;
- Conhecimentos de Gest3o Financeira;
- Boa comunicacdo e negociacdo;
- Saber dirigir e coordenar as operagdes financeiras da empresa.

Pagina & de 25 MOD 01 RD3
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MANUAL DE FUNCOES RQM

Tarefas Principais

Tarefas Detalhadas

Requisitos da funcdo

Pagina 7 d= 25

Responsavel do Planeamento

- Coordenar o planeamento da produg3o;
- Coordenar os servigos (orgamentos, desenhos e programacg3o);
- Coordenar a expedigdo de mercadoria;

- Participar nos objetivos da qualidade;

- Colaborar com os diretores da empresa na conjugagdo com os
orcamentos e a producdo;

- Coordenar de forma a cumprir os prazos de encomendas;

- Marcar levantamentos de mercadoria;

- Organizar & acompanhar o processo de produgdo no chio de
fabrica;

- Preparar os produtos no gual incluem tratamento;

- Controlar possiveis atrasos de encomendas e avisar o cliente
previamente;

- Promover o preenchimento e registo de produgio;

-Definir métodos de embalamento;

- Criar os documentos necessarios para verificagdo do consumo de
cada clients;

- Informar o setor comercial, de qual o setor com menor trabalho
de forma a promover trabalhos futuros;

- Coordenar a produgdo sempre com o intuito de promover a
méaxima rentabilidade no chdo de fabrica;

- Verificar diariamente as metodologias de trabalho em cada setor;
- Recolher processos terminados no ch3o de fabrics;

- Promover reunides mensais de modo a obter uma melhoria
continua;

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.

- Experiéncia na Area Técnica no minimo 10 anos;

- Ser Coordenador na drea de Projeto, no minimo ha 10 anos;
- Ter bons conhecimentos em gestao;

- Ser bom comunicador;

- Fluente em linguas estrangeiras.

MOD 01 RO3
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MANUAL DE FUNCOES RM

Cargo

Tarefas Principais

Tarefas Detalhadas

Requisitos da fun¢do

Pagina & de 25

Responsavel pela Gestio Industrial

- Coordenar o Sistema de Gestdo (ERP);
- Estimular a melhoria continua do Sistema;
- Controlar stocks.

- Gerir Stocks (Ferramentas, Matéria e produtos acabados);

- Apoiar o planeamento sempre que necessario;

- Informatizar os processos de producgdo;

- Definir, com o planeamento, métodos de embalagem;

- Participar no levantamento & manutencdo dos processos de
organizagdo;

- Elaborar e atualizar o Manual de Fungdes;

- Elaborar e participar em conjuntc com o plansamento
procedimentos existentes na organizacio;

- Garantir a criagdo dos documentos necessarios para a revisao pela
Gestdo/Estratégia;

- Produzir documentos de rentabilidade das maquinas para
apresentar & Gestdo/Estratégia;

- Transmitir dados de gestdo para controlos de custo na
contabilidade (analitica);

-Apresentar mapas de gestdo mensais;

- Estimular a pratica de boas regras de ambiente e segurancga no
trabalho;

- Quantificar gastos por produto;

- Organizar seccdo de armazenamento de ferramentas;

- Organizar com as compras e aprovisionamento a necessidade de
stocks minimos;

- Criar Obras e respetivas ordens de producio.

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.

- Minimo 1 Ano de experiéncia profissional na Area da Qualidade;
- Conhecimentos de Informatica na otica do utilizador;

- Dominio de Inglés (Falado e Escrito);

- Conhecimentos de Boas Praticas de Seguranca e de Ambiente.
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Cargo Responséavel pela Fresagem

Tarefas Principais - Coordenar a equipa;
- Elaborar projetos;
- Executar a programag3o das pegas;
- Participar na resolucdo de ndo conformidades;
- Implementar agdes de melhoria.

LEUCEEE I ELELI - Definir hordrios de trabalho da equips;
- Orientar o trabalho na mudanca de turnos;
- Definir estratégias de setup;
- Promover o trabalho em equips;
- Alertar para a arganizacdo do posto de trabalho;
- Coordenar com outros setores da producdo em caso de elevado
tempo de maquinacdo no seu posto de trabalho;
- Alertar o planeamento para possiveis atrasos;
- Coordenar a equipa para um controlo de qualidade continuo;
- Detetar/corrigir possiveis erros de formacdo dos operadores;
- Controlar a quantidade de ferramentas usadas em cada referéncia;
- Promover a melhoria continua de métodos de producio;
- Alertar para a falta ou excesso da carga de trabalho;
- Aprovisionar ferramentas para as obras;
- Verificar e aprovar tempos orgcamentados relativos ao seu setor;
- Estimular a pratica de boas regras de ambiente e seguranga no
trabalho.

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.

GG TG BRI =1l - Ter conhecimento na drea de metalomecanica;

- Ter conhecimentos na drea da fresagem;

- Conhacimentos de CAD/CAM (Solidworks, Solidcam);

- Conhacimento de linguagem 1550;

- Bom relacionamento interpessoal, boa comunicagdo e
assertividade com orientac3o para os resultados;

- Boa capacidade de organizacdo, rigor e de trabalhar em equipa;
- Espirito de equipa e elevada motivacdo e dedicagdo;

- Assiduo e Pontual.

Pagina 9 de 25 MOD 01 ROZ

128



MANUAL DE FUNCOES RM

Cargo Responsavel pelo Torneamento

Tarefas Principais - Coordenar a equipa
- Elaborar projetos
- Executar a programacgao dos produtos
- Participar na resolucio de ndo conformidades
- Implementar agdas de melhoria

LEICEEEAEINEL Sl - Definir horarios de trabalho da equips;
- Orientar o trabalho na mudanca de turnos;
- Definir estratégias de setup;
- Promaver o trabalho em equipa;
- Alertar para a organizacdo do posto de trabalho;
- Coordenar com outros setores da producdo em caso de elevado
tempo de maquinacdo no seu posto de trabalho;
- Alertar o planeamento para possiveis atrasos;
- Coordenar a equipa para um controlo de qualidade continuo;
- Detetar/corrigir possiveis erros de formacdo dos operadores;
- Controlar a quantidade de ferramentas usadas em cada referéncia;
- Promaver a melhoria continua de métodos de produgdo;
- Alertar para a falta ou excesso da carga de trabalho;
- Aprovisionar ferramentas para as obras;
- Verificar e aprovar tempos orgamentados relativos ao seu setor;
- Estimular a pratica de boas regras de ambiante e segurancga no
trabalho.

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gestio/Estratégia.

GEL TR O ER (T =T/l - Ter conhecimento na drea de metalomecénica;

- Ter conhecimentos na area do torneamento;

- Conhecimentos de CAD/CAM;

- Conhecimento de linguagem 150;

- Conhecimento dos processos de maquinagio;

- Boa capacidade de organizag3o, rigor e de trabalhar em equipa

- Espirito de equipa e elevada motivacdo e dedicagio;

- Assiduo e Pontual.
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Cargo Responsavel pela Retificacio

Tarefas Principais - Coordenar a equipa;
- Participar na resolucdo de n3o conformidades;
- Implementar agdes de melhoriz;

LEEENAEIEL EEN - Definir horarios de trabalho da equips;
- Orientar o trabalho na mudanca de turnos;
- Definir estratégias de setup;
- Promover o trabalho em equipa;
- Alertar para a organizacdo do posto de trabalho;
- Coordenar com outros setores da producdo em caso de elevado
tempo de maquinagdo no seu posto de trabalho;
- Alertar o planeamento para possiveis atrasos;
- Coordenar a equipa para um controlo de qualidade continuo;
- Detetar/corrigir possiveis erros de formac3o dos operadores;
- Controlar a quantidade de ferramentas usadas em cada referéncia;
- Promover a melhoria continua de métodos de produgdo;
- Alertar para a falta ou excesso da carga de trabalho;
- Estimular a pratica de boas regras de ambiente e seguranca no
trabalho.

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.

GG TE O ER (T D=l - Ter conhecimento na drea de metalomecénica
- Ter conhecimentos na area da retificagdo;
- Conhecimento dos processos de maquinacio;
- Boa capacidade de organizagdo, rigor e de trabalhar em equipa;
- Espirito de equipa e elevada motivacdo e dedicagio;
- Assiduo e Pontual.
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Cargo Responsavel pelo Manual

Tarefas Principais - Coordenar a equipa;
- Criar processos de acabamentos;
- Implementar agdes de melhoria

EIGEEHDSELEL ELI - Definir horarios de trabalho da equipa;
- Orientar o trabalho na mudanca de turnos;
- Definir estratégias de acabamentos;
- Promover o trabalho em equipa;
- Alertar para a organizagdo do posto de trabalho;
- Coordenar com outros setores da producdo em caso de
reducdo/aumento de trabalho no manual;
- Alertar o planeamento para possiveis atrasos;
- Coordenar a equipa para um controlo de qualidade continuo;
- Detetar/corrigir possiveis erros de formacdo dos operadores;
- Controlar a quantidade de ferramentas usadas em cada referéncis;
- Comunicar com os restantes setores de modo a evitar trabalhos
manuais desnecessarios, ou seja, trabalhos que podem ser
realizados nas maguinas;
-Promover a melhoria continua dos métodos de produgio;
- Alertar para a falta ou excesso da carga de trabalho;
- Estimular a pratica de boas regras de ambiente e seguranga no
trabalho.

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.

BELITEOL ER TN =1/l - Ser bom comunicador, & conseguir respeitar e analisar as varias
opinides de trabalho;
- Boa capacidade de organizagdo, rigor e de trabalhar em equipa;
- Conhecimentos em maquinas convencionais;
- Conhecimentos das normas e regras de seguranga inerentes &
funcio.
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Cargo Responsavel pela Rececdo/Expedicio

Tarefas Principais - Coordenar o embalamento dos produtos;
- Criar métodos fidveis de embalamento;
- Definir forma de embalamento (considerando o tamanho, peso e
forma de transporte);

ELGE AR IEL EL - Controlar stock de material de embalamento (caixas, espuma,
etc);
- Organizar a area de expedicio;
- Recacionar encomendas e respetiva confirmacdo de quantidades;
- Responsdvel pelo empilhador e meios de transporte mercadoria;
- Certificar que os produtos ndo s3o afetados no transporte;
- Identificar todos os produtos embalados, através da respetiva
etigueta;
- Lavagem dos produtos para embalamento;
- Dar entrada de produtos para stock;
- Criar embalagem standart para produtos de maior rotatividade;
- Responsavel pela recolha e respetivo vazamento dos contentores
do lixo.

MOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.

LG ER T =T/l - Experiéncia nas fungbes de Armazém;

- Boas competéncias informaticas;

- Bom gestor de stocks;

- Experiéncia no setor da embalagem, preferencialmente em
fungdes semelhantes;

- Atitude proactiva, com foco na resoclugdo de problemas,
capacidade para gerir miltiplas tarefas em simultdneo e elevado
sentido de responsabilidade e organizag3o.
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Cargo

Tarefas Principais

Tarefas Detalhadas

Requisitos da funcdo
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Responsavel pelo Apoio a Orgcamentacéo

- Enviar orgcamentos;
- Anilise de matéria necessaria para producdo;
- Analisar datas de entrega em conjunte com o planeamento.

- Criacdo de todos os pedidos orgamento no Software de
orgamentagido;

- Gerir prazos de resposta a orgamentos e enviar email-tipo;

- Executar orcamento através dos dados preenchidos pela gestio
comercial e enviar ao cliente;

- Coordenar com o planeamento os prazos de entrega e informar o
cliente;

- Seguimento dos orcamentos aceites e ndo  aceites
(Andlise/Recolha de informagao);

- Apresentacdo de mapas de andlise de aceitagdo de orcamentos
mensais.

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.

- Apeténcia para contacto com clientes;

- Conhecimentos de informatica, na otica do utilizador;
- Bons conhecimantos de Inglés (Falado e escrita);

- Saber analisar os balangos da empresa.
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[Meraiouceiuie. o Aura Baccin |
Cargo Responsavel pelo setor Administrativo/Contabilidade
Tarefas Principais - Tratar de encomendas com os fornecedores/clientes;

- Coordenar o sistema de contabilidade;
- Organizar os documentos necessarios para contabilidade

LEIGELN S EL T - Emitir documentos contabilisticos (guias de transporte, faturas,
encomendas, etc);
- Contactar fornecedores para esclarecimentos adicionais (prazos
de entrega, dividas de valores, etc);
- Processamento de pagamentos;
- Gestdo de contas bancarias;
- Processamento de pagamentos e cobrangas;
- Controlar contas a receber;
- Controlar contas a pagar;
- Gerir reembalsos de IVA;
- Apresentacdo semanal, 4 Gest3o/Estratégia, de mapas de
tesouraria/Exploragdo previsional;
- Confirmar encomendas com os clientes.

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.
GEL T G ER T T Il - Apeténcia para contacto com clientes/Fornecedores;
- Conhecimentos de informatica, na dtica do utilizador;
- Bons conhecimentos de Inglés {Falado e escrito);
- Saber analisar os balangos da empresa;
- Ter conhecimentos em contabilidade;
- Ter conhecimentos e gestio.
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Cargo

Tarefas Principais

Tarefas Detalhadas

Requisitos da fungao
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Responsavel pelos Recursos Humanos

- Coordenar racegio de curriculos;
- Tratar de documentos relativos & contratacdo

- Fornecer informac3o e relatdrios sobre todos os indicadores dos
Recursos Humanos (exemplo: custo de cada contratagdo, horas de
formac&o por colaborador, ete.)

- Coordenar todo o processo de recrutamento;

- Processar os salarios;

- Fornecer & Gest3o/Estratégia a listagem de vencimantos;

- Fazer andlise & aprovagdo dos mapas de férias em conjunto com a
Gestdo/Estratégis;

- Apresentacdo mensal de mapas com custos relativos ao RH;

- Apresentacdo mensal de mapas de faltas, férias usufruidas e ndo
usufruidas;

- Gerir a higiene e seguranga no trabalho.

NOTA: Alem das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.

- Formacgdo em LegislagSo aplicavel 3 Gest3o de Recursos Humanos;
- Ter conhecimentaos e gastio.
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Cargo

Tarefas Principais

Tarefas Detalhadas

Requisitos da fun¢ao
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Operador/Técnico do Torneamento

- Organizar o seu posto de trabalho;

- Promover a boa utilizag3o da méguing;
- Preencher as fichas de processo;

- Operar segundo o processo definido.

- Organizar ferramentas, mesa de trabalho e drea de trabalho;

- Promaover para o bom uso de ferramenta, de modo a que existe
um numero minime de quebras;

- Promover para a organizacdo de matéria, produto intermédio e
produto acabado;

- Cumprir com os requisitos e com as praticas definidas nos
processos e procedimentos da peca;

- Preencher os documentos do processo de produgdo;

- Cuidar dos comandos da maquina e do seu meio envolvents;

- Abastecer a méquina sempre que necassario;

- Controlar os processos @ medida que 530 executados de forma a
obter um produto conforme;

- Prastar aten¢do a eventuais falhas de programacdo, sempre com
o intuito de evitar danificar a maquina efou ferraments;

- Fazer alteragfes no programa sempre que necessario;

- Responsavel pela limpeza e organizacdo da sua area de trabalho a
cada fim de turno;

- Seguimento/Criagdo do manual de manutencio.

MOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.

- Curso engenharia mecanica ou equivalente;

- Disponibilidade para trabalhar por turnos;

- Experiéncia anterior em tornos (convencionais e CNC);

- Pro-catividade e orientagdo para a resolugdo de problemas;
- Disponibilidade total e vontade de aprender.
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Pt e o ST S ]
Cargo Operador/Técnico da Fresagem
Tarefas Principais - Organizar o seu posto de trabalho;
- Promaover a boa utilizagZo da maguina;
- Preencher as fichas de processo;
- Operar segundo o procasso definido.
Tarefas Detalhadas - Organizar ferramentas, mesa de trabalho e drea de trabalho;

- Promaover para o bom uso de ferramenta, de modo a que existe
um numero minimo de quebras;

- Promover para a organizacdo de matéria, produto intermédio e
produto acabado;

- Cumprir com os requisitos e com as praticas definidas nos
processos e procedimentos da peca;

- Preencher os documentos do processo de producio;

- Cuidar dos comandos da maguina;

- Abastecer a mdquina sempre gue necassario;

- Controlar os processos & madida que s3o executados de forma a
obter um produto conforme;

- Prestar atengdo a eventuais falhas de programacio, sempre com
o intuito de evitar danificar a maquina efou ferraments;

- Fazer alteragdas no programa sempre que necessario;

- Responsavel pela limpeza e organizag3o da sua area de trabalho a
cada fim de turno.

MNOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.
GEL I GER ER T T=0 I - Curso engenharia mecanica ou equivalente;
- Disponibilidade para trabalhar por turnos;
- Experiéncia anterior em fresadoras (convencionais & CNC);
- Pro-catividade e orientagdo para a resolugdo de problemas;
- Disponibilidade total 2 vontade de aprender.
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Cargo

Tarefas Principais

Tarefas Detalhadas

Requisitos da fungdo
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Operador/Técnico da Retificacio

- Organizar o seu posto de trabalho;

- Promover a boa utilizagdo da maquing;
- Preencher as fichas de processo;

- Dperar segundo o processo definido.

- Organizar ferramentas, mesa de trabalho e drea de trabalho;

- Promaover para o bom uso de ferramenta, de modo a que existe
um numero minimo de quebras;

- Promover para a organizacdo de matéria, produto intermédio e
produto acabado;

- Cumprir com os reguisitos e com as praticas definidas nos
processos e procedimentos da peca;

- Preencher os documentos do processo de produgio;

- Cuidar dos comandos da magquing;

- Abastecer a maquina sempre que nacassario;

- Controlar os processos 3 madida que sdo executados de forma a
obter um produto conforme;

- Prestar atencdo a eventuais falhas, sempre com o intuito de evitar
danificar a maquina efou ferramenta;

- Responsavel pela limpeza e organizac3o da sua drea de trabalho a
cada fim de turno.

- Seguimento/Criacdo do manual de manutencio.

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.

- Curso Técnico-Profissional de Maguinas-Ferramentas ou
equivalente;

- Disponibilidade para trabalhar por turnos;

- Experiéncia anterior em retificadoras (convencionais e CNCJ;
- Pro-catividade e orientagdo para a resolugao de problemas;
- Disponibilidade total e vontade de aprender.
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Cargo Responsavel pelo setor Montagens

Tarefas Principais - Organizar o seu posto de trabalho;
- Promover a boa utilizagdo dos equipamentos;
- Preencher as fichas de processo;
- Operar segundo o procasso definido.

Tarefas Detalhadas - Organizar ferramentas, mesa de trabalho e drea de trabalho;
- Promover para o bom uso de ferramenta;
- Promover para a organizagdo de matéria, produto intermédio e
produto acabado;
- Cumprir com o0s requisitos e com as praticas definidas nos
pracessos e procedimentos da peca;
- Preencher os documentos do processo de produgdo;
- Controlar os procassos 3 medida que s3o0 executados de forma a
obter um produte conforme;
- Prestar atencdo a eventuais falhas, sempra com o intuito de evitar
produtos ndo conformes ou reclamacdes;
- Elaboracdo / Atualizacdo do plano de manutengio;
- Realizar montagens dos componentes com responsabilidade e
assertividade.

MNOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.
L TR G ERT D=0 - Curso Técnico-Profissional de mecdnica ou equivalente;
- Disponibilidade para trabalhar por turnos;
- Experiéncia anterior em bancadas de trabalho
- Pro-catividade e orientagdo para a resolugdo de problemas;
- Disponibilidade total e vontade de aprender.
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Tarefas Detalhadas

Requisitos da fungio
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Responsavel pelo Controlo de Qualidade

- Garantir a Qualidade dos produtos;

- Werifica a conformidade dos produtos;
- Manter em contacto com os clientes;
- Responsavel pala ZEISS

- Elaborar planos para que os objstivos de qualidade sejam
cumpridos;

- Comparar resultados com os esperados;

- Quando necessdrio elabora relatdrios recomendando alteracdas
nacessarias;

- Acompanhar toda a linha de produgdo, garantindo a conformidade
dos produtos através de andlises manuais;

- Realizar diariamente visitas ao atelier, de modo a confirmar
amostras de produtos que estejam em produgdo e quando
necessario corrigir eventuais erros;

- Em caso de cotas ndo conformes, contactar o cliente a forma a
perceber se existe necessidade da corregdes;

- Realizar controlo de pecas de maior precisdo, durante o setup de
modo & producdo se iniciar sem erros;

- Participar na correcdo de ndo conformidades, informando as agdes
corretivas a realizar;

- Organizar instrumentos de medic8o e promover para a sua boa
utilizagdo;

- Garantir a boa utilizag3o da ZEISS garantindo diariamente a
limpeza de dreas cuidadas do equipamento

- Executar a programacio necessaria para ZEISS

- Garantir gue sdo realizados os documentos necessarios para o
controlo de qualidade;

- Promover para o preenchimento dos planos de qualidade para
andlise da Gestdo/Estratégia

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarafas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.

-Ter um curso profissional na drea da qualidade ou uma licenciatura
na drea da engenharia;

- Conhecimentos de Informatica na ética do utilizador;

- Dominio de Inglés (Falado e Escrito);

- Apeténcia para contacto com clientes;
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Tarefas Principais

Tarefas Detalhadas

Requisitos da funcdo
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Co-Responsavel Torneamento

- Organizar o seu posto de trabalho;

- Promover 2 boa utilizagdo da maguina;
- Preencher as fichas de processo;

- Operar segundo o processo definido.

- Apoiar o responsavel sempre que necessario;

- Organizar ferramantas, mesa de trabalho e drea de trabalho;

- Promover para o bom uso de ferramenta, de modo a que existe
um ndmero minimo de quebras;

- Promover para a organizacdo de matéria, produto intermédio e
produto acabado;

- Cumprir com o5 requisitos e com as praticas definidas nos
processos e procedimentos da peca;

- Preencher os documentos do processo de produgdo;

- Cuidar dos comandos da magquina e do seu meio envolvente;

- Abastecer a maquina sempre gue nacassario;

- Controlar os processos 3 medida que s3o executados de forma a
obter um produto conforme;

- Prastar ateng3o a eventuais falhas de programac3o, sempre com
o intuito de evitar danificar a maquina &/ou ferramentsa;

- Fazer alteracdes no programa sempre que necessario;

- Responsdvel pela limpeza e organizagdo da sua drea de trabalho a
cada fim de turno;

- Seguimento/Criacdo do manual de manutencio.

MOTA: Alem das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gestdo/Estratégia.

- Curso Técnico-Profissional de Magquinas-Ferramentas ou
equivalente;

- Disponibilidade para trabalhar por turnos;

- Experiéncia anterior em retificadoras (convencionais e CNC);
- Pri-catividade e orientacdo para a resolucdo de problemas;
- Disponibilidade total e vontade de aprender,
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Tarefas Principais

Tarefas Detalhadas

Requisitos da fungao
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Co-Responsavel Fresagem

- Organizar o seu posto de trabalho;

- Promaver a boa utilizag3o da méguing;
- Preencher as fichas de processo;

- Operar segundo o procasso definido.

- Apoiar o responsavel sempre que necessario;

- Organizar ferramentas, mesa de trabalho e area de trabalho;

- Promover para o bom uso de ferramenta, de modo a que existe
um ndmero minimo de quebras;

- Promover para a organizacdo de matéria, produto intermedio e
produto acabado;

- Cumprir com os requisitos e com as praticas definidas nos
processos e procedimentos da peca;

- Preencher os documentos do processo de produgdo;

- Cuidar dos comandos da maguina e do seu meio envolvente;

- Abastecer a maquina sempre que necassario;

- Controlar os processos @ medida que s3o executados de forma a
obter um produto conforme;

- Prastar aten¢do a eventuais falhas de programacdo, sempre com
o intuito de evitar danificar a maquina efou ferraments;

- Fazer alteragles no programa sempre que necessario;

- Responsavel pela limpeza e organizacdo da sua area de trabalho a
cada fim de turno;

- Seguimento/Criacdo do manual de manutencio.

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gest3o/Estratégia.

- Curso Técnico-Profissional de Maquinas-Ferramentas ou
equivalente;

- Disponibilidade para trabalhar por turnos;

- Experiéncia anterior em retificadoras (convencionais e CNCJ;
- Pro-catividade e orientagdo para a resolucdo de problemas;
- Disponibilidade total e vontade de aprender.

MOD 01 RO3
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MANUAL DE FUNCOES RQM

Tarefas Principais

Tarefas Detalhadas

Requisitos da fungio

Pagina 24 de 25

Responsavel do setor Compras

- Obter mercadorias e servigos ao menor custo;

- Garantir o melhor servigo possivel e pronta entrega por parte do
fornecedor;

- Desenvolver e manter boas relagdes com os fornecedores e
desenvolver fornecedores potenciais.

- Selecionar os melhores fornecedores;

- Verificar cotagfes pedidas e aprovar a compra;

- Aprovacdo da fatura do fornecedor para pagamento;

- NegociagSes com fornecedores com objetivo de obter o melhor
prego;

- Aprovagdo de compras de consumiveis;

MOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gestdo/Estratégia.

- Capacidade negocial;

- Capacidade de organizagdo e lideranca;
- Orientacdo para os objetivos;

- Forte sentido ético.

MOD 01 RO3
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MANUAL DE FUNCOES RQM

Responsavel do setor Preparacio de Matéria

Tarefas Principais - Organizar o seu posto de trabalho;

- Promover a boa utilizacdo das maquinas;
- Preencher as fichas de processo;

- Operar segundo o processo definido.

Tarefas Detalhadas - Organizar ferramentas, mesa de trabalho e drea de trabalho;

- Promover para o bom uso de ferramenta;

- Promover para a organizagdo de matéria-prima e produtos
rececionados;

- Cumprir com os requisitos e com as praticas definidas nos
processos e procedimentos da peca;

- Preencher os documentos do procasso de produgdo;

- Cuidar dos comandos da maquina e do seu meio envolvente;

- Abastecer a maquina sempre gue necessarig;

- Controlar os processos 3 medida que 530 executados de forma a
obter um produto conforme;

- Manter o stock de matéria-prima organizado e inventariado;

- Corte da matéria-prima e/ou acondicionamento para poder iniciar
o0 processo produtivo;

- Responsavel pela limpeza e organizacdo da sua drea de trabalho a
cada fim de turno;

- Seguimento/Criagdo do manual de manutencio.

NOTA: Além das tarefas descritas, cada setor deve cumprir outras
tarefas ou rotinas definidas pela Gestdo/Estratégia.

BEL IR GLG BRI e Ll - Curso Técnico-Profissional de Magquinas-Ferramentas ou
equivalente;

- Disponibilidade para trabalhar por turnos;

- Experi&ncia anterior em magquinas convencionais e CNG;

- Pro-catividade e orientagdo para a resolugdo de problemas;

- Disponibilidade total e vontade de aprender.
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ANEXO I11 — Excerto do Manual de Integracao

r~M

METALOMECANICA DE ALTA PRECISAO

MANUAL DE INTEGRACAO
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RRMP — METALOMECANICA DE PRECISAD
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RRMP — METALOMECANICA DE PRECISAQ

BEM-VINDO

Bem-vindo(z) 2 RRMP, Metalomecanica de alta precisdo,
Em nome de todos os cooperadores da empresa dou-lhes as boas Vindas a nossa familia.

Este manual tem como finalidade facilitar 2 sua integracdoc na empresa, apresentando
para isso algumas informagdes, que consideramos essenciais, relativas ao seu funcionamento e
que o(a) ajudardc a conhecer, compreender melhor a equipa gue vai integrar, a sua histéria, os
seus objetivos e as normas que seguimos internamente, definidas para garantir o bom

funcionamente da empresa.

Como fabricantes de pegas por subcontratacdo, reconhecidos pelos nossos clientes como
uma empresa de qualidade, estamos empenhados em desenvolver as nossas responsabilidades
de forma a garantir 2 seguranca e a saude de todos os que colaboram connosco, contamos por

iss0 com a sua colaboracdo e espirito de iniciativa.

Para garantir a sua seguranca, leia este manual e siga todos os conselhos que aqui lhe s3o
indicados e tragados. Para qualquer esclarecimento adicional que julgue necessdrio procure

informagdes junte do seu responsavel.

Para nds, as pessoas sdo importantes desde o primeire dia e, com vista ao
desenvolvimento, seguranca e bem-estar de todos na RRMP, a equipa que vai integrar conta com
o seu empenho e participac3o positiva. Contamos consigo e como equipa que somos pode contar

CONNOSCOo para o seu desenvolvimento.

POLITICA DA QUALIDADE
A melhoria continua e qualidade dos nossos servigos fazem parte da responsabilidade dz empresa

e de cada um dos seus colaboradores, tendo em vista garantir:
s A satisfacdo dos clientes como razdo de sucesso do negocio;

s A melhoria dos servicos aos clientes, facultando-lhes solugdes, sistemas e servicos inovadores

gue lhes parmitam vantagens competitivas;

¢ O desenvolvimento profissional dos colaboradores através de uma adequada conjugagdo en-

tre formag3o pratica e na disponibilizacdo de um ambiente de trabalho salutar e desafiante,
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RRMP — METALOMECANICA DE PRECISAD

bem como das melhores condigles possiveis para as diversas atividades nomeadamente no

que respeita a seguranca e condigdes de higiene 2 salde;
+ Aconsolidagdo de uma cultura de inovacdo como uma das nossas mais-valias organizacionais;

e Que permita em todos os nossos ambitos de trabalho o surgimento de novas ideias e a respe-
tiva valorizagdo;
A pestdo adequada dos recursos naturais, energéticos e residuos produzidos, promovendo as

melhores préiticas de prevengdo e gestdo ambiental no quadro das nossas atividades;

O escrite cumprimento da regulamentagdo aplicavel em todos os nossos ambitos de atuacdo.

Visko:

Alcancar e manter uma imagem de credibilidade e competéncia;

Surpreender e conquistar a fidelidade do cliente, mantendo relacionamento duradouro, baseado
nos principios da qualidade total, procurando a realizagdo das pessoas envolvidas no processo e

garantindo lucratividads;

Afirmar-se como uma empresa pro-ativa e inovadora com um servico ao cliente de exceléncia 2
colaboradores gue primem pelo profissionalismo e competéncia;

A RRMP pretende ser uma empresa lider na inddstria metalomecanica.

MISSAQ:
Prestar servicos para o mercado nacional e internacienzl, na drea da concecdo de produte,

garantindo confianga, qualidade & prego justo.

Fabricar & comercializar pecas, componentes, sistemas mecanicos & eletromeacdnicos com
eficiéncia e qualidade de forma a obter a satisfac3o dos clientes, gerando continuamente valores

que garantam a perpetuacio da empresa no mercado.
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RRMP — METALOMECANICA DE PRECISEO

Prioridade ao chente

Procuramos consaguir produzir o mais
rapido possivel & com a melhor
qualidade que a nossa empresa

consegue fornecer.

Trabalho em Equipa

Valorizamos a colaboragdo e o sentido
de parceria, o compartilhar e ¢ cuidar.

Aprendizagem continua

A nossa empresa tem como um dos
seus grandes objetivos a
aprendizagem para sabermos sempre
mais continuarmas a nos destacar,

Flexibilidade

A RRMP tenta ser o mais flexivel para
ajudar os clientes e para que eles
nunca delxem de acredtar em nés.

Qualidade

Meihona continua

A NOSS3 empresa cumpre na maioria
das vezes sempre os termos de
qualidade que nos sdo exigidos e
tambem os ultrapassas.

A RRMP procura sempre uma melhoria
em todos 0s aspetos para que
POSS3IMOs Conseguir abingir sempre o
maior numero de chentes e os
satisfazer.
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RRMP — METALOMECANICA DE PRECISAQ

A RRMP:

RRMP, Metalomecanica de alta precisdo, Lda.

Zona industrial da Tocha, lote 16

3060-720 Tocha

N 2 telefone: + 351 231 443 246

MN.2 Fax: +351 231 443 248

Area de negdcio: Fabricacio de pecas por subcontratacio.
Area: 4000 m2

Coordenadas do GPS: 40219°07.7" N 8247'39.4" W

ORGANOGRAMA DA EMPRESA POR NIVEL HIERARQUICO:
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Um POUCO SOBRE A HISTORIA DA RRMP:

A RRMP & uma empresa, viradza para o munde. Foi criada em 2012, por dois empreendedores
portuguases, gque detém uma vasta experiéncia, de mais de 20 anos, a trabalhar em metalome-

canica de alta precisdo, na Suica.
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RRMP — METALOMECANICA DE PRECISAD

As dreas de experiéncia predominantes, s3o nomeadamente a Retificagdo Plana, a Retifi-
cacdo Cilindrica, 3 Retificag3o por Coordenadas e a Retificag3o por Centerless. A nossa experién-
cia e conhecimento, permitem-nos dominar todos os processos produtives que vio desde o Tor-
neamento, a Fresagem, passando pelo acabamente cuidado, nomeadamente a Rodagem & a Ho-

menagem, e por Ultimo o Controlo de Qualidade.

A RREMP é uma das poucas emprasas, sadiadas em Portugal, no setor da subcontratacdo,
a fornecer ao seu cliente, pecas fabricadas sob encomenda e acompanhadas de um relatério de
controlo metroldgico, realizado em sala climatizada, com uma certeza de cota acima da média. A
empresa dispde também, de maguinas CNC de marcas lider, com tecnologia de dltima geracdo e

oferece produtos de alta qualidade a custos competitivos.

Somos uma empresa que se orgulha de ter uma carteira de clientes, formada por importantes

empreasas do tecido empresarial nacional e internacional.

PERCURSO DA RRMP:

A RRMP iniciou o seu percurso com uma fase de aprendizagem e formag3o da equipa. Em 2015
a equipa ja se tornou mais coesa o que permitiu obter melhores resultados. O objetivo da RRMP

& continuar a sua evelugdo constante.

& Colaboradores 10 Colaboradores 17 Colaboradores
Crescimento volumes Crescimenta volume Crescimenta volume
nagdeios: 66334 negdcios: 479 negdcios: 103%

2012 | 2014 | 2016 |
*—0—0 © ©® ®©
2013 2015 2017

L] » L]
E Colabaradores % Colaboradares 14 Colaboradores
Crascimento valurme Cresgimente volume
negicias: 112% negheios ITH
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Ferramenta

ANEXO IV - Familias e Subfamilias do Grupo Ferramentas

Ferro Exterior 80 graus A
Ferro Exterior 60 graus B
Ferro Exterior 55 graus C
Ferro Exterior 35 graus D
Ferro Interior 80 graus E
Ferro Interior 60 graus F
Ferro Interior 55 graus G
Ferro Interior 35 graus H
Torneamento -

Ferro Ranhurar Exterior I
Ferro Ranhurar Interior J
Ferro Roscar Exterior K
Ferro Roscar Interior L
Ferro Frontal M
Ferro Metal Duro N
Ferro HSS 0]
Ferros Reconstruido P
Roca A
Fresa Desbaste Pastilhada B

Fresa Metal Duro Desbaste -
Ripa C

Fresa Metal Duro Desbaste -
2 Trocoidal D

Fresa Metal Duro - Topo
Plano E
Fresagem Fresa Metal Duro - Raio F
Fresa Metal Duro - Raio

Quadrante G
Fresa Metal Duro - T H
Fresa Indexavel I
Fresa Gravar J
Fresa Especial K
Fresa HSS L
Fresa Afiada M
Broca Pastilha A
Broca Coroa 1,5D B
Broca Coroa 3D C
Broca Coroa 5D D
E o Broca Coroa 8D E
uragao Broca Coroa 12D F
Broca Coroa >12D G
Broca Canhao H
Broca Ponto I
Broca Metal Duro 3D J
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Broca Metal Duro 4D

Broca Metal Duro 5D

Broca Metal Duro 8D

Broca Metal Duro 12D

Broca Metal Duro >12D

Broca HSS

Broca Especial

Broca Afiada

Roscagem

Macho HSS c/Extracdo

Macho HSS s/Extracdo

o> PO |olo|Z2IZ|r |~

Macho Metal Duro
c/Extracdo

(@)

Macho Metal Duro
s/Extracdo

Macho Esmagamento

Fresa Roscar

Macho HSS Manual

Cassonete HSS

Mandrilagem

Mandril Metal Duro

Cabecga de mandrilar

Mandril HSS

Mandrill Manual

Escariamento

Escareador Metal Duro

Escareador Pastilha

Escareador HSS

Puncionamento

Puncdo PCM

Puncao Poliangular

Outros

Sistemas de
fixacao

Prensas

Buchas

Gabaris

Murdentes - Torneamento

Murdentes - Fresagem

Componentes
de Fixacdo

Cones Térmicos HSK

Cones Térmico BT40

Cones Pinga HSK

Cones Pinga BT40

Cones Porta-Rocas

Alongador Térmico

Alongador Pinga

Motorizadas

IT|IO|MmMOO|@|> MO0 >0 >O0®@|>I00|0|> T OmMMO

Suporte Maquina -
Torneamento

Pingcas ER40

Pingas ER32

Pingas ER20

[ N el e
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Pincas ER16

Pingas ER11

Pingas Macho

Casquilhos

vlo|zZz|Z

Pastilhas

Torneamento Simples 80
Graus

>

Torneamento Simples 60
Graus

Torneamento Simples 55
Graus

Torneamento Simples 35
Graus

Torneamento Perfilado -
Sangrar

Torneamento Perfilado -
Ranhurar

Torneamento - Roscar

Torneamento - Forma

Fresagem

Furacao

Escareamento

Rl—|—|T|D|™

154



ANEXO V - Excerto da base de dados Matéria-Prima

Subfamilia  Dimensdes W.Nr2 Prego/kg | Densidade Fomecedor = Codigo fornecedor
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 50 13395 (M3:2) PMHS65-3C__ [Ag0 E Vanadis 23 853 |Ramada Kg
Materia prima_|1- Agos Quadrado 50 13355 (M3:2] PMHS65-3C___|Ago rapido 13395 Vanadis 23 853 |Ramada Ke
Matéria prima_|1 - Agos Retangular __|50x60 13395 (M3:3) PMHS65-3C___|Ago rapido 1.3395 Vanadis 23 853 |Ramada Kg
Materia prima_|1 - Agos Redondo 50 13334 | (M3.2+Co) PMHS6-5-3-8  |Aco rapido 13294 Vanadis 30 862 |Ramada Kg
Materia prima_|1- Agos Quadrado 50 13394 | (M3.2+Co) PMHS653-8  |Aco rapido 13294 Vanadis 30 8.62 |Ramada Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular __|50x60 13334 | (M3.2+Co) PMHS6-53-8  |Aco rapido 13294 Vanadis 30 862 |Ramada Ke
Materia prima_|1 - Agos Redondo 50 13343 (M20) HS 652 Aco rapido 1.3343 ARK 131 853 |Ramada Kg
Materia prima_|1- Agos Quadrado 50 13343 (m20) HS 652 Aco rapido 1.3343 ARK 31 859 |Ramada Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular |50 13343 (m2€) HS6-5-2 Agos répido 1.3343 ARK 31 859 |Ramada Ke
Materia prima_|1 - Agos Redondo 50 1.2080 D3 X210Cri2 [Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 RL200 7.66 |Ramada Kg
Matéria prima_|1- Agos Quadrado 50 12080 03 X210Cri2 [Acos ligados para de trabalho  frio 1.2080 RL200 7.66 |Ramada Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular __|50x60 1.2080 D3 X210Cri2 Agos ligados para de trabalho  fria 1.2080 RL200 7.66|Ramada Ke
Materia prima_|[1 - Agos Redondo 127 12379 D2 %155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69  |Ramada 0205R001270 Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 20 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agosligados para de trabalho  frio 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada 0205R002000 Kg
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 22 12379 02) X155CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  fria 1.2080 c265 35 7.69 |Ramada 0205R00220¢ Kg
Materia prima_|[1 - Agos Redondo 5.4 12379 02) %155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69  |Ramada 0205R002540 Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 28 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 C265 35 7.69_|Ramada 0205R002800 Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 32 12379 02) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 c265 35 7.69 |Ramada 0205R00320¢ Ke
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 35 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada 0205R003500 Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 38 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 C265 35 7.69_|Ramada 0205R003800 Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo a1 12379 02) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 c265 35 7.69 |Ramada 0205R004100 Ke
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 25 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 508 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 C265 35 7.69_|Ramada 0205R005080 Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 55 12379 02) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 c265 35 7.69 |Ramada 0205R00550¢ Ke
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 60 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada 0205R006000 Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 635 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 C265 35 7.69_|Ramada 0205R006350 Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 70 12379 02) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 c265 35 7.69 |Ramada 0205R007000 Ke
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 76.2 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada 0205R007620 Kg
Materia prima_|1 - Agos Redondo 80 12379 02) X155 CruMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69_|Ramada 0205R008000 Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 85 12379 02) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 c265 35 7.69 |Ramada 0205R00850¢ Ke
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 50 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada 0205R009000 Kg
Materia prima_|1 - Agos Redondo 100 12379 D2) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69_|Ramada 0205R010000 Kg
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 115 12379 02) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 c265 3,5 7.69 |Ramada 0205R011500 Kg
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 125 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada 0205R012500 Kg
Materia prima_|1 - Agos Redondo 135 12379 D2) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69_|Ramada 0205R013500 Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 140 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 0205R014000 Kg
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 150 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada 0205R015000 Kg
Materia prima_|1 - Agos Redondo 160 12379 D2) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69_|Ramada 0205R016000 Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 180 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 0205R018000 Kg
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 151 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada 0205R019100 Kg
Materia prima_|1 - Agos Redondo 200 12379 D2) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69_|Ramada 0205R020000 Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 216 12379 02) X155 CrvMo 12-1 | Agosligados para de trabalho  frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 0205R021600 Kg
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 230 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada 0205R023000 Kg
Materia prima_|1 - Agos Redondo 350 12379 D2) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69_|Ramada 0205R025000 Kg
Materia prima_|1- Agos Redondo 280 12379 02) X155 CrvMo 12-1 | Agosligados para de trabalho  frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 0205R028000 Kg
Matéria prima_|1 - Agos Redondo 300 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  frio 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada 0205R030000 Ke
Materia prima_|1 - Agos Redondo 330 12379 D2) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69_|Ramada 0205R03300¢ Kg
Materia prima_|1- Agos Redondo 457 12379 02) X155 CrvMo 12-1 | Agosligados para de trabalho  frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 0205R045700 Kg
Matéria prima_|1 - Agos Quadrado 28 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho  fria 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada 02050002800 Ke
Materia prima_|1 - Agos Quadrado 21 12379 D2) X155 CrVMo 121 _|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 765 |Ramada 02050004100 Kg
Matéria prima_|1- Agos Quadrado 43 12379 02) X155 CrVMo 12-1 | Agosligados para de trabalho  frio 1.2080 €265 35 7.69 |Ramada 02050004300 Kg
Matéria prima_[L - Agos Quadrado 57 1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 _[Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 02050005700 Kg
Matéria prima_|1- Agos Quadrado 65 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 12080 €265 35 7.5 |Ramada 02050006500 Kg
Matéria prima_|L- Agos Quadrado 82 12379 D2) X155 CrvMo 12-1_|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 769 |Ramada 02050008200 Kg
Matéria prima_|1 - Agos Quadrado B 1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1_|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69_|Ramada 02050008500 Kg
Matéria prima_|1 - Agos Quadrado 102x102[1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 02050010200 Ke
Matéria prima_|1 - Agos Retangular _ [30x8 12379 D2) %155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 12080 €265 35 7.69 |Ramada 0205B0002000300|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular___|57x8 12379 D2) X155 CrvMo 12-1_|Agos ligados para Ge trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 0205B0008000570_|Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular__|30x10 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 0205B0010000300_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular _|45x10 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 12080 €265 35 7.69 |Ramada 0205B0010000450_|Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular __|86x10 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para Ge trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 0205B0010000860__|Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular__|57x12 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 0205B0012000570_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular _|63x12 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 12080 €265 35 7.69 |Ramada 0205B0012000690|Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular 10813 |12379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 763 |Ramada 0205B0012001080_|Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular__|30x15 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 0205B0015000300_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular _|45x15 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 12080 €265 35 7.69 |Ramada 0205B0015000450_|Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular__|57x15 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 763 |Ramada 0205B0015000570_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular__|6ox15 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para Ge trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 0205B0015000690_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular _|86x15 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 12080 €265 35 7.69 |Ramada 0205B0015000860 |Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular 10815 [12379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 763 |Ramada 0205B0015001080_|Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular _ |1335x15 |1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1_|Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 0205B0015001330_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular  [15815  [1.2379 D2) X155CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69_|Ramada 0205B0015001580_|Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular __|86x18 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 763 |Ramada 0205B0018000850_|Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular__|57%22 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para Ge trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 0205B0022000570_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular _|69%22 12379 D2) X155CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69|Ramada 0205B0022000690_|Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular __[82x22 12379 D2) X155 CrvMo 12-1_|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 763 |Ramada 0205B0022000820_|Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular 10822 [1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para Ge trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 0205B0022001080_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular 1332 [1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 c265 35 7.69 |Ramada 020580022001330 |Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular  [158x22  [1.2379 D2) %155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.62  |Ramada 0205B0022001580 |Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular 21022 |1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1_|Agos ligados para Ge trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 0205B0022002100_|Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular __|45%28 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 0205B0028000450_|Kg.
Matéria prima_|1 - Agos Retangular _ |57x28 12379 D2) %155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 12080 €265 35 7.69 |Ramada 0205B0028000570_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular__|69%28 12379 D2) X155 CrvMo 12-1_|Agos ligados para Ge trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 0205B0028000690_|Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular__|gex28 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 0205B0028000860 | Kg.
Matéria prima_|1 - Agos Retangular 10828 [1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 12080 €265 35 7.69 |Ramada 0205B0028001080_|Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular 133028 |12379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para Ge trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 0205B0028001330_|Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular _ |1588  |1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 0205B0028001580 _|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangulr  |166x28  |1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 12080 €265 35 7.69 |Ramada 0205B0028001660 |Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular__[210x28 __ |1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 763 |Ramada 0205B0028002100_|Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular__|57x35 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69 |Ramada 0205B0035000570_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular _|63x35 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 12080 €265 35 7.69 |Ramada 0205B0035000690|Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular __|86x35 12379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 763 |Ramada 0205B0035000850_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular 10835 [1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para Ge trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 0205B0035001080_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangulr 13335 [1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 12080 €265 35 7.69 |Ramada 0205B0035001330_|Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular __ [210x35__ |1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 _|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 763 |Ramada 0205B0035002100 _|Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular __ |300x40 _ |1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para Ge trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 0205B0040003000_|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular _ |82x54 12379 D2) X155CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.69_|Ramada 0205B0054000820 |Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular _ [108x54 _ [1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1_|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 35 763 |Ramada 0205B0054001080_|Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular _ |1s8xs4  [1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para Ge trabalho a frio 1.2080 C265 35 769 |Ramada 0205B0054001580 _|Kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular _ [210x54  [1.2379 D2) X155CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 35 7.69|Ramada 0205B0054002100 |Kg
Materia prima_|1 - Agos Retangular  [260x54  [1.2379 D2) %155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 35 7.62  |Ramada 0205B0054002600 |Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular _ |153x63.5 [1.2379 D2) X155 CrvMo 12-1 | Agos ligados para Ge trabalho a frio 1.2080 C265 35 763 |Ramada 02 0 |kg
Matéria prima_|1 - Agos Retangular _ |230x63.5 |1.2379 D2) X155CrvMo 12-1 | Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 c265 35 7.69 |Ramada 0ac ) |ke
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Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 55 3.1645 AlCuMgPb3.1645 AW 2030 ligas standard Lanema 385 [Lanema Kg
Materia prima_|3 - Aluminios |Redondo EJ 31605 AlCuMgPb3.1645 AW 2030 Tigas standard Lanema 385 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 65 3.1645 AlCuMgPb3.1645 AW 2030 ligas standard Lanema 235 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 70 3.1645 AlCuMgPb3.1645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |lanema Kg
Matéria prima |3 - Aluminios |Redondo 75 31605 AICUMgPb 31645 AW 2030 ligas standard_Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 50 3.1645 AICuMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo B 3.1645 AlCuMgPb 31645 AW 2030 igas standard Lanema 285 |lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 50 3.1645 AlCuMgPb3.1645 AW 2030 igas standard Lanema 235 |lanema [ke
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redando 100 3.1645 AlCuUMgPb 3.1645 AW 2030 igas standard Lanema 285 |lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 110 3.1645 AICUMgPb3.1645 AW 2030 ligas standard_Lanema 285 |lanema Ke
Matéria prima |3 - Aluminios |Redondo 115 31605 AICUMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima |3 - Aluminios |Redondo 120 31605 AlCuMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 125 3.1645 AICuMgPb 31645 |[AW 2030 igas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 130 31645 AlCuMgPb 31645 AW 2030 igas standard Lanema 235 |lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 140 3.1645 AlCuMgPb3.1645 AW 2030 igas standard Lanema 235 |lanema [ke
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redando 150 3.1645 AlCuUMgPb 3.1645 AW 2030 Lanema 285 |lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 150 3.1645 AICUMgPb3.1645 AW 2030 ligas standard_Lanema 285 |lanema Ke
Matéria prima |3 - Aluminios |Redondo 170 31605 AICUMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima |3 - Aluminios |Redondo 180 31605 AlCuMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 150 3.1645 AICuMgPb 31645 |[AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 200 31645 AlCuMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 235 |lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 210 3.1645 AICUMgPb 3.1645 AW 2030 ligas standard Lanema 235 |lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 220 3.1645 AlCUMgPb3.1645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |lanema K
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 225 3.1645 AlCUMgPb3.1645 AW 2030 ligas standard_Lanema 285 |Lanema K
Matéria prima |3 - Aluminios |Redondo 250 31605 AICUMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 354 3.1645 AICuMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 260 3.1645 AlCuMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 275 3.1645 AlCuMgPb3.1645 AW 2030 igas standard Lanema 235 |lanema [ke
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redando 300 3.1645 AlCuUMgPb 3.1645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado 35 3.1645 AICUMgPb3.1645 AW 2030 ligas standard_Lanema 285 |lanema Ke
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado 20 3.1645 AICUMgPb3.1645 AW 2030 ligas standard_Lanema 285 |Lanema ke
Matéria prima |3 - Aluminios | Quadrado 45 31605 AICUMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima |3 - Aluminios | Quadrado 50 3.1645 AICuMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado ) 3.1645 AlCuMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado 70 3.1645 AlCuMgPb3.1645 AW 2030 igas standard Lanema 235 |lanema [ke
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado 3 3.1645 AlCuUMgPb 3.1645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado 50 3.1645 AICUMgPb3.1645 AW 2030 ligas standard_Lanema 285 |lanema Ke
Matéria prima |3 - Aluminios | Quadrado 100 31605 AICUMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima |3 - Aluminios | Quadrado 110 31605 AlCuMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima |3 - Aluminios | Quadrado 120 3.1645 AICuMgPb 31645 |[AW 2030 ligas standard Lanema 285 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado 130 31645 AlCuMgPb 31645 AW 2030 ligas standard Lanema 235 |lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado 150 3.1645 AlCuUMgPb3.1645 AW 2030 ligas standard Lanema 235 |lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios |Redondo 50 3.3315 AlMg13.3315 AW 5005 ligas standard Lanema 285 |lanema K
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado 0.5 33547 AIMg4.5Mn 33547 _|AW 5083 ligas standard_Lanema 266 |Lanema K
Matéria prima |3 - Aluminios | Quadrado 1 33547 AIMgd.5Mn 33547 _|AW 5083 ligas standard Lanema 266 |Lanema Kg
Matéria prima |3 - Aluminios | Quadrado 2 33547 AlMgd.5Mn 33547 _|AW 5083 ligas standard Lanema 266 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado 3 33547 AlMgd.5Mn 33547 _|AW 5083 ligas standard Lanema 366 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado B 33547 AlMgd.5Mn 33547 _|AW 5083 ligas standard Lanema 3.66|Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado B 33547 AlMgd.5Mn 3.3547 | AW 5083 ligas standard Lanema 266 |Lanema Kg
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado 6 33547 AIMg4.5Mn 33547 _|AW 5083 ligas standard Lanema 2.66 |Lanema K
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado B 33547 AlMg4.5Mn 33547 _|AW 5083 ligas standard_Lanema 266 |Lanema K
Matéria prima_|3 - Aluminios | Quadrado 10 33547 AIMgd.5Mn 33547 _|AW 5083 ligas standard Lanema 266 |Lanema Kg
Matéria prima_[1- Agos Redondo 61 12379 D2) X155 CVMo 12-1_[Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 37 7.69 _[SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo’ 66 12379 D2) X155 CVMo 12-1_|Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 37 7.69 _|SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo, 76 12375 D2) X155 CVMo 12-1_|Acos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 37 769 |SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo, 865 12375 D2) X155 CrVMo 12-1__|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 37 7.69__|SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo. 51 12375 D3) X155 C'VMo 12-1_|Agos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 €265 37 7.65__|SCHMOLZ kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 96,5 12379 D2) X155 C'VMo 12-1_|Agos ligados para ferramentas de trabalhe a frio 1.2080 C265 3,7 7.6 |SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 115 12379 D2) X155 C'VMo 12-1_|Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 37 7.69 |SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 1165 12375 D2) X155 CVMo 12-1_|Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 37 7.6 |SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 122 12375 D2) X155 CrVMo 12-1_|Acos ligados para de trabalho a frio 1.2080 C265 37 7.69 |SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 1515 12375 D2) X155 CrVMo 12-1_|Agos ligados para de trabalho a frio 1.2080 €265 37 7.6 |SCHMOLZ kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 22 12375 D32) X155 CrVMo 12-1_|Acos ligados para de trabalho a frio 1.2080 €265 37 7.6 |SCHMOLZ kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 223,5 12375 D32) X155 CrVMo 12-1_|Acos ligados para ferramentas de trabalho a frio 1.2080 C265 37 7.65__|SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular __|15x80 12375 D32) X155 C'VMo 12-1 _|Agos ligados para ferramentas de trabalhe a frio 1.2080 €265 37 7.65 |SCHMOLZ [ke
Matéria prima_|1- Agos Redondo % 12344 H13 X40CrMoV5-1__|Agos ligados para ferramentas de trabalho a quente 1.2343 Orvar 2M 37 770 |SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo %55 12344 H13 X40CrMoV5-1 __|Agos ligados para de trabalho a quente 1.2344 Qrvar 2M 38 7,77__|SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 408 12344 H13 X40CrMoV5-1 |Agos ligados para de trabalho a quente 1.2344 Qrvar 2M 38 777 _|SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 45,8 12344 H13 X40CrMoV5-1 |Acos ligados para de trabalho a quente 1.2344 Grvar 2M 38 7,77 _|SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 508 12344 H13 X40CiMoV5-1 __|Acos ligados para de trabalho a quente 1.2344 Orvar 2M 38 7,77 _|SCHMOLZ kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 558 12344 H13 X40CiMoV5-1 __|Acos ligados para de trabalho a quente 1.2344 Orvar 2M 38 7,77 _|SCHMOLZ kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo B 12023 (420) X420 13 [Agos para moldes 1.2083 Mirrax ESR 36 777__|SCHMOLZ kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 15L5 12083 (420) X42Cr13 [Agos para moldes 1.2083 Mirrax ESR 3,6 7,77 _|SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 182 12083 (420) X42Cr13 [Agos para moldes 1.2083 Mirrax ESR 36 777 _|SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|0- Aos inox_|Retangular___ |220x450 _[1.4571 31611 XGCRNIMOTI 17-12-2 |Aga inoxidavel 14571 53 8 [scHMOLZ Kg
Matéria prima_|0- Agos inox_|Retangular _ |260x450 14571 31611 X5CRNIMOTI 17-12-2 |Aca inoxidavel 14571 53 8 [scHMOLZ Kg
Matéria prima_|0- Agos inox_|Retangular __[300x910 _[1.4571 31671 XGCRNIMOTI 17-12-2 |Aga inoxidavel 1.4571 53 8 [scHMOLZ kg
Matéria prima_|0- Agos inox_|Redondo 20 14057 431 X20CNi172 __|Agos inoxidaveis e refractarios 14057 R17 3,78 774 _|SCHMOLZ kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular___[172x202 _|16582 (4337) 34CrNiMo & [Agos de construgdo ligados 1.6582 FR3 2 7.85__|SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular _ |142x182 |16582 (4337) 34CriNiMo & |Agos de construgdo ligados 1.6582 FR3 2 7.85 |SCHMOLZ [ke
Matéria prima_|1- Agos Redondo 25 12510 [ 100 MCTW 4 [Agos ligados para ferramentas de trabalho @ frio 1.2510/1.2825 BCW 5 7.85_|SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|1- Agos Redondo 40 1.2510 o1 100 MCTW 4 [Acos ligados para de trabalho a frio 1.2510/1.2825 BCW 5 7.86 |SCHMOLZ Kg
Matéria prima_|2-Bronzes _|Redondo 2 2.0966 CUAIONiSFed [Aluninium/bronze 2.0966 5,5 76 |SCHREIER Kg
Matéria prima_|2- Bronzes _|Redondo 7 20966 CUAITONIEFed [Aluniniumybronze 2.0966 5,55 76 |SCHREIER Kg
Matéria prima_|2- Bronzes _|Redondo 18 2.0966 CUAIONIEFed [Aluniniumy/bronze 2.0966 5.2 7,6 |SCHREIER kg
Matéria prima_|2-Bronzes _|Redondo 20 2.0966 CUAIONISFed [Aluniniumy/bronze 2.0966 85 7,6 |SCHREIER kg
Matéria prima_|2- Bronzes _|Redondo. n 20865 CUAIONiGFed [Aluniniumy/bronze 2.0966 2,45 7,6 |SCHREIER kg
Matéria prima Redondo’ 3 2.0865 CUATLONiSFed [Aluninium/bronze 2.0966 575 7,6 |SCHREIER [ke
Matéria prima Redondo % 2.0966 CUATLONISFed [Aluninium/bronze 2.0966 835 7,6 |SCHREIER Kg
Matéria prima_|2-Bronzes _|Redondo 33 2.0966 CUALLONISFed [Aluniniumybronze 2.0966 8,65 7,6 |SCHREIER Kg
Matéria prima_|2-Bronzes _|Redondo 37 2.0966 CUALLONISFe4 [Aluninium/bronze 2.0966 85 76 |SCHREIER Kg
Matéria prima_|2- Bronzes _|Redondo 48 20966 CUALLONISFe4 [Aluninium/bronze 2.0966 815 7,6 |SCHREIER Kg
Matéria prima_|2-Bronzes _|Redondo 58 2.0966 CUAILONiSFed [Aluniniumy/bronze 2.0966 84 7,6 |SCHREIER kg
Matéria prima_|2-Bronzes _|Redondo 72 20966 CUAILONiSFed [Aluniniumy/bronze 2.0966 77 7,6 |SCHREIER Kg
Matéria prima_|2- Bronzes _|Redondo. 22 20865 CUAILONiSFed [Aluniniumy/bronze 2.0966 11,35 7,6 |SCHREIER kg
Matéria prima_|2- Bronzes _|Redondo. 86 2.0966 CUATLONISFed [Aluninium/bronze 2.0966 2,9 7,6 |SCHREIER Kg
Matéria prima_|2-Bronzes _|Redondo &5 2.0401 CLzn39pb3 Latho 2.0401 LATAOT 59 84 |SCHREIER Kg
Matéria prima_|2-Bronzes _|Redondo 160 2.0401 CLZn39Pb3 Latdo 2.0401 LATROT 625 84 |SCHREIER Kg
Matéria prima_|2- Bronzes _|Redondo 43 20575 CUAILOFESNIS-C [Aluniniumy/bronze 2.0575 7,95 76 |SCHREIER Kg
Matéria prima_|2- Bronzes _|Redondo F7] 2.0550 CUZn37Mn3AI2PbSi__|latao especial 2.0550 LATAO E 635 81 |SCHREIER kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular _ |33X160  [12312 [P20+5 40 CrvinMoS 86 [Ago Pre-tratado 1.2312 15 0,85 |STAHLPORTAL kg
Matéria prima_|1- Agos Retangular _ |50X225 _ [12312 |P20+5 40 CrivinMoS 86 [Ago Pre-tratado 1.2312 55 7,85 | STAHLPORTAL Kg

1-Agos Retangular _|105x175 | 16582 |(4337) 34CiiMo 6 |Agos de construgdo ligados 1.6582 FR3 1.9 7.85 |STAHLPORTAL Kg

1-Agos Retangular _ |172%202 |16582 |(4337) 33CNiMo 6 |Agos de construgdo ligados 1.6582 FR3 53 7.85 | STAHLPORTAL r?g
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