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RESUMO

Este relatorio apresenta o estagio curricular realizado na empresa Sanitana S.A., na unidade
fabril de divisdrias de banho e acessorios (Fabrica 2), localizada em Anadia, entre fevereiro
e julho de 2025. O estagio integrou o Mestrado em Inteligéncia Logistica e Gestao da Cadeia
de Abastecimento do Instituto Superior de Contabilidade e Administragdo de Coimbra
(ISCAC), tendo como principal objetivo a analise e acompanhamento dos processos de
planeamento, programacao e controlo da producdo, com foco na linha de divisérias

configuraveis.

Durante o estagio, foram abordados temas como a gestao da cadeia de abastecimento (SCM),
a aplicacdo de metodologias Lean (Kanban e Kaizen), a utilizacdo de sistemas ERP
(Enterprise Resource Planning) e a rastreabilidade de componentes criticos. A observacao
dos fluxos de materiais e informacéo, bem como das ferramentas de apoio a gestao, permitiu

uma compreensao aprofundada dos desafios operacionais enfrentados pela empresa.

Entre os principais problemas identificados, destacam-se a fragilidade na rastreabilidade dos
vidros produzidos internamente, a dependéncia excessiva de planilhas paralelas ao ERP, a
dispersdo tematica nas reuniGes diarias de acompanhamento e a elevada carga administrativa
decorrente de processos manuais. Como solucGes, foram propostas e implementadas
medidas como a introducdo de etiquetas com codigos de barras para padronizar a
identificacdo dos vidros, a consolidacédo das etapas de planeamento no ERP, a automatizacao
da comunicacéo entre sistemas e a reestruturacdo das reunides para foco exclusivo no fluxo

produtivo.

Palavras-chave: Programacdo da Produgdo; ERP; Lean; Kanban; Gestdo da Cadeia de

Abastecimento.
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ABSTRACT

This report presents the curricular internship carried out at Sanitana S.A., in the bath
partitions and accessories manufacturing unit (Factory 2), located in Anadia, between
February and July 2025. The internship was part of the Master's program in Logistics
Intelligence and Supply Chain Management at the Instituto Superior de Contabilidade e
Administracdo de Coimbra (ISCAC), with the main objective of analyzing and monitoring
the planning, scheduling, and production control processes, focusing on the configurable

partitions line.

During the internship, topics such as supply chain management (SCM), the application of
Lean methodologies (Kanban and Kaizen), the use of ERP (Enterprise Resource Planning)
systems, and the traceability of critical components were addressed. Observing the material
and information flows, as well as the management support tools, provided a deep
understanding of the operational challenges faced by the company.

Among the main problems identified were the fragility in the traceability of internally
produced glass, excessive reliance on spreadsheets parallel to the ERP, thematic dispersion
in daily follow-up meetings, and the high administrative burden resulting from manual
processes. As solutions, measures were proposed and implemented such as the introduction
of barcode labels to standardize glass identification, consolidation of planning stages within
the ERP, automation of communication between systems, and restructuring of meetings to

focus exclusively on the production flow.

Keywords: Production Scheduling; ERP; Lean; Kanban; Supply Chain Management.
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INTRODUCAO

No contexto atual, a competitividade das empresas industriais depende, cada vez mais, da
sua capacidade de planear, programar e controlar de forma eficiente os fluxos de materiais
e informagdo, assegurando prazos de entrega reduzidos, flexibilidade produtiva e
qualidade consistente (Alves & Santos, 2013). A utilizagdo de sistemas informaticos
integrados para controle da producéo, armazém e compras, assim como as praticas Lean,
como o Kanban e Kaizen, constituem um fator critico para eliminar desperdicios,
aumentar a rastreabilidade e promover a melhoria continua (Araujo & Rentes, 2006).
Desta forma, estudar e compreender estas praticas, no contexto real de uma industria
como a Sanitana, revela-se particularmente pertinente tanto do ponto de vista académico

como profissional.

Do ponto de vista académico, o relatério contribui para a consolidacéo dos conhecimentos
tedricos sobre logistica e gestdo da cadeia de abastecimento, abordando conceitos como
planeamento, programacao e controlo da producdo (PPCP), sistemas ERP (Enterprise
Resource Planning), gestdo Lean e ferramentas como Kanban e Kaizen. Do ponto de vista
profissional, permitiu o desenvolvimento de competéncias de anélise de processos,

utilizacdo de ferramentas informaticas, trabalho em equipa e a adaptacdo de propostas.

A andlise critica dos processos de planeamento e acompanhamento da producao permitiu
identificar fragilidades na rastreabilidade dos vidros para divisdrias configuraveis, o que
permitiu propor solugdes de melhoria, sendo esse um dos principais contributos a

empresa, tendo impacto direto na eficiéncia da operacgéo presente e futura.

A escolha da Sanitana S.A. como entidade de acolhimento deve-se a sua posi¢do de
destaque no setor de produtos para casas de banho em Portugal, através da marca propria,
e mundial, através de marcas como Roca e Laufen, para além disso a empresa caracteriza-
se por uma forte orientagdo para a inovacéo, diversificacdo de produtos e pela adogéo de

praticas modernas de gestdo industrial.

A empresa prop0e este estagio devido a necessidade em reforcar a equipa de planeamento,
na sua nova unidade fabril, num contexto de crescimento e diversificacdo das suas

1de 68 . .
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operacdes, tendo como principal objetivo analisar e acompanhar 0s processos de
planeamento e controlo da producédo, identificando constrangimentos e propondo
solucBes de melhoria alinhadas com as boas préaticas da gestéo logistica e das cadeias de
abastecimento.

O relatorio encontra-se organizado em diferentes capitulos. Apos esta introducéo,
apresenta-se 0 enguadramento teorico, onde sdo discutidos 0s principais conceitos
abordados no relatorio. Posteriormente, é feita a caracterizacdo da entidade acolhedora,
destacando a sua historia, organizacdo e areas de atuacdo. No capitulo seguinte
descrevem-se detalhadamente as atividades realizadas, com especial aten¢éo ao processo
de analise de pedidos de divisorias configuraveis, a utilizacdo de sistemas de informacéo
e as reunides diarias de acompanhamento. Segue-se o capitulo da reflexdo critica, com
uma discussdo sobre as atividades desenvolvidas e sugestdes de melhoria. O relatério

encerra com a concluséo, onde s&o apresentadas as principais aprendizagens.

2 de 68 . .
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1 Enquadramento Tedrico

Este capitulo apresenta os conceitos tedricos que fundamentam os trabalhos realizados no

presente relatorio.

1.1 Logistica e Gestdo da Cadeia de Abastecimento

A logistica evoluiu de uma visdo operacional focada no transporte, movimentacéo e
armazenagem de materiais, para uma atividade que integra funcdes de planeamento e
controlo do fluxo de materiais, evidenciando uma posi¢do cada vez mais estratégica

dentro das organizagdes contemporaneas (Goncalves et al., 2023).

A logistica é por vezes definida como o processo de planeamento, implantacédo e controlo
da eficiéncia e do custo relacionado ao armazenamento de matérias-primas, material em
processo e produto acabado, assim como o fluxo da informacdo do ponto de origem ao
ponto de destino (Pinto, 2019). Christopher (2011) reforca essa visdo estratégica,
definindo a logistica como o processo de gerir estrategicamente as compras,
movimentacOes e a armazenagem de materiais, assim como os fluxos de informacao
relacionados, de forma a rentabilizar a entrega de encomendas com o menor custo

associado.

Desta forma a importancia estratégica da logistica é inegavel, pois influencia diretamente
0s custos dos produtos e servigos, 0 que, por sua vez, afeta a formacgéo de precos e a
competitividade das empresas (Bassetto & Santana, 2013). Outro fator critico a qual a
logistica esta relacionada é na capacidade de cumprir prazos de entrega, 0 que tem um

impacto direto na satisfacéo e fidelizag&o dos clientes (Bessa & Carvalho, 2007).

3de 68 N . .
Mod5.288 00 : R REPUBLICA Fmvzinmado pe'la

AN Plano de Recuperasdo PORTUGUESA Unigo Europeia
SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE o Resiliéncia 'l

NextGenerationEU



iscac .. COIMBRA BUSINESS 100 |

ANDS

Planeamento de Demanda e Abastecimento — Alinhamento de Compras com a
Previsdo de Vendas e Necessidades de Producéo

As atividades da logistica sdo geralmente categorizadas como primarias e de apoio
(Alves, et al., 2021). As atividades primarias sdo criticas no que toca ao custo e a

coordenacdo ao longo da cadeia de abastecimento, ver Tabela 1.

Tabela 1: Atividades primérias a Logistica

Fonte: Alves, et al. (2021)

Categoria Atividade Descrigdo e Importancia

Primérias Transportes Responsaveis pela movimentacéo fisica dos
produtos entre diferentes pontos, utilizando
diversos modos de transporte (rodoviario,

ferroviario, maritimo, aéreo, dutoviério).

Manutencdo de Estoques Envolve o planeamento e controlo dos niveis
de estoque de matérias-primas, material em
processo e produtos acabados. Tem como
objetivo equilibrar os custos de manutencéo
de estoque com o0s riscos de rutura,

garantindo a disponibilidade dos materiais.

Processamento de Pedidos ~ Compreende o conjunto de procedimentos
desde a rececdo do pedido até a sua
expedicdo. E uma atividade critica que
influencia diretamente o tempo de ciclo e a

satisfacdo do cliente.

As atividades de apoio (Tabela 2) sdo essenciais para sustentar a execucao das atividades

primarias, contribuindo para a qualidade do servico prestado (Alves, et al., 2021):

4 de 68 . .
] Financiado pela
Mod5.288_00 ) mRR; @ gg%l%glég‘%SA n Unido Europeia
Resiliéncia ‘

SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE NextGenerationEU



iscac .. COIMBRA BUSINESS 100 |

ANDS

Planeamento de Demanda e Abastecimento — Alinhamento de Compras com a
Previsdo de Vendas e Necessidades de Producéo

Tabela 2: Atividades de apoio a Logistica

Fonte: Alves, et al. (2021)

Categoria Atividade Descrigdo e Importancia

Apoio Armazenagem Refere-se a gestdo das instalacGes (armazéns e
centros de distribuicdo) onde os produtos séo

guardados e manuseados.

Manuseio de Materiais Envolve a movimentagdo de curta distancia de
produtos e materiais dentro das fabricas ou

armazéns.

Embalagem Visa proteger os produtos contra danos durante
0 manuseio, armazenagem e transporte. A
embalagem pode ter funcbes de marketing,
assim como facilitar a movimentagédo e

identificacdo dos produtos.

Compras Aquisicdo de materiais, componentes e servicos
necessarios as operacfes da empresa. Envolve
a selecdo de fornecedores, negociacdo de
contratos, emissdo de ordens de compra e

gestdo do relacionamento com fornecedores.

Planeamento e Controlo  Interface com a producdo, definindo o qué,

da Producio quanto, quando e onde produzir.

Manutencdo de Gestdo dos fluxos de informagdes que suportam

Informago 0 planeamento, execucdo e controlo das

atividades logisticas
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A Gestdo da Cadeia de Abastecimento (SCM — Supply Chain Management) surge como
uma evolucéo e extensdo da logistica. Enquanto a logistica tem foco na coordenacédo das
atividades inerentes a organizacdo, a SCM alarga este ambito para englobar a gestdo das
relacbes e dos fluxos entre as multiplas organizaces, sejam esses: fornecedores,

fabricantes, distribuidores, retalhistas ou clientes (Gongalves et al., 2023).

O Council of Supply Chain Management Professionals (CSCMP) define como o processo
que “engloba o planeamento e¢ a gestdo de todas as actividades envolvidas no
aprovisionamento e aquisi¢io, conversdo e todas as actividades de gestdo logistica. E
importante referir que também inclui a coordenacdo e colaboracdo com parceiros de
canal, que podem ser fornecedores, intermediarios, prestadores de servicos terceiros e
clientes. Na sua esséncia, a gestao da cadeia de abastecimento integra a gestdo da oferta
e da procura dentro e entre empresa” (CSCMP, 2025). Através de uma integracdo eficaz
dos componentes da SCM ¢é possivel superar a visdo fragmentada dos departamentos, que
tendem a otimizar-se internamente, que por vezes gera ineficiéncias globais, como
excesso de estoques entre setores. Ao adotar uma perspetiva focada no fluxo de ponta a

ponta, é possivel eliminar desperdicios e reduzir os tempos de ciclo (Christopher, 2011).

1.2 Planeamento, Programacéao e Controlo da Producéao

O Planeamento, Programacéo e Controlo da Producédo (PPCP) é responsavel por traduzir
os planos estratégicos e pedidos em aberto em acbes concretas para o chdo de fabrica
(Sberse, et al., 2024). A sua funcéo principal € determinar o qué, quanto e quando produzir
ou comprar. Essa sec¢do recebe informagdes de diversas areas, como previsoes de vendas,
pedidos de vendas, especificacdes dos produtos e niveis de armazéns, e as converte em

ordens de fabrico e de compra (Pasquini, 2015).

A funcdo de PPCP evoluiu de um foco restrito no controlo da producdo para uma
abordagem integrada e sistémica na organizacdo. Evolucéo essa que foi impulsionada
pela necessidade de maior eficiéncia e pela influéncia de filosofias como o Sistema
Toyota de Producdo (TPS — Toyota Production System), que popularizou o conceito de
Just-in-Time na década de 1970, ao ter uma preocupagéo continua no objetivo de eliminar
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desperdicios (Alves & Santos, 2013). No ambito tecnologico, a transicdo de calculos
manuais para sistemas computorizados como o0 MRP (Material Requirement Planning)
e, posteriormente, 0o MRP Il e ERP (Enterprise Resource Planning), permitiu uma gestéo
dindmica e precisa dos complexos fluxos de informacéo e materiais (Pasquini, 2015).

O PPCP estrutura-se em trés niveis hierarquicos de decisdo (Dourado et al., 2009). O
primeiro é o Planeamento Estratégico da Producdo, que define a orientacdo a longo prazo.
Segue-se 0 Plano Mestre de Producdo, que detalha o plano a médio prazo para 0s produtos
acabados. Finalmente, a Programacdo da Producdo opera a curto prazo, emitindo as
ordens de fabrico. A componente de Controlo é transversal, pois monitora a execu¢do ao

comparar e acompanhar o realizado com o planeado (Pasquini, 2015).

1.3 Ordens de Fabrico

A Ordem de Fabrico é o documento formal que autoriza e desencadeia a execucao da
producdo (Sherse, et al., 2024). Funciona como o principal elo entre a fase de
programacdo e a execu¢do no chdo de fabrica. Ao ser emitida e libertada sinaliza aos
setores operativos que as atividades podem ser iniciadas, alocando os materiais e 0s

recursos necessarios para a sua concretizacdo (Pasquini, 2015).

A gestdo de ordens de fabrico tem evoluido significativamente com a digitalizacdo. No
passado, as ordens eram documentos impressos, distribuidos manualmente pelos setores
produtivos, e o seu acompanhamento era igualmente manual. Atualmente, a tendéncia é
a utilizagdo de sistemas digitais, onde as ordens sdo geradas e disponibilizadas em
terminais eletronicos na fabrica. Esta evolucdo estende-se ao apontamento da producéo,
onde o proprio operador pode registar em tempo real as quantidades produzidas, o0s

tempos de execucao e os refugos, agilizando o fluxo de informacéo (Paris et al., 2024).

1.4 Sistemas da Informacao aplicados a Logistica e SCM

Os Sistemas de Informacéo (SI) desempenham multiplas fungdes criticas na logistica
moderna. Primeiramente, sdo ferramentas para superar a fragmentacdo organizacional e
funcional, promovendo a integracdo de processos entre diferentes areas da empresa e
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entre os diversos parceiros da cadeia de abastecimento (Bassetto & Santana, 2013). Esta
integracdo permite uma visdo ampla das operacGes e uma atuacdo mais coordenada ao
disponibilizar informagdes precisas, relevantes e em tempo real, o que permite que 0s
diferentes elos da cadeia tomem decisdes mais bem informadas e atuem de maneira
sincronizada, elevando o nivel de colaboracéo e agilidade (Oliveira, 2024). A seguir sdo
descritos os principais sistemas informaticos implementados atualmente na gestdo da

logistica.

1.4.1 Os ERP (Enterprise Resource Planning)

Os sistemas de Planeamento de Recursos Empresariais, ou ERP (Enterprise Resource
Planning), sdo softwares de gestdo que visam unificar e integrar todos os processos de
uma organizacdo. Abrangendo &reas distintas como financas, recursos humanos,
producédo, logistica e vendas (Bassetto & Santana, 2013). O ERP opera de forma
centralizada, o que elimina a redundancia de dados e promove um fluxo de informacéo
coeso e em tempo real por toda a empresa, estabelecendo-se como a Unica fonte da

verdade, servindo como base para a gestdo operacional e estratégica.

A trajetoria dos ERP remonta a década de 60, com os primeiros sistemas de controlo de
inventario. Nos anos 70, estes evoluiram para o MRP (Material Requirement Planning),
focado no calculo de necessidades de materiais. Na década de 80 surgiram os MRP 11,
que expandiu o planeamento para incluir outros recursos de produgdo, como mao de obra
e equipamentos. Contudo, foi na década de 90 que o conceito de ERP se consolidou, ao
oferecer uma solucdo ampla que integrava ndo apenas a manufatura, mas todos 0s

departamentos de uma empresa (Pasquini, 2015).

A estrutura dos ERP é essencialmente modular, o que possibilita as empresas a
implementacdo somente das funcionalidades que necessitam no momento. Os modulos
mais comuns sdo: Gestdo Financeira, Controlo, Gestdo de Materiais, Vendas e

Distribuicéo, Planeamento da Producédo e Gestéo de Capital Humano (ver Figura 1).
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Planeamento

Departamento
de Marketinge
Vendas

Gestdo do
Armazém

Departamento Recursos

de Compras Humanos

Departamento

Produgio Financeiro

Qualidade

Figura 1: ERP e seus mddulos

Fonte: Soares (2013)
1.4.2 Os TMS (Transport Management System)

Os Sistema de Gestdo de Transportes, ou TMS (Transport Management System), sdo
softwares que suportam a gestdo e operacao para alocacao de cargas, assim como podem
disponibilizar modulos de rastreio em tempo real, de forma que a equipa responsavel ou
até mesmo o cliente possa acompanhar o ponto de situacdo da carga com elevado grau de

precisdo (Bassetto & Santana, 2013).

1.4.3 Os WMS (Warehouse Management System)

Os Sistemas de Gestdo de Armazéns, ou WMS (Warehouse Management System), sdo
softwares que suportam todo o processo de armazenagem seja das matérias-primas,
material em processo ou produtos acabados, esses sistemas possibilitam que a entrada e
saida no estoque seja realizada através de cédigos de barras, 0 que automatiza o processo
potencializando a reducéo de erros (Bassetto & Santana, 2013).
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1.5 Lean Aplicado a Logistica

A filosofia Lean, frequentemente associada ao TPS (Goncalves et al., 2023), é uma
abordagem de gestdo focada na eliminacdo continua de desperdicios e na maximizacéao
do valor para o cliente. Na logistica, 0 seu objetivo é otimizar o fluxo de materiais e
informagdes ao longo de toda a cadeia de abastecimento, utilizando menos recursos seja

na forma de inventario, espago, tempo ou esfor¢o humano.

Historicamente, o conceito Lean tem as suas raizes no Japdo do pds-Segunda Guerra
Mundial (Goncalves et al., 2023) I, um periodo de grande escassez de recursos. Foi na
Toyota, através dos esforcos que o TPS foi desenvolvido como uma resposta a
necessidade de competir com a producao em massa ocidental. A filosofia e as ferramentas
do TPS foram entdo difundidas para outras industrias japonesas, ganhando notoriedade
global a partir da década de 80, quando a superioridade dos produtos japoneses em
qualidade e custo se tornou evidente. Foi entdo que termo lean manufacturing foi
popularizado através do livro The Machine That Changed The World que comparava 0s

sistemas de producdo ocidentais com 0s japoneses.
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A Tabela 3 evidencia os cinco principios base da filosofia Lean (Araujo & Rentes, 2006).

Tabela 3: Os cinco principios em que se baseia a filosofia Lean

Fonte: Araujo & Rentes (2006)

Principio Objetivo

Especificar o Valor Identificar claramente o que o cliente percebe como
valor no produto ou servigo, priorizando atividades que

agregam valor e eliminando as que nao.

Mapear a Cadeia de Valor Mapear toda a jornada de um produto ou servigo, desde
a concecao até o cliente, para identificar atividades que

agregam e ndo agregam valor.

Criar Fluxo Continuo Assegurar que a producdo ocorra de forma suave e sem
interrupcdes, permitindo  respostas rapidas  as

necessidades do cliente e mantendo baixos niveis de

estoque.
Implementar um Sistema Produzir apenas o que o cliente demanda, evitando a
Puxado (Pull) fabricacdo prematura e o acimulo desnecessario de
estoque.
Procurar a Perfeigéo A busca continua pela eliminacdo de desperdicios e

melhoria da qualidade, garantindo que todas as a¢fes
implementadas aumentem ou preservem o Vvalor

percebido pelo cliente final.

A aplicacdo da filosofia Lean gera impactos profundos na logistica e nas operacées. Os
resultados mais diretos incluem a reducdo dos niveis de inventario e a diminuicdo dos
tempos de ciclo (lead times). Consequentemente, as organizagdes tornam-se mais ageis,
com maior capacidade de resposta as flutuagdes do mercado e com uma estrutura de
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custos mais competitiva, 0 que se traduz numa vantagem sustentavel a longo prazo
(Pasquini, 2015).

15.1 Kanban

O Kanban é um sistema de sinalizacdo visual utilizado para gerir e controlar o fluxo de
producdo num ambiente Lean, sendo a principal ferramenta para a implementacéo de um
sistema puxado. O Kanban na sua forma mais simples, € um cartdo fisico que autoriza a
producdo ou a movimentacao de uma quantidade especifica de material. O seu objetivo é
limitar o estoque em processo e garantir que a producdo s6 ocorre quando existe uma

necessidade real do processo seguinte (Peinado & Aguiar, 2007).

A historia do Kanban esté ligada ao desenvolvimento do TPS e ao pilar Just-In-Time
(JIT). Desenvolvido na Toyota, o sistema foi inspirado na forma como os supermercados
reabasteciam as suas prateleiras, apenas quando um item era comprado pelo cliente é que
um sinal era enviado para repor esse mesmo item. Em outras palavras, um material so e

reposto quando esse é necessario ou consumido (Peinado & Aguiar, 2007).

O impacto da implementacdo do Kanban é significativo. A sua principal vantagem é a
prevencao da sobreproducdo e a consequente reducéo drastica dos niveis de inventario de
matérias-primas, produtos em processo e produtos acabados. Isto liberta capital e espaco
fisico, melhorando o fluxo de caixa e aumentando a flexibilidade da producdo.
Adicionalmente, o Kanban funciona como uma ferramenta de controlo visual que
simplifica a gestdo do chdo de fabrica e promove a melhoria continua, uma vez que a
reducdo ou acumulo de cartdes em um determinado processo expdes gargalos a serem

solucionados (Teixeira et al., 2010).

A Figura 2 ilustra um sistema de producéo convencional onde as ordens de producgéo séo

envidas com o objetivo de gerar material, empurrar, para a sSec¢ao posterior.
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Ordens de Producao

Fluxo Produtivo

Figura 2: Sistema de produc¢do convencional
Fonte: Teixeira et al. (2010)
A Figura 3 ilustra um sistema de producdo Kanban onde as ordens de producéo geradas

devido a necessidade do processo a posterior, puxando a necessidade de materiais.

Ordemde Producao

Fluxo Produtivo

Figura 3: Sistema de produ¢do Kanban

Fonte: Teixeira et al. (2010)
1.5.2 Kaizen

Kaizen é uma palavra japonesa que significa mudanca para melhor, e representa a
filosofia de melhoria continua, um processo gradual e interminavel que envolve todos 0s
membros da organizacdo, desde a gestdo de topo aos operarios. A sua esséncia ndo reside
em grandes inovagdes tecnolégicas ou grandes investimentos, mas sim na realizacdo de
indmeras pequenas melhorias nos processos e atividades do dia a dia, promovendo uma
cultura de resolucdo de problemas e de eliminacdo de desperdicios (Araujo & Rentes,
2006).

Embora associado a cultura japonesa, o conceito de melhoria continua tem as suas origens
nos EUA durante a Segunda Guerra Mundial para aumentar rapidamente a producéo de
material de guerra. Apds a guerra, especialistas americanos foram convidados para ajudar

na reconstrucdo da industria japonesa, onde as suas ideias sobre qualidade e gestdo
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participativa foram amplamente adotadas. Foi na década de 1980 que se popularizou o
termo Kaizen, sendo descrito como a chave para o sucesso competitivo do Japéo (Araujo
& Rentes, 2006).

O Kaizen floresceu no Japdo devido a um conjunto de fatores culturais e econdmicos. A
cultura japonesa, com a sua énfase no trabalho em equipa, na disciplina e no respeito, era
um terreno fértil para uma abordagem participativa. Contrastava fortemente com a gestédo
ocidental da época, que era mais hierarquica e via a inovagdo como dominio exclusivo da
gestdo e dos especialistas. A necessidade de reconstruir a industria com recursos limitados
também favoreceu uma abordagem baseada em melhorias pequenas e de baixo custo, em

vez de grandes saltos tecnologicos (Grande, 2019).
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2 Entidade Acolhedora

O capitulo apresenta a evolucdo historica e produtiva da Sanitana, desde a sua fundacao
até aos dias atuais. S&o descritos os principais marcos de crescimento, modernizacao e
integracdo ao grupo Roca, bem como a diversificagdo dos produtos e fabricas. Além
disso, detalham-se os setores produtivos das unidades em Anadia.

2.1 Histéria

Fundada em 1979, em Anadia, a Sanitana destacou-se por ser a primeira industria
ceramica portuguesa totalmente dedicada a producéo de loica sanitaria. A fabrica matriz
(Fabrica 1) foi concebida para uma producdo inicial de 250 mil unidades por ano, com
forte orientacéo para a exportacdo — cerca de 50% da producédo destinava-se ao mercado

externo (Sanitana, 2025a).

O inicio da producdo em larga escala, assim como o lancamento oficial da marca
Sanitana, ocorreu em 1981. A equipa fundadora era composta por seis técnicos
especializados, e os restantes colaboradores foram recrutados nas localidades préximas,

muitos sem experiéncia anterior no setor industrial (Sanitana, 2025a).

Nos anos seguintes, a capacidade produtiva aumentou progressivamente, impulsionada
por um processo de automatizagdo crescente. Foram adquiridos novos fornos, robds de
vidragem, maquinas de moldagem convencionais e de alta pressdo, permitindo alcancar
uma capacidade maxima de producdo de 2,1 milhdes de pecas por ano em 2006.
Atualmente, a empresa possui uma capacidade instalada de 1,4 milhdo de pecas anuais
(Sanitana, 2025a).

Em 1988, para diversificar a gama de produtos, foi iniciada a produgdo de tampos
sanitarios em MDF (Medium Density Fiberboard), uma linha que se manteve em

operacao até 2005 (Sanitana, 2025a).

No ano de 1989, foi inaugurada a Fabrica 3, inicialmente dedicada a producdo de pecas
em acrilico. Os primeiros produtos incluiam banheiras convencionais, banheiras de
hidromassagem e bases de duche, sendo esta a primeira fabrica do género em Portugal. A
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producdo passou de 12 mil unidades anuais no inicio das operac@es para um pico de 700

mil em 2007, com uma capacidade atual de 600 mil pecas por ano (Sanitana, 2025a).

Em 1990, iniciou-se a producdo de lava-loicas, linha que permaneceu em operacao até
2022, atingindo um pico de 110 mil unidades por ano em 2005 (Sanitana, 2025a).

No ano de 2000, a Sanitana foi adquirida pelo grupo suico Laufen, que, por sua vez, foi
posteriormente comprado pelo grupo espanhol Roca. Essas fusdes permitiram a empresa
expandir significativamente os mercados de atuacdo, com produtos exportados
atualmente para todos os continentes, sob diferentes marcas do grupo (Sanitana, 2025a).

Em 2007, foi construida a segunda fabrica de loica sanitaria (Fabrica 2), que so foi

inaugurada em 2014 e permaneceu em operacdo até 2022 (Sanitana, 2025a).

Em 2012, foram desenvolvidas as linhas de producdo de pecas em Gel Coat e em Solid
Surface, instaladas na Fabrica 3. Com esses novos materiais, passaram a ser produzidos

bases de duche, banheiras e lavatérios (Sanitana, 2025a).

Em 2013, foi implementada uma linha de producdo e montagem de moveis, cuja operacao

foi transferida para outra unidade do grupo em 2022 (Sanitana, 2025a).

Em 2021, a BLB, fabrica localizada em Agueda especializada em produtos em aco
esmaltado, foi incorporada & Sanitana, tornando-se a Fébrica 4 (Sanitana, 2025a).

Ja em 2023, teve inicio a operacdo da fabrica de divisorias de banho e acessorios,

localizada no edificio da antiga Fabrica 2 de ceramica (Sanitana, 2025a).
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Na Figura 4 é possivel visualizar os principais marcos histéricos da Sanitana.

1979 1988 1989
I

Fundag¢ao
Capaddqde I Arranque da ‘l’;‘r)nd:;f‘(’a‘t’: l Pmdt{gﬁo de
produ¢do produ¢do l 2005) | acrilicos

250,000 pegas I
b . s

1990
Arranque Produgdo de
produgdo | Construgdo | Aquisigdo pelo Lava-Lougas
Gelcoat e Solid Fdbrica 2 Grupo Laufen e dispersdio
| surface - Fabrica | (Porcelana) | Roca acrilica (até
2020)

Acrilicos * &

Arrangue
producdo de I Arranque da | Incorporagao da l Arranque
Moveis fabrica 2 BLB (Fdbrica ago Fabrica
(até 2022) |  (Porcelana), ate | s | dvisoriose
Acessorios

* 2022) * ‘

Figura 4: Linha do tempo Sanitana

Fonte: Sanitana (2025a)
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Na Figura 5 e na Figura 6, sdo destacadas todas atuais unidades fabris da Sanitana.

Figura 5: Fabricas da Sanitana em Anadia

Fonte: Correia (2024)

Figura 6: Fabricas da Sanitana em Agueda

Fonte: Correia (2024)

SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE < Recitoncia o PORTUGUESA
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2.2 Descricédo dos Setores Produtivos

Durante o periodo do estagio foi possivel visitar diferentes fabricas da Sanitana, o que
permitiu ter uma visao ampla dos diversos produtos, processos e recursos disponiveis no
grupo. Todas as fabricas visitadas estdo localizadas em Anadia, sendo essas as Fabricas
1,2 e 3 (ver Tabela 4).

A seguir ha um descritivo dos principais processos produtivos de cada unidade, um

destaque maior é dado aos processos da Fabrica 2.

Tabela 4: Unidades fabris da Sanitana em Anadia

Fonte: elaboracéo prépria

Nome Unidade Principais Produtos

Fabrica 1 Ceramica Sanitas, Bidés, Lavatorios,
Bases de Duche Ceramicas e

Cisternas.

Fabrica 2 Divisorias Divisorias e Acessorios
(montagem).

Fabrica 3 Compdsitos Banheiras Acrilicas, Base de

Duche Acrilicas e de Resina
(Gel Coat), Lavatorios e
Banheiras em Resina de Alta
Qualidade (Solid Surface)
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2.2.1 Fébrical - Ceramica

A Fabrica 1 dedica-se & producdo de loiga sanitaria em porcelana e grés. O processo
produtivo inicia-se com a fabricacdo interna dos seguintes produtos intermédios: pasta ou
barbotina (podendo ser de porcelana ou de grés), moldes (em gesso tradicional ou em

gessos especiais) e vidrado.

A pasta é bombeada para as olarias (Figura 7) onde ocorre o enchimento dos moldes, as
olarias podem ser de dois tipos diferentes: convencionais e de alta pressdo. Nas olarias
convencionais, sdo utilizados os moldes fabricados com gesso tradicional; ja nas olarias

de alta pressdo, € necessario 0 uso de moldes em gesso especial.

Figura 7: Olaria com pegas ja desmoldadas

Fonte: elaboracéao prépria

Ao entrar em contacto com 0 gesso, a pasta comeca a solidificar progressivamente,
formando a espessura das paredes da peca. Apds atingir a espessura desejada, 0 excesso
de pasta é vazado. Em seguida, as pecas passam por um periodo de secagem inicial, antes

do desmolde e acabamento manual.

A etapa seguinte consiste na secagem em estufas. Apos essa secagem, as pegas passam
por inspecdo e limpeza, e seguem para a seccdo de vidragem.

o de Recuperasdo PORTUGUESA Uniao Europeia
SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE o Resiliéncia NexiGenerationEL
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O processo de vidragem consiste na aplicacdo de vidro liquido nas partes expostas da
peca. A vidragem é efetuada por pulverizacao, utilizando robés para grandes volumes, ou

aplicacdo manual para séries menores.

Em seguida as pegas sdo enviadas ao forno onde se realizara a cozedura (Figura 8), esse

processo tem duracdo de 13 a 20 horas, atingindo temperatura maxima de 1250°C.

Figura 8: Pecas na saida do processo de cozedura

Fonte: Sanitana (2025b)

Ap0s a cozedura, todas as pecgas sdo submetidas a inspecéo e classificagdo (Figura 9). As

pecas ndo conformes séo rejeitadas ou encaminhadas para retrabalho.

O retrabalho pode ser a quente, onde as pecas retorndo ao processo de cozedura, ou a frio,

onde s&o utilizadas resinas ou silicones para corregdes.

Eventualmente, algumas pecas passam por processos de retifica, com o objetivo de atingir
determinadas medidas ou melhorar o assentamento da mesma.
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Figura 9: Linha de inspegdo final

Fonte: elaboracéao prépria

As pecas conformes séo identificadas, embaladas e encaminhadas ao armazém, de onde

serdo expedidas para os respetivos clientes.

A Figura 10 apresenta o fluxograma do processo, conforme Manual do Sistema de Gestéo.
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Figura 10: Fluxograma do processo de produgdo de ceramica

Fonte: Sanitana (2025a)
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2.2.2 Fébrica 2 — Divisorias de banho e Acessorios

Na Fabrica 2 sdo produzidos dois tipos de produtos, sendo esses: As divisorias de banho

e 0S acessorios.

2.2.2.1 Divisorias de Banho

O processo inicia-se com a rececdo das matérias-primas, sendo essas: vidros, perfis e

componentes.

As placas de vidro chegam em dimens@es de 6 por 3 metros (Figura 11 e Figura 12),
transportadas por caminhdes especificos. A descarga e 0 manuseio sdo realizados por uma

ponte rolante automatica.

T | 7 i - !
| \“, | ( il I 1T [T § mnn

Figura 11: Seccéo de armazenagem e movimentagéo de vidro em dimenséo bruta

Fonte: elaboragéo propria
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Figura 12: Ponte rolante automatica, vidro bruto e ventosas

Fonte: elaboracéao prépria
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Os perfis subdividem-se em duas classes:

» Perfis de aluminio, entregues nos comprimentos de 2, 4 ou 6 metros;

» Perfis plésticos (burletes), entregues com 2 ou 3 metros.

Ambos os perfis sdo armazenados em estantes do tipo cantiléver (Figura 13).

Figura 13: Estantes cantiléver para armazenamento de perfis

Fonte: elaboragéo propria
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Os componentes sao inicialmente armazenados em armazens fixos, sendo depois
encaminhados para os armazéns automaticos verticais, conforme a necessidade da

producdo (Figura 14 e Figura 15).

Figura 14: Armazém para componentes

Fonte: elaboragéo propria

27 de 68 . .
] Financiado pela
PRR [ R - Uniao Europora

SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE Resiliéncia NextGenerationEU



iscac ... COIMBRA BUSINESS SCHOOL 100 |-

Planeamento de Demanda e Abastecimento — Alinhamento de Compras com a
Previsdo de Vendas e Necessidades de Producéo

Figura 15: Armazém automatico vertical

Fonte: elaborag&o propria
Apds o armazenamento iniciar o processamento dos respetivos materiais, 0s vidros
iniciam com o corte em uma linha automatica de corte vidros (Figura 16), posteriormente
um rob0 transfere as pecas cortadas para seus respetivos cavaletes. O processo seguinte €
o0 biselamento das arestas, 0s vidros podem receber um acabamento de chanfro ou boleado
de acordo com o projeto do produto, durante esse processo € utilizado agua para o

arrefecimento das pecas e ferramentas.

o de Recuperasdo PORTUGUESA Uniao Europeia
SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE o Resiliéncia NexiGenerationEL
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Figura 16: Maquina de corte de vidro

Fonte: elaboracéao prépria

Se aplicavel o préximo processo é a furacao das pecas (Figura 17).

Figura 17: Maquina para a furacdo de vidros

Fonte: elaboragéo prépria
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Em seguida todas as pecas de vidro sdo lavadas para a remocdo do po de vidro gerado

pelos processos anteriores.

A proxima etapa seré a tempera (Figura 18), onde os vidros sdo agrupados consoante sua
espessura e entram no forno por lote, as pegas sdo submetidas a temperaturas entre 650°

e 680°C e depois arrefecidas.

Figura 18: Maquina para tempera de vidro
Fonte: elaboracéao prépria
Apo0s a tempera um robd (Figura 19) manipula as pecgas e posiciona para a gravacao a
laser da norma e fornecedor, depois dessa etapa as pec¢as para divisorias standard sdo
colocadas em seus respetivos cavaletes (Figura 20) e as pecas para divisorias

configuraveis sdo enviadas para separadores individuais (Figura 21).
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Figura 19: Rob6 manipulador de vidro na saida da linha

Fonte: elaboracéao prépria

Figura 20: Cavalete de vidro

Fonte: elaboracéao prépria
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Figura 21: Separadores individuais para vidros de divisérias configuraveis

Fonte: elaboragéo propria

Se aplicavel as pecas sdo enviadas para a maquina de tratamento anticalcario (Figura 22).

Figura 22: Maquina para aplicacdo de tratamento anticalcario
Fonte: elaborag&o propria
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Os perfis de aluminio passam pelos processos de corte e mecanizagdo em maquinas CNC
(Figura 23), enquanto que, os perfis plasticos somente sdo cortados.

Figura 23: Sec¢do de corte e mecanizacao de perfis

Fonte: elaboracéao prépria

Apo0s a preparacdo dos perfis, realiza-se a pré-montagem com outros componentes, de

acordo com o projeto.

Os componentes de montagem, depois de enviados para 0s armazéns automaticos

verticais, sdo separados e embalados formando os kits de montagem.

Ao final, vidros, perfis e componentes sdo reunidos na sec¢do de montagem e embalagem,

de onde séo processados e seguem para 0 armazém e posterior expedi¢ao.

A Figura 24 exibe o fluxograma desse processo

33 de 68 . .
] Financiado pela
PRR [ R - Uniao Europora

Plano
SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE © Rosiliéncia NextGenerationEU



since
1927

iscac ... COIMBRA BUSINESS SCHOOL 100

Planeamento de Demanda e Abastecimento — Alinhamento de Compras com a
Previsdo de Vendas e Necessidades de Producéo

34 de 68
Mod5.288_00

SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE

Consumo __,,

Recepgdo de
Componentes

Recepgio de Vidro Recepgo de Perfis

Transporte interno Transporte interno

Transporte interno

Transporte interno Transporte interno

Transporte interno

Corte |—> Residuos Sélidos Corte — Residuos Sélidos

- ]

Biselamento

t+—= Efluentes liquidos Mecanizagdo }—» Residuos Sélidos Preparagio de
("";""'0 —»  Ordensde |—» Residuos Sélidos
l Q Produgdo
/Furacao\—’ Efluentes liquidos l

—» Residuos Sélidos

Corte Burletes |~  Residuos S6lidos \
T Embalaiem/

Lavagem t— Efluentes liquidos

C
l ores @onwem > Residuos Sélidos

@u/'—ﬁ Residuos Solidos

Marcagdo a Laser

Transporte interno

Energia —» Transporte interno

l Legenda:

Tratamento
sQ anticalcario

T

S

— Efluentes gasosos Entrada de materiais

5 Operacdo
Transporte interno

S

e
Consumo

Qull‘em
sQ

— Residuos Sélidos

SN

7
A\

Operacdo com inspegdo

Armazenamento

>

Figura 24: Fluxograma de processo para Divisdrias de banho

Fonte: Sanitana (2025a)

PRR

Plano de Recuperagdo
© Resiliéncia

REPUBLICA
PORTUGUESA

Financiado pela
Uniao Europeia
NextGenerationEU



iscac .. COIMBRA BUSINESS 100 |

ANDS

Planeamento de Demanda e Abastecimento — Alinhamento de Compras com a
Previsdo de Vendas e Necessidades de Producéo

2.2.2.2 Acessérios

O processo inicia-se com a rece¢do componentes, esses sdo entdo armazenados em
armazens fixos e posteriormente enviados para 0s armazéns automaéticos verticais,

consoante a necessidade de producdo (Figura 14e Figura 15).

Em seguida, realiza-se a separacdo dos componentes conforme a programacdo da

produgéo.

A préxima etapa é a montagem dos acessorios, seguida da embalagem. Os produtos séo

entdo armazenados até o envio.

A Figura 25 exibe o fluxograma desse processo
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Figura 25: Fluxograma de processo para Acessorios

Fonte: Sanitana (2025a)
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2.2.3 Fabrica 3 — Compdsitos

Na Fébrica 3 sdo produzidas pegas a partir de trés principais tipos de matérias-primas:
acrilicos, Gel Coat e Solid Surface.

2.2.3.1 Pecas Acrilicas

O processo inicia-se com a recessao e controlo das matérias-primas necessarias. Em

paralelo, sdo produzidos os reforcos de base necessarios para algumas pegas.

A proxima etapa consiste na moldagem por aquecimento e vacuo das chapas de acrilico.
Apdbs esse processo, as pegas passam por uma selecdo, sendo descartadas aquelas que

apresentam defeitos.

As pecas aprovadas seguem para a aplicagdo do reforgo estrutural, composto por resina
de poliéster e fibra de vidro, juntamente com o refor¢o de base (conforme o projeto). Essa
aplicacdo é feita na parte ndo visivel da peca (Figura 26) e posteriormente compactada

manualmente.

Figura 26: Aplicacéo de reforgo estrutural

Fonte: elaboracéao prépria
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Em seguida, as pecas sdo encaminhadas para uma estufa de secagem.

Apds a secagem, passam por operacgdes de corte, furacdo e acabamento. As banheiras de
hidromassagem seguem, entdo, para a linha de montagem de componentes elétricos e
hidraulicos. Concluido esse estdgio, as banheiras sdo submetidas a inspecéo e, assim

como os demais produtos, encaminhadas para embalagem e expedicao.

As Figura 27 e Figura 28 apresentam, respetivamente, os fluxogramas dos processos de
producédo de banheiras acrilicas e de banheiras acrilicas com hidromassagem, conforme

Manual do Sistema de Gestdo.
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Figura 27: Produgéo de banheiras acrilicas

Fonte: Sanitana (2025a)
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Componentes
hidraulicos

Corte de tubos
Energia
Montagem de Furagdo
componentes hidraulicos
LResiduos Sélidos
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Residuos Sdlidos-«——— Montagem do sistema
Legenda:
Entrada de
materiais
Y
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|:| peracéo Residuos Salidos 1—@balage_ﬁn—1/
Y Operagdo com
b A inspeccio
A Armazém
Figura 28: Produgdo de banheiras acrilicas de hidromassagem
Fonte: Sanitana (2025a)
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2.2.3.2 Pegas em Gel Coat

Ap0s a rece¢do e o controlo das matérias-primas, o processo inicia-se com a aplicacédo de
desmoldante nos moldes das pegas. Em seguida, aplica-se uma camada de Gel Coat ja

catalisado sobre a superficie do molde.

Apbs o tempo de cura do Gel Coat, 0 molde é preenchido com uma mistura de resina de
poliéster, cargas minerais e catalisador. Concluida a cura, a peca € desmoldada,
inspecionada e submetida a um estagio de p6s-cura em estufa por um periodo de 3 a 4

horas.

Finalizada a p0s-cura, as pecas seguem para o setor de acabamento, onde sdo removidas

as rebarbas. Apo0s isso, sdo inspecionadas novamente.
As etapas subsequentes sdo: embalagem, armazenamento e expedicao.

A Figura 29 apresenta uma base de duche produzida em Gel Coat, enquanto a Figura 30

exibe o fluxograma do processo.

Figura 29: Base de duche em resina Gel Coat

Fonte: Sanitana (2025b)
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Figura 30: Processo de produgéo de pecas em Gel Coat
Fonte: Sanitana (2025a)
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2.2.3.3 Pecas em Solid Surface

Ap0s a rececdo e o controlo das matérias-primas, o processo tem inicio com a aplicagéo
de desmoldante nos moldes. Em seguida, os moldes sdo preenchidos com a resina Solid
Surface.

Apdbs a cura da resina, realiza-se a desmoldagem por gravidade. As pecas sdo entdo

inspecionadas e seguem para a pés-cura em estufa, com duracdo de 3 a 4 horas.

Concluida essa etapa, as pecas passam por operacdes de corte, colagem, lixamento,
acabamento e inspecdo final.

As etapas finais incluem embalagem, armazenamento e expedicao.

A Figura 31 apresenta um lavatorio fabricado em Solid Surface, enquanto a Figura 32

mostra o respetivo fluxograma do processo.

w

L ey ‘ ‘% A Al T B

N e B e )

j: & )",’“‘;a@:y e "‘kgwg -
Ve EE A SN AR S

it *
.. L o s uf

»

Figura 31: Lavatorio em resina Solid Surface

Fonte: Sanitana (2025b)
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Figura 32: Produc&o de pegas em Solid Surface
Fonte: Sanitana (2025a)
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3 Atividades Realizadas

Neste capitulo sdo descritas as atividades realizadas durante o periodo do estagio, é
descrito detalhadamente todo o processo de planeamento das divisdrias configuraveis
desde a identificacdo dos pedidos em sistema até a emissao das ordens de fabrico, assim
como o acompanhamento dos pedidos colocados aos fornecedores externos de vidro. O

capitulo também aborda as rotinas das reunides de acompanhamento.

3.1 Planeamento: Analise de Pedidos (CockPit) de Divisorias
Configuraveis

A analise de CockPit, consiste em verificar todos os componentes que Sa0 necessarios
para a producgdo das divisérias configuraveis, a seguir serd apresentado 0 passo-a-passo
para a anélise nomeadamente dos vidros necessarios para cada divisoria. A andlise
detalhada da necessidade de vidros se faz necessaria pois se trata de um componente
critico para a montagem de uma divisoria, atualmente a Sanitana nao tem a capacidade
cortar ou furar vidros com dimensdes inferiores a 1500 por 300 milimetros, espessuras
diferentes de 6 ou 8 milimetros, assim como vidros que ndo sejam transparentes, ver
Tabela 5. Portanto todo o vidro necessario que ndo atenda esses critérios deve ser

comprado, o0 que impacta diretamente no prazo de entrega do pedido.

O texto apresentard a origem da demanda das divisorias configuraveis, o fluxograma do
processo, assim como um detalhamento das atividades realizadas em ERP e planilhas

eletronicas.

Tabela 5: Vidros fabricados internamente e externamente

Fonte: elaboragéo prépria

Fabricado Internamente Fabricado Externamente

Espessura 6e8mm

Altura Minima; 1500 mm

Largura Minima: 300 mm
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Acabamento Transparente Gris, Fosco, Bronze, Miste,
Quartzo, Cloud e Opaco.
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3.1.1 Origem da Demanda das Divisorias Configuraveis

No portal da Roca, é permitido ao cliente criar uma divisoria como medidas, cores e
caracteristicas Unicas, consoantes as necessidades de seu projeto (Figura 33), essa
demanda cria os produtos que sdo processados internamente como configuraveis, em

outras palavras produtos especiais ou personalizados.

DISENA TU ESPACIO DESDE CERO

Define tu espacic introduciendo las dimensiones de tu bafio y la disposicion de
puertas, ventanas y otros elementos estructurales.

EMPEZAR DESDE CERO

Figura 33: Portal Roca para criacdo de diviséria customizada
Fonte: Roca (2025)
Apobs o cliente definir todas as caracteristicas que deseja no produto e realizada a compra,
é gerado um pedido que posteriormente sera carregado no SAP (Systeme, Anwendungen

und Produkte in der Datenverarbeitung).

3.1.2 Fluxograma do Processo para Divisorias Configuraveis

Para melhor exemplificar os passos da analise de CockPit a seguir é disponibilizado um

fluxograma deste processo (Figura 34).

45 de 68 . .
] Financiado pela
Mod5.288_00 ] F‘RR‘ @ gg};zl%gléﬁém - Uniao Europeia
Resiliéncia ‘

SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE . NextGenerationEU



iscac

Politécnico de Coimbra

COIMBRA BUSINESS SCHOOL 100

since
1927

Planeamento de Demanda e Abastecimento — Alinhamento de Compras com a

Previsdo de Vendas e Necessidades de Producéo

46 de 68
Mod5.288_00

SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE

Anilise de Pedidos
(CockPit)

Consulta de Pedidos Abertos
(tabela branca)

!

Listar Pedidos em Cockpit
(tabela azul e branco)

|

Abrir BOM do produto ¢
identificar cada vidro a ser
produzido (SAP)

Abrir caracteristicas
do vidro (SAP)

Producao
Interna?

Alimenta planilha
com lista de vidros a
serem produzidos
(Excel)

v

Acompanha Ponto de

Vincular Codigo do
Pedido Interno com
Caodigo Pedido
Cliente
(Excel)

y

Enviar pedido de
compra para

Situagdo de
Fabricagao (Excel)

Vidro em
Estoque?

N

fornecedor e
comprador

)

Acompanha Ponto
de Situagdo de

<
Entrega (Excel
Compras)
Nio
Sim

Y

Emite Ordem de

Fabrico

Segue fluxo de
produgao da divisoria
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3.1.3 Detalhamento do Processo de Analise de CockPit

Com uma frequéncia diaria deve-se gerar uma lista no qual pode ser consultado os
pedidos abertos, para aceder a essa lista deve-se solicitar no ERP um Z_SD69601 —

Confirmacg6es CockPit (Figura 35), que exportara uma planilha eletrénica para a consulta.

~ ™ Favoritos
& Exibir fornecedor (compras)
& Exibir fornecedor (compras)
~ 5 PLANEAMENTO
 Atualizar LOF
“ CUS0- Configuragio material / carateristicas vidros
“ CO02 - Modificar ordem de produgdo
“ CS05 - Lista técnica material
# CO11N - Ver onde foi notificado
# COHV - Procmto.em massa ordens de produgdo
% MD11 - Criar ordem planejada
“ Z_SD63601 - Confirmages CockPit
 Z_SF10001 - Passar para TPI
“ Y_DO0_19000009 - Lista de BOM's
“ Z_PP06001 - Material Lists Explosion
“ Z_SFOG008 - Anular Ordem Produgio
» [ ROTINA MANHA
Vf—‘:j PEDIR VIDROS—f
# MDO4 - Exibir Ordens
# VAO2 - Modificar Ordem Cliente
# MDO2 - Gerar Ordem Provisional
# MESS - Liberagio RegqsCompra
# MES7 - Atribuir Req.Compra
% Y_ED7_07000288 - Gerar Pedido Excel

C . =D AR AT A S

Figura 35: Modulo de planeamento do SAP na Sanitana
Fonte: elaboragéo propria
Neste arquivo (Figura 36) é possivel consultar, da esquerda para a direita: data de entrada
do pedido, nimero do pedido do cliente, sequéncia do pedido do cliente (ex. caso no
mesmo pedido ha 2 produtos, o primeiro é o 10, o segundo é o 20), codigo do produto,

descritivo do produto, e quantidade solicitada.
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24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025

34288660 10
34288660 20
34289353 10
34291015 10
34291015 20
34291015 30
34291015 40
34291015 50
34291015 60
34291015 70

AM30B4B07TD0O012NM LIN DF & 2000X1200 TRANSPAR PREM D
AM30B5787D0012NM  LIN DF & 2000X1400 TRANSPAR PREM D
AM30U4B07D0092NM DHF 6MM 2000X1200 FUMATO PREM D
AM30B2BCTDO016NM LIN DF & 2000X700 TRANSPAR PRM M D
AM30J25867D0012NML LIN D1H 2000X600 TRANSPAR PREME

AM30B4B07D0O012NM
AM30P3847D0012NM
AM30C4B0TDO012MM
AM30JIESTDO192NM
AM30K3205DC192NM

Figura 36: Lista de pedidos exportada do SAP

Fonte: elaboracéao prépria

LIN DF & 2000X1200 TRANSPAR PREM D
DHF 8MM 2000X900 TRANSPAR PLEM D
LIN DF 1 2000X1200 TRANSPARPREM E
LIN D1H 2000X1000 MATE PREM D
LIN B1H 1500X800 MATE PREM D

1,000
1,000
1,000
1,000
1,000
1,000
2,000
1,000
1,000
1,000

Com base nos dados dessa lista é alimentada a planilha chamada de CockPit (Figura 37),

que consiste em uma planilha compartilhada entre diversos departamentos. Essa planilha

sera constantemente retroalimentada com as informacg6es disponiveis, dessa forma a

gestdo podera acompanhar o ponto de situacdo diario dos pedidos das configuraveis.

No CockPit é possivel consultar, da esquerda para a direita: data do pedido, nimero do

pedido, sequéncia do pedido, niumero do pedido com identificador de sequéncia, nome do

cliente, codigo do produto, descricdo do produto, quantidade solicitada por produto,

caracteristica do vidro, notas, tratamento anticaucario, data de entrega, fornecedor (Figura

37).

24/03/2025 34291015 20 3429101520 |ROCASANITARIO S.A. AM30J2587D0012NML LIND1H 2000X600 TRANSPARPRBEME Transparente| Vidro feito ca sim

24/03/2025 34291015 a0 3429101530 |ROCASANITARIO SA. AM30B4BO7D0012NMR LINDF 8 2000% 1200 TRANSPAR PREM D Transparente| sim

24/03/2025 34291015 40 3429101540 |ROCASANITARIO SA. AM30P3847D0012NMR DHF 8MM 2000X900 TRANSPAR PLEM D Transparente] MVv1108250R9781e sim

MV1008880193801

24/03/2025 34291015 50 3429101550 |ROCASANITARIO SA. AM30C4B07D0012NML LINDF 12000%1200 TRANSPARPRBEME 236399 sim 22/abr  |Vidraria Mortagual

24/03/2025 34291015 60 3429101560 |ROCASANITARIO S.A. AM30J3EB7D0192NMR LIND1H2000X1000 MATEPREMD Fosco 4501238399 (25/03/2025)| sim 22/abr  |Vidraria Mortagua

24/03/2025 34291015 70 3429101570 |ROCASANITARIO SA. AM30K3205DC192NMR LIN B1H 1500%300 MATEPRBMD Fosco 4501238399 (25/03/2025)| sim 22/abr  |Vidraria Mortagual

25/03/2025 34145176 | 170 34145176170 |PROVEEDORAA LAIND.Y CONST, AM3OT PADRAQ DFT

25/03/2025 34292406 10 3429240610 |SUMINISTROS MARVAL, S.L. AM30A44C7D0192NMR LINDF62000X1100 MATEPREMD Fosco 4501238674 (26/03/2025) 22/abr  |Vidraria Mortagua|

25/03/2025 34252640 10 3429264010 |SANITARIOS COMPOSTELA, S.A. | AM30B5S5A7D0O012NMR LINDF 8 2000%1370 TRANSPARPLEM D Transparente Vidro feito ca sim

25/03/2025 34293978 10 3420397810 |CALYGAS,S.L AM30A3847D0016NMR Transparente| Vidro feito ca sim

25/03/2025 34293978 20 3429337820 |CALYGAS,S.L AM30A3847D0016NML LIN DF 6 2000X900 TRANSPARNEM M| Transparente] Vidro feito ca im

25/03/2025 r 34294046 r 10 3429404610 |ALBERCH, SA.- BADALONA- AM210 PADRAQ EASYPL

25/03/2025 34294046 20 3429404620 |ALBERCH, S.A.- BADALONA- AM210 PADRAQ EASYPL

25/03/2025 34254045 30 3425404630 |ALBERCH, S.A.- BADALONA- AM216 PADRAQ EASYLF

25/03/2025 34294162 20 3429416220 |LAGUARDIA&MOREIRA, S.A. AM30B3E87D0012NML LINDF 8 2000%1000 TRANSPARPRBEME Aﬂ:‘;;jzr;f]m

Figura 37: Planilha CockPit para controlo de ponto de situagédo
Fonte: elaboracéao prépria
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Apbs a recolha desses dados cada linha serd analisada com o intuito de verificar quais

serdo os vidros necessarios.

Para chegar ao vidro necessarios é consultada a lista de materiais (Bill of Material - BOM)
de cada produto no SAP (Figura 41). Na Figura 38, Figura 39 e Figura 40 € ilustrado o

passo-a-passo até chegar na BOM do produto.

Entrada individual Entrada coletiva
Ir t
Material AM30U4BO7DOOI2NMR ||'_|_T|] LIN DF 8 2000X1400 TRANSPAR PREM D
L
Area MRP PTO3 Sanitana Portugal Anadia
Centro PTO3 Sanitana,S.A
[] Comfiltro

Figura 38: Consulta do produto através de seu codigo

Fonte: elaboragéo propria

) material | FEENEERRBERERIIR |5 DHF 6MM 2000X1200 FUMATO PRB M D

Area MRP Sanitana Portugal Anadia
Centro PT03|  Tioo de MRP Tipo material Unidade [UN | | |

&

F,, Data Elem... |Dados p/elemento MRP  Dta.reprog... E.. Entrada/Mec. Qtd.disponivel
[B)&2s.63. 2025 Estoa.
25.03.2025 EstCli |0034289353/000010
24.03.2025 OrdCli [0034289353/000010/0... 1-
26.03.2025 OrdPla [8483784789/0C 24.03.2025 30 1

Figura 39: Janela intermediaria para consulta de BOM

Fonte: elaboracéao prépria
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QF... Data Elem... |Dados p/elemento MRP  Dta.reprog... E.. Entrada/Nec. Qtd.disponivel Ve... De... Priorid...
@25.03.2025 Estoq. 0
25.03.2025 EstCli  [0034289353/000010 (6]
24.03.2025 OrdCli [0034289353/000010/0... 1- 1- 0001 04//
—
= Detalhes para elemento MRP x
Ord.plan.  [[p483784780] FabrC/BaseOrdCl | Data-base fim  [26.03.2025| TmpoProcEM |0 |

Qtd.ordem 1
Qtd.refugo

Excecdo

v & & = B[

|ow |

Data-base inic.

Abertura plan.

25.03.2025| Tp.suprim. _|E]

= |PLaneiar operacdo a prazo (24.03.25)

|

-= Ord.produg.

-> Ord.produg.parc.

-> Ord.proc.

=ReqC Tr k X

-> Ord.proc.parc.

Figura 40: Janela intermediaria para consulta de BOM

O FRA)[R)

Ord.planj.
~ ] 0483784789

v &

<

<

AM30U4BO7D0092NMR
W 1147A392402840
W 1147AM30000300
B MTLOO300K
W MTE001400
W MTF014300
K MTF014700
W 16MK5005502
W 114ZMTE025200
1 114ZMTEQ56900
H 16MV1206
B 1147MV1206
W 1147A392402830
W 1147T530001342
H 16MV1706
W 1147A392402830
W 1147T530001342
B 1147MV17R6
W 16MK5007602
W 16MK3085902
1 114ZMP021801015002
E 114ZMP026801020002
K 114ZMU068701019990

¥A 11 4TMALIATACATATACONA

Denominagio

DHF 6MM 2000X120C
WHITE MAXI-CLEAN [
ETIQ IDENTIF EXPEDI
ROCA LOGO KRAFT L}
CX. TELESCOPICA 21
150X100X40 LINEAR

100x65x40 CORNER F
ACCESORIO MONTAJ|
SQUARE TUBULAR P4

ROLO PAPEL KRAFT (.
CONJUNTO CRISTAL [}

FIXED GLASS 6 MM
ETIQUETA ADHESIVA,
ANTICAL EC5 111ZTL|
CRISTAL PUERTA (CC
ETIQUETA ADHESIVA,
ANTICAL EC5 111ZTL|
DOOR GLASS (WITH
ACCESORIO MONTAJ
CONJUNTO RISTRAS
BRACE PROFILE CHR
WALL PROFILE CHRO
6 MM WEDGE WALL F

TUBII AR CunRA 1A

Fonte: elaboracéao prépria

MateriaL

Area MRP

Centra

F. Data Elem...
21.04.2025 ReqCm
[@)25.63. 2025 Estcii

25.03.2025[Necoep

[@]21.64.2025 ReqCm

1147MV1206
PTO3

FIXED GLASS 6 MM

Sanitana Portugal Anadia

; Data) (1 EM | i Bvon [ 3 on | [ Fomn.

Tipo de MRP Tipo material ZBOH| Unidade [N | | [ =

Dados plelemento MRP  Dta.reprog... E.. Entrada/Nec. Qtd.disponivel De... Priorid...
2006912379/00010  25.03.2025 30 1 0 0019 ZROP
0034289353/000010 0
H6MV1206 1- 1-0019
2096901047/00810  25.03.2025 30 1 0 0019 ZROP
<>l

JE Pagna 6

Figura 41: BOM do produto

Fonte: elaboragéo propria

Através das caracteristicas dos vidros necessarios (materiais iniciados em 114ZMV... e

16MV...) para a producdo da diviséria o material seguira um fluxo de producao interno

ou externo. Na Figura 42, Figura 43 e Figura 44 é ilustrado o passo-a-passo até chegar

nas caracteristicas do vidro.
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E"sm Pedido ROCA OP - [[2006901047] [] Determ.fonte suprim.
E] Cabecalho
g= EEQ=
2% Sta.. ltem|C I Material Texio breve Quantida.. UM  Prc.avaliacdo = Valor {
O 10| L 114ZMV1206  FIXED GLASS 6 MM 1 UN 19.820,00 198
O
O
O
O
O
O
<>
|item [[10] 114ZMV1206 , FIXED GLASS 6 MM V]
Dados de material Quantidades e datas Avaliacio ClassCont. Fonte de suprimento Status Pessoa de contato E

Material ZY [Frexto breve [FIXED GLASS 6 MM
Lote :| Nivel revisdo

GrpMercads. W‘V\dru para box chuve

MaterialForn. 114ZMV1206 ‘

Cunf\gura;ﬁu

Figura 42: Janela intermedidria para consulta de caracteristicas do vidro

Fonte: elaboragéo propria

F R R S R SRR R
Material 114ZMV1206 Doc.compras 209600104710 |item

FIXED GLASS 6 MM Otd.do pedido  [1,0800 Jun |

Avaliacdo de caracteristicas

Denominacdo caract. Val.caract. &
[] Altura >
] Medida frontal diviséria 1.167
[] Maxiclean M
[ ] Acabamento perfil
] Acabamento vidro 09
[] Lado de fixagdo divisoria R

[] Comprimento do fixador

[[] Espessura do vidro 06
[] Tipo de puxador/toalheiro

[] Medida de corte

BeEEEEEEEEER

[] Area (altura x largura) 2,33
[] Preco dos furos 0,60 N
< >l ¢ 3 v

&

Figura 43: Caracteristicas do vidro

Fonte: elaboragéo prépria
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Material 1147ZMV1206 Doc.compras 209690104710 |item
FIXED GLASS 6 MM Otd.do pedido  [1,000 Jun |

bvaliacdo de caracteristicas

Denominacdo caract. Val.caract. In... &
PR 0,00 s
1 Preco do entalhe 3,00
[ | Price Type shape
1 Prego da serigrafia 26,00
(1 ZZE_PDC_CRISTAL 67,58
] ZZE_PROVEEDORES [2{]21582 |'_|:,I
] ZZE_BISAGRA
] ZZE_MECANIZADO
1 ZZE_PRICE_ACAB_VIDRIO_MAMP 29,00
(1 ZZE_PRICE_DRILLS_AVE 1,50
[ 1ZZE_PRICE_DRILLS RAS 0,90
1 ZZE_PRICE_ESCUADRAS 3,00 ~

¢ > €3

Figura 44: Caracteristicas do vidro

Fonte: elaboragéo propria
3.1.4 Vidros com Produgéo Interna

Para pecas de vidro que podem ser produzidas internamente € alimentada uma planilha
eletronica (Figura 45) que € compartilhada com o gabinete técnico e a sec¢do de corte e
furacdo, esse arquivo serve como uma requisi¢do para o processamento das pegas. Neste
ficheiro consta toda informac&o referente ao vidro como: pedido, data, quantidade, cddigo
do vidro, altura, largura, espessura, tipo de vidro (nesse caso somente transparente), lado

dos furos e cortes, e se tém tratamento.

Diariamente essa planilha é consultada para verificar se as pecas ja foram produzidas e

enviadas para o estoque em processo.
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A 5 < v : v o = ! ) K L " N v u

L = S"""d“f GédigoVidro | Alturr | Lorgur~_|Espessurc__[Tipo de Vi¢-~ |PedidoClier= |Pos. _|Mdo | _[Desenk~ (Ordemde fabrico _{Tratament-_{Area | _|Csdigo GONCAT _|ireavioro
9 1 1142Mv2506 | 1891 | 450 5 [ 275316 [ 240 65080 sim 1 MV2506250189101 085095
o _2uoarzozs| 1 1142v1206 | 1997 | 562 5 [Trensparente] 24162391 | 40 L [mvi2oe sim 15 MV1206582199701 1162254
1 2uoem028] 1 114ZMV17L6 | 1056 | 600 5 [Transparentd 3216301 | 20 L [mvi7oe sim 15 MV17.6600195601 11736
2 210372025 1 1142MVOH06 | 1920 | 632 5 [Trensparente] 32245734 | 230 65017 nao 15 MVOH06632162001 121324
5[ _2uoazozs] 1 T122Mvisie | 1978 | 500 e [Transparente] 2276358 | 10 L [mvisos sim 1 MV15LB500197801 0,989
[ 2u0ao2s] 1 1142Mvios | 1608 | 1160 8 [Trensparente] 22276352 | 10 L [mvicos sim 25 MV10L81160198801 231768
5| 2082005 1 114ZMV0606 | 1004 | 728 6 [|mransparentd 32196415 | @0 965006 sim 15 MV0606728190401 1386112
/6_24/03/2025] 1 1147Mv0606_| 1904 | 711 5 [Trensparente] 32245734 | 230 65006 nao 15 MV0506711190401 1353744
77[_2&i032025] 1 T1zivizee | 1956 | o7t 5 [Transparente] z282e62 | 10 R [ mvizos sim 2 MV17R6971195601 1850276
18]_oa/032025] 2 1147MViel6 | 1998 | 895 5 [Transparente] 32285401 10 L [mvieos sim 2 MV16L6995109801 198801
[ 25032005 1 1147MVi208 | 1998 | 695 8 [Transparentd 32291015 0 R | Mvizoe sim 15 V1208695199801 1,38861
[ 1 1122Mvize | 196 | 71 5 [Transparente] 22231015 | 20 L e sim 15 V1716571195601 1116276
i 2 1142Mvi208 | 1096 | 1068 8 [Transparents] 34286460 | 80 R [ Mvizos sim 25 MV12081 1 2,131728
2] 25082005 1 1147MViz08 | 1008 | 1105 8 [Transparents 32288660 0 R | Mvizos sim 25 W12 2,38761
5 25032025 1 ZMV1208 | 1098 | 1395 5 [Transparente] 2278860 | 20 R | Mvi208 sim 3 V12 1 278721
“ 1 ZMv1206 | 1097 | 817 5 2292182 | 10 R__[Mviz0s sim 2 V12 1831249
5 1 Zvvi208 | 1998 | 1365 5 [Transparente] 32282640 10 R | Mvizos sim 3 W12 1 2.72727
6|_26/082005] 1 1147MVi206 | 1oee | @95 5 [Transparentd 32208978 | 10 R | Mvizos sim 2 W12 1 178821
17_26/03/2025] 1 1147Mv1206_| 1998 | 895 5 [Trensparente]_oa2s3078 | 20 L [mi206 sim 2 V1206895199801 178821
3 1 T12zivioRe | 1498 | 390 s i 292162 | 30 R | Mviooe sim 1 MV10RG390143801 058222
0 01 0

Figura 45: Planilha compartilhada com gabinete técnico e corte de furacao de vidros

Fonte: elaboracéao prépria
3.1.5 Vidros com Producéo Externa

Para pecas de vidro que ndo podem ser produzidas internamente é criado um pedido de
compras que € enviado para o fornecedor e o comprador responsavel (Figura 46), o
comprador dara seguimento na aquisicéo das pegas.

L] Tir
Para Geral Vid. Mortagua <geral@vidrariamortagua,pt> x Beo
Cc © Ana Cerveira Laura Saraiva
Pedido 4501260970 - Sem Tratamento - Configuravel Rascunho guardado as 1405
B 4501260970_30062025 sem t.. ] 965017 pdf "
13KB TIKE

(@) NBo ha mais multiplas versdes de ficheiro. Carregue para o OneDrive - Roca Group para colaborar com outras pessoas em tempo real
Carregar no OneDrive  Dispensar

Bom Dia D. Paula
Segue em anexo um novo pedido e respetivo plano.

Devo referir que estes vidros (vidros com poucas quantidades) sao pegas importantes e como tal tornam-se urgentes para
nos, pelo que agradecia a vossa colaboracdo para a melhor data possivel para entrega dos mesmos nas nossas instalagdes.

Para quaisquer dlividas, estou 8 sua disponibilidade.

Obrigada.
Gabriela Melo

SANITANA 8.A.

Av. Alto das Domingas, 41

Zona Industrial Almas das Domingas
3780-244 Aguim, Anadia PORTUGAL

@ (Ctr) ~ 119500
ras vour zo1 018 501

WWW,.Sanitana.com

Figura 46: Modelo de e-mail com pedido de compra de vidro

Fonte: elaboracao prépria
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Quando tanto as pecas produzidas externamente e internamente derem entrada no estoque
de material, sera gerado as ordens de fabrico (Figura 47) para a utilizacdo deste material.

Figura 47: Ordem de fabrico para Divisdrias configuraveis

Fonte: elaboracédo prépria
Na Figura 48 pode ser visto o ficheiro CockPit com informacdes carregadas no decorre

da execucdo dos pedidos. Para facilitar a visualizacdo da informac&o aplica-se um cddigo

de cores conforme indicacéo abaixo:

» Verde-escuro: Em estoque — significa que item ja esta liberado em armazém para

ser faturado e entregue ao cliente, a exclusdo da linha nesse ficheiro sera feita
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qguando em analise em SAP, ndo aparecer mais o pedido do cliente, que significa

que foi entregue.

» Verde-claro: Em producéo — significa que ja foi emitida a ordem de fabrico e que

0 item esta a ser processado.

» Azul: Nao analisar — sdo cddigos que ndo possuem componentes a serem

analisados (item pai), pois 0s componentes estdo na estrutura de seus subconjuntos

(itens filhos), na Figura 48 os itens de posi¢Oes 111 e 112, sdo subconjuntos do

item de posicdo 110 em azul.

» Rosa-claro: Blogueados — significa que o pedido esta bloqueado por diversos
motivos como: cancelamento, erro de lancamento, etc. Esses pedidos devem ser
analisados pela equipa do comercial.

22/10/2024 33911166

09/12/2024 34034397
131212024 34048754

07/01/2025 34073440
07/01/2025 34073440
07/01/2025 34073440
09/0172025 34091812
09/01/2025 34091812
14/01/2025 34102792

34109242

34109242
16/01/2025 34109334

17/01/2025 34113561
20/01/2025 34117215
21/01/2025 34122412
22/01/2025 34125390
22/01/2025 34126789
24/01/2025 34039960
24/01/2025 34087404
24/01/2025 34133999
27/01/2025 34136371

34136371
29/01/2025 34122842
29/01/2025 34143752
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10

130
20

110
111
112
20
30
10
80
80
10

10
20
10
10
20
30
20
10
20
20
20
10

AM30V3847D0012NML

AM30V3847D0572NML
AM24305C813NML

AM24103TAC2NMN
AM24103TAC2NMN1
AM24103TAC2NMN2
AM211500037681
AM211500037662
AM30P47E7DO012NML
AR4R0850261700G

AM30QS0003998

AM30K3E8EDCO12NMR
AM30Q4B05DCO16NMR
AM30V2BC7D0012NML
AM30K3845DC572NMR
AM30MS0004150
AM30V30C7DO0126MR
AM30P3207D0012NML
AM30P3B67D0012NMR
AM30K3205DC016NMR

AM235
AM30A44CTDO192NML

Texto breve de material

B eoiin

DHF 8MM 2000X300 TRANSPAR PRB M E

DHF 8MM 2000X300 CUARZO PSL ML

ESY BL2E 1500X1480 PRM M E

ESY MR 1950X830 QUA PRB M
ESY MR 1350X830 QUA PRB M
ESY MR 1950X830 QUA PRB M
ESY PEF 1950X814 PRB S/T
ESY PEF 1950X814 PRB S/T

DHF 8MM 2000X1150 TRANSPAR PLB M |

ARRGT 850X2617 TR GR

LIN B1HF 1500X1100 TRANSPAR PRM M E 1

LIN B1H 1500X1000 TRANSPAR PRB M D

LIN B1HF 1500X1200 TRANSPAR PRM M D 1
DHF 8MM 2000X700 TRANSPAR PRB M E

LIN B1H 1500X900 CUARZO PRB M D
LIN D1HF 2000X1250 TRANSPAR PRB M D

DHF 8MM 2000X780 TRANSPAR PRB OBR M D

DHF 8MM 2000X800 TRANSPAR PLE M |

DHF 8MM 2000X950 TRANSPAR PRBE M D

LIN B1H 1500X800 TRANSPAR MBL M R

PADRAQ EASY L2-E
LIN DF 6 2000X1100 MATE PSL

ML

Fecha OL [

11/04/2025
11/04/2025

31/03/2025

28/03/2025

Fecha OP [
STOCK.

8TOCK
STOCK

OrdFab 7743537 —> 7750054  Incidencia vidro
OrdFab 7743538 —> 7750055

111042025 MV0H0615519371
OrdFab 7754921
STOCK

Incidencia vidro

oo

VM 4501236313 - 10/04

Vidro feito ca

16/05/2025 1142GT92127030000 (30/04)
1142MP02512725G (AFV)

04/04/2025

OrdFab 7754266
STOCK

STOCK

STOCK.

STOCK

STOCK.

STOCK
28/03/2025 16MV1706

16MK5005406

8TOCK

Figura 48: Ficheiro CockPit actualizado

Fonte: elaboragéo propria
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3.2 A Reunido Diaria de Acompanhamento (Kanban)

Diariamente, realiza-se uma reunido agendada entre 9h30 até 9h45 com o objetivo de
analisar o ponto de situacdo da producéo, identificar constrangimentos, discutir as suas

causas e definir acGes de melhoria. A ferramenta central para a conducao desta reunido é

0 quadro Kanban (Figura 49).

Figura 49: Quadro Kanban da Fabrica 2
Fonte: elaboragéo propria
Nesta reunido participam colaboradores de todos os departamentos envolvidos no fluxo
produtivo, nomeadamente: Controlo da Qualidade, Manutencéo, as varias secc¢Oes de
producdo (corte e tratamento de vidro; corte e maquinacdo de perfis; montagem),
Armazenamento (incluindo os armazéns verticais automaticos) e Planeamento.

A reunido esté estruturada da seguinte forma:

3.2.1 Qualidade: Reclamac6es Recebidas e Problemas Identificados

A reunido inicia com o responsavel do Controlo da Qualidade, esse apresenta os materiais
que ndo estejam conforme os requisitos de qualidade da empresa, 0os materiais podem ter
sido produzidos internamente ou externamente. Para cada caso sdo apresentados 0s

motivos da reprovacao.
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3.2.1.1 Nao Conformidades de Origem Interna

Para falhas ocorridas devido a processos internos de fabricacdo, os responsaveis diretos e
indiretos sdo convidados a apresentarem medidas corretivas para evitar o problema
ocorrido. Ap6s uma discussdo com os envolvidos sdo acordados procedimentos de

prevencdo da falha em questao.

3.2.1.2 Na&o Conformidades de Origem Externa

Quando a nao conformidade é devido a processo externo, o tratamento da questdo varia
de acordo com o seu impacto. Para falhas menores, que ndo comprometem a qualidade
final do produto nem o seu processamento, 0 departamento de Compras comunica a
ocorréncia ao fornecedor por e-mail ou telefone. Em alguns casos, o fornecedor é
convidado a deslocar-se as instalagdes da empresa para verificar o problema in loco. Para
falhas de maior impacto, o departamento de Controlo da Qualidade abre formalmente
uma reclamacdo. A devolucdo do material ao fornecedor dependera da possibilidade da

sua utilizacdo ou reparagéo.

3.2.2 Manutencdo: Planeamento da Manutenc¢do de Equipamentos

De seguida, o responsavel pela Manutencdo informa quais 0s equipamentos que serao
alvo de intervencéo durante o dia e apresenta o planeamento para os dias seguintes. Nesta

fase, sdo também reforcados os planos de manutencéo preventiva.

3.2.3 Planeamento: Acompanhamento dos Indicadores

Posteriormente, um elemento da equipa de Planeamento apresenta em um ecra o estado
dos pedidos, detalhando os que foram concluidos no dia anterior, os que ficaram
pendentes e 0s que estdo planeados para o dia corrente. Esta apresentacdo é segmentada

por tipo de produto:

» Planeador de divisorias padrdo (standard), ver Figura 50
» Planeador de divisorias especiais (configuraveis), ver Figura 51
» Planeador de pecas para reposicdo (recambios), ver Figura 52

» Planeador de acessorios, ver Figura 53
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Sanitana DIV STANDARD

—_—
) Semana Objetivo Real
i / 23 2100 1249
24 1680 934
25 1260 1072
‘ — 26

— 5

Acumulado 4620 2732

Objectivo

420 div/dia

Figura 50: Ponto de situacao producdo divisérias standard

Fonte: elaboragéo propria

SQnil'QnQ DIV CONFIGURAVEIS

—
—e—Prod
Semana Objetivo Real
18 —e—Novos Pedidos 23 56 =
e —Carteira 200 24 80 3
) = 25 40 7
J 26
N » 100 27
Acumulado 220 30

CARTEIRA

17/06 - 210div

Figura 51: Ponto de situagdo producéo divisorias configuraveis

Fonte: elaboracéao prépria
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Sanitana RECAMBIOS
Irand

Recambios

Semana Objetivo Real
o —e—Froduzido —e—Novos pedidos e 23 500 346

5 — bjectivo diario —e—Carteira 24 400 205

1000 26
\ /\ -
v/\‘ . 500 Acumulado 1100 734

CARTEIRA

0 o 18/06 - 1288 rec

Figura 52: Ponto de situacdo producao de recambios

Fonte: elaboracéo prépria

Sanitana ACESSORIOS

—_—
Semana Objetivo Real

23 1400 1395

¢ A 24 1400 740

- \/ \/ 25 700 260

26

. 27

Acumulado 3500 2399

—Produgao —OBjectivo

Figura 53: Ponto de situacao produgéo de acessorios

Fonte: elaboracéao prépria
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3.2.4 Planeamento: Gestédo do Fluxo de Producéo (Quadro Kanban)

A quarta parte da reunido foca-se no acompanhamento dos pedidos no ch&o de fabrica,
através da movimentacdo dos cartbes no quadro Kanban (Figura 54). O lider de equipa
da montagem comeca por mover os cartdes relativos aos pedidos executados no dia
anterior para a coluna “Feito”, em seguida, seleciona os préximos pedidos a executar,
movendo os respetivos cartdes para a coluna “Fazer” — a nomenclatura da coluna Feito e
Fazer muda consoante cada sec¢do. Este processo é replicado, sucessivamente, pelos

lideres das seccdes de corte de vidro, armazéns verticais, armazeém geral e, por fim, corte

e maquinagé&o de perfis.

Figura 54: Movimentagdo de cartdes no quadro Kanban

Fonte: elaboragéo propria
3.2.5 Encerramento da Reunido

Por ultimo, a direcdo de producdo intervém para esclarecer pontos pendentes, responder
a eventuais duvidas, avaliar se as atividades estdo alinhadas com as expectativas e

fornecer orientac@es finais. Concluidas as intervencdes, a reunido é encerrada.
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4 Reflexao Critica sobre as Atividades Desenvolvidas

Este capitulo apresenta uma analise das atividades realizadas durante o estagio com base
na literatura. Embora a proposta inicial do estagio incluisse para além do planeamento
uma participagdo no departamento de compras, essa Ultima acabou por ndo acontecer,
devido a mudancas internas na equipa de planeamento e a necessidade de reforcar a
equipa. A Sanitana encontrasse em uma fase de grande atividade e adaptacdo de seus
processos internos, o que conduziu as atividades realizadas nesse estagio para uma forte
atuacdo no acompanhamento da producgéo, gestdo de prazos e coordenacdo de fluxos de

materiais.

4.1 Analise dos Pedidos (CockPit) de Divisorias Configuraveis

Nas seccdes a seguir é analisado de maneira isolada trés distintos pontos no que tocas as

atividades realizadas na gestdo do planeamento das divisérias configuraveis.

4.1.1 Automatizagdo de Processos para Analise de Pedidos

O processo de verificagdo didria de pedidos e componentes para as divisorias
configuraveis revelou-se essencial para o controlo da producdo, mas também evidenciou
limitagdes. O tratamento manual das informacGes extraidas do SAP e o preenchimento de
planilhas partilhadas implicam um esforgo administrativo considerdvel e possibilitam o

erro humano.

Bassetto e Santana (2013) defendem que a digitalizacdo dos processos de controlo de
materiais constitui um fator determinante para a reducéo de falhas e para o aumento da
eficiéncia operacional. A automatiza¢do da comunicacéo entre o ERP e as ferramentas de
controlo, através de relatérios automaticos, poderia reduzir significativamente o tempo

de anélise e permitir uma tomada de decisdo mais célere e precisa.

4.1.2 Anélise da Integracdo ERP com Demais Sistemas de Controlo

Durante a andlise dos processos de programagdo e controlo da producgédo foi possivel

compreender a importancia da integracdo entre o planeamento e a execugdo das ordens
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de fabrico. Apesar da utilizacdo do ERP, observou-se uma dependéncia significativa de
planilhas paralelas, utilizadas para acompanhamento de prazos e gestdo de componentes.
Essa pratica, embora funcional, pode gerar inconsisténcias de dados e dificultar a
rastreabilidade, criando um desfasamento entre a informacdo planeada e a real.

Segundo Pasquini (2015), a eficacia do Planeamento, Programacdo e Controlo da
Producdo (PPCP) depende de um fluxo de informacdo unico e fidvel, sustentado por
sistemas integrados. A coexisténcia de bases de dados externas ao ERP tende a fragmentar
a informagé@o e reduzir a visibilidade global do processo. Assim, recomenda-se a
consolidacédo de todas as etapas do planeamento no ERP, de forma a reforcar a coeréncia

e a fiabilidade dos dados utilizados nas decisodes diérias.

4.1.3 Rastreabilidade dos Vidros para Divisorias Configuraveis

Ao longo do estégio, identificou-se uma fragilidade relevante na rastreabilidade dos
vidros utilizados na producdo de divisorias configuraveis. Constatou-se que os vidros
produzidos internamente apresentavam dificuldades de rastreabilidade, originando
perdas, trocas indevidas e retrabalho. A solugéo inicialmente sugerida — a implementagéo
de chips semelhantes aos utilizados no setor do retalho — ndo avancou por inviabilidade
pratica. No entanto, a proposta alternativa de etiquetas com cddigos de barras foi aceite e
encontra-se em fase de implementacdo. Essa medida permitira uniformizar a identificacdo

dos vidros, reduzir desperdicios e aumentar a fiabilidade do processo

A rastreabilidade é um elemento-chave na gestdo da cadeia de abastecimento moderna,
permitindo o acompanhamento integral do fluxo de materiais e a rapida identificacdo de
falhas (Christopher, 2011). Esta medida esta em consonancia com os principios Lean, ao
eliminar desperdicios de tempo e recursos e ao assegurar que a informacao flui de forma

clara entre os setores produtivos.

4.2 Analise das Reunides Diarias de Acompanhamento (Kanban)

No ambito das reunides diarias de acompanhamento (Kanban), foi igualmente possivel

observar oportunidades de melhoria. A pratica atual, embora eficiente em termos de
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visibilidade do fluxo de producéo, tende a dispersar-se devido a abordagem de multiplos

temas em simultaneo.

A literatura Lean recomenda que o Kanban seja utilizado essencialmente para gerir o
fluxo de producéo, deixando as discussdes de melhoria continua (Kaizen) para sesses
especificas (Peinado & Aguiar, 2007). Essa separacdo aumenta a objetividade das
reunides diarias e fortalece a autonomia das equipas, criando uma cultura orientada a
resolucédo rapida de problemas operacionais. Além disso, a literatura sobre gestdo Lean
recomenda que a alta gestdo atue como incentivadora do processo, mas ndo como
participante direta destas reunides, garantindo assim maior autonomia as equipas e

evitando a criacdo de uma cultura de procura de culpados (Araujo & Rentes, 2006).
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CONCLUSAO

O estagio realizado na Sanitana representou uma etapa de grande relevancia académica e
profissional, ao proporcionar a aplicacdo pratica, em contexto internacional, dos
conhecimentos adquiridos no Mestrado em Inteligéncia Logistica e Gestdo da Cadeia de
Abastecimento. A experiéncia decorreu num contexto particular: uma unidade fabril em
fase de implantacdo, onde coexistem praticas consolidadas e a necessidade de adaptacéo
a novos processos e condicdes operacionais. Este enquadramento revelou-se
especialmente enriquecedor, uma vez que permitiu observar de perto a dinamica de uma
organizacdo que, embora detenha elevado know-how técnico e produtivo, necessita de

ajustar continuamente os seus métodos as especificidades de uma nova operacao.

O acompanhamento integral do processo de fabrico das divisérias configuraveis foi
fundamental para compreender a complexidade associada a este tipo de produto. Desde a
entrada do pedido no sistema até a conclusdo da producdo, verificou-se que a
multiplicidade de variaveis envolvidas — como as caracteristicas dos vidros, 0s prazos de
entrega e a gestdo de fornecedores — exige um planeamento rigoroso e um controlo
constante. Esta imerséo préatica possibilitou ndo apenas o contacto com as ferramentas de
gestdo de producdo, como o ERP e as planilhas partilhadas, mas também o entendimento
das limitacBes inerentes a rastreabilidade e a coordenacdo de diferentes setores

produtivos.

Do ponto de vista pessoal, o estagio foi determinante para o desenvolvimento de
competéncias praticas em contexto internacional a minha carreira profissional. A vivéncia
num ambiente fabril permitiu consolidar e exercitar a capacidade a resiliéncia, de

adaptacdo e a visdo critica sobre 0s processos produtivos.

Como contributo a empresa destaca a identificacdo de falhas na rastreabilidade de vidros
cortados internamente, assim como os reportes aos lideres de setores devido as falhas de
comunicacdo do sistema com as demais planilhas de controlo e acompanhamento da
producdo, também pode-se destacar a sugestdo em fase de implementacéo de etiquetar de

maneira mais eficiente os vidros cortados internamente.
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Como pontos a serem melhorados destaca-se: consolidar o SAP como Unica base de dados
e acompanhamento de pedidos e processos para evitar informacdes desencontradas entre
os diferentes métodos de controlo; destacar das reunides diarias a componente de Kaizen,
focando somente no Kanban, de forma a otimizar e focalizar a reunido no

acompanhamento da produgcéo.

Em resumo, o estagio na Sanitana possibilitou ndo apenas a consolidacdo do
conhecimento académico, mas também a geracdo de propostas de melhoria de impacto
real para a organizag&o. A experiéncia evidenciou que, mesmo em contextos desafiantes,

pequenas mudancas bem direcionadas podem trazer ganhos significativos.
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