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RESUMO

Nos dias atuais, a complexidade e exigéncia dos processos produtivos tornam cada
vez mais imprescindivel o aprimoramento continuo das organizagoes, a todos os
niveis. Neste enquadramento, o desenvolvimento e a integracio de solugoes
informaticas assumem um papel essencial no suporte as operagoes e na melhoria da
eficiéncia diaria das empresas.

O presente relatorio de estagio refere-se ao trabalho desenvolvido ao longo de nove
meses no ambito processo de compras indiretas, com o objetivo de analisar, otimizar
e digitalizar o fluxo de requisicbes internas, caracterizado por procedimentos
manuais suscetiveis a perda de informacao, duplicacao de tarefas e atrasos.

Durante o periodo de estagio, foram desempenhadas fung¢des na secgao das compras
indiretas, abrangendo tarefas como analise e validagao de requisi¢coes, pesquisa e
selecio de fornecedores, negociagiao, formalizacio de encomendas, rece¢do e
conferéncia de materiais. Paralelamente, procedeu-se a observa¢do direta e ao
mapeamento do processo existente, identificando pontos criticos e desperdicios.

Com base neste diagnostico, foi desenvolvido e implementado um médulo digital
de requisicoes, integrado no sistema de gestao da empresa e adaptado as suas
necessidades operacionais. A implementagao desta solug¢ao permitiu alcangar uma
reduciao global de 68% no tempo total das tarefas analisadas, com melhorias
expressivas, como a eliminacdo integral do tempo anteriormente gasto na atualizag¢ao
do estado da encomenda e na atualizagao pos-rece¢ao, bem como uma redugao de
96,8% no tempo destinado a inser¢ao de informagao no sistema.

Os resultados obtidos evidenciam ganhos significativos em eficiéncia, fiabilidade da
informagao e reducgao de desperdicios, reforcando o papel estratégico dos sistemas
de informagao na modernizagao e sustentabilidade das operac¢oes industriais.

Palavras-Chaves: Compras Indiretas, Digitalizacdo de processos, Induastria 4.0,
Sistemas de Informacao, ERP, I.ean, Melhoria Continua, VSM, SMED, Standard
Work
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ABSTRACT

The increasing complexity and demands of today’s production processes make the
continuous improvement of organizations at all levels essential. In this context, the
development and integration of Information Technologie solutions play a crucial
role in supporting operations and enhancing companies’ daily efficiency.

This internship report presents the work carried out over nine months in the area of
indirect purchasing, with the objective of analyzing, optimizing, and digitizing the
internal requisition flow of the process, which was characterized by manual
procedures prone to information loss, task duplication, and delays.

During the internship, responsibilities within the indirect purchasing section
included tasks such as analyzing and validating requisitions, researching and selecting
suppliers, negotiating, formalizing purchase orders, receiving and inspecting
materials. In parallel, direct observation and process mapping were conducted,
allowing the identification of critical points and sources of waste.

Based on this diagnosis, a digital requisition module was developed and
implemented, fully integrated into the company’s management system and tailored
to its specific operational needs. The implementation of this solution achieved a
68.0% overall reduction in the total time spent on the analyzed tasks, with significant
improvements such as the complete elimination (100%) of the time required to
update the order status and post-receipt updates, as well as a 96.8% reduction in the
time needed to input information into the system.

The results demonstrate significant gains in process efficiency, information
reliability, and waste reduction, reinforcing the strategic role of information systems
in the modernization and sustainable development of industrial operations.

Reywords: Indirect Purchasing, Process Digitalization, Industry 4.0, Information Systems, ERP,
Lean, Continnons Improvement, VSM, SMED, Standard Work
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1 INTRODUGAO

O presente relatério foi elaborado no ambito da unidade curricular de Estagio,
integrada no plano de estudos do Mestrado em Engenharia e Gestao Industrial
(MEG]I) do Instituto Superior de Engenharia de Coimbra (ISEC). O documento tem
como objetivo apresentar e refletir sobre o trabalho desenvolvido ao longo do
estagio curricular realizado na Triangle’s Cycling Equipments S.A., situada em Agueda.

O estagio, com inicio a 16 de outubro, teve a duragcio de nove meses e entre as
atividades realizadas salienta-se a implementacdao de um novo sistema de requisi¢oes
de compras indiretas. Este tema revela-se particularmente relevante, uma vez que a
gestdo eficiente das compras indiretas pode ter um impacto significativo na
organizacao interna e na otimizacao dos recursos. Através da digitalizacio e
automatiza¢ao dos processos de requisi¢ao, pretendeu-se contribuir para uma maior
eficiéncia, controlo e rastreabilidade das operagoes.

Neste capitulo introdutério, apresenta-se o enquadramento do tema, objetivos,
metodologia e tarefas desenvolvidas ao longo do estagio, bem como uma descri¢cao
da estrutura geral do relatério.

1.1 Enquadramento do tema

Num contexto de crescente exigéncia e competitividade, as organizagoes sao cada
vez mais pressionadas a otimizar os seus processos internos, de forma a garantir
maior eficiéncia, redu¢ao de desperdicios e (J. C. de Carvalho, 2020). A digitalizagao
e automatizacao de processos tém assumido um papel central nesta transformacao,
sendo pilares fundamentais da chamada Industria 4.0, que se caracteriza pela
integracao de tecnologias inteligentes nos sistemas produtivos e administrativos

(Delke et al., 2023).

A aplicagao destes principios a gestao interna, nomeadamente na area das compras
indiretas, revela-se essencial para garantir controlo, rastreabilidade e agilidade nos
processos (Behrendt et al., 2022; Delke et al., 2023; Hadi et al., 2025; Hoellthaler et
al.,, 2018). Apesar disso, esta area ¢ frequentemente desvalorizada por ser
percecionada como uma fungao meramente administrativa. No entanto, uma gestao
de compras eficaz tem impacto direto na performance financeira e operacional da
organizagao, contribuindo para o controlo or¢camental, para a selecio adequada de

tornecedores e para a eficiéncia global da cadeia de abastecimento (J. C. de Carvalho,
2020).

Foi precisamente nesta realidade que se inseriu o estagio curricular que deu origem
ao presente relatorio. No inicio do estagio, verificou-se que o processo de requisi¢oes
de compras indiretas era informal, descentralizado e altamente manual: qualquer
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colaborador podia contactar diretamente os fornecedores, nao existia um circuito de
aprovacao formal e os dados eram registados num ficheiro Excel partilhado via
Microsoft Teams. Embora funcional numa fase inicial, este sistema tornou-se
rapidamente insuficiente a medida que o volume de requisicbes aumentava,
originando problemas como perda de informagao, auséncia de rastreabilidade, erros
nos dados introduzidos pelos utilizadores e falhas de comunicagao interna.

A necessidade de modernizar e automatizar este processo tornou-se clara, nao sé
para reduzir os erros e garantir maior controlo, mas também para alinhar a empresa
com as boas praticas da transformacao digital (Behrendt et al., 2022; Delke et al,,
2023; Hadi et al., 2025; Hoellthaler et al., 2018). A solugao encontrada passou pela
normalizacao de procedimentos e pela implementacio de um sistema baseado no
PHC CS§ WEB, desenvolvido a medida, para responder as necessidades da
organizagao, permitindo a digitalizagdao do processo de compras indiretas e a redugao
de tarefas manuais sem valor acrescentado.

Este relatério descreve e analisa este processo de transicdo, num caso real de
digitalizacdo de processos administrativos com impacto direto na eficiéncia
organizacional, e procura refor¢ar a relevancia estratégica do setor das compras no
contexto atual.

1.2 Objetivos, metodologia e tarefas

A metodologia adotada durante a realiza¢do do estagio foi de natureza qualitativa e
participativa, centrada na observa¢ao direta e no envolvimento pratico nas rotinas
do departamento de Compras (Supply Chain). Esta abordagem permitiu uma
compreensao detalhada do processo de requisicoes de compras indiretas, com o
objetivo de identificar falhas operacionais, recolher dados reais do funcionamento
do sistema em vigor e colaborar na conce¢ao de uma solucdo digital ajustada a
realidade da organizacao.

Numa fase inicial do estagio, foram assumidas as fung¢des de comprador,
temporariamente de forma acompanhada durante duas semanas, e a partir dai de
forma auténoma, o que possibilitou acompanhar de forma direta todo o ciclo de
compras: desde a submissdao da requisicao até a rece¢ao do material. Esta imersao
operacional permitiu revelar diversas fragilidades no processo existente,
nomeadamente o uso de um ficheiro Excel partilhado via Microsoft Teams, que
apresentava falta de controlo de acessos, perda frequente de informacao, erros nos
registos e dificuldades na monitorizacio das encomendas.

A metodologia pratica seguida foi sustentada por um enquadramento tedrico,
assente nos principios do Toyota Production System (I'PS) e da filosofia Lean Thinking,
os quais sao orientados para a eliminacao sistematica de desperdicios (wuda), a
melhoria continua (Kaigen) e a criagao de valor para o cliente. A ferramenta 1Value
Stream Mapping (VSM) foi utilizada para mapear e analisar o fluxo de informacao,
permitindo identificar atividades que ndo acrescentavam valor. Adicionalmente,
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conceitos da metodologia Single Minute Exchange of Die (SMED) inspiraram a
reorganizacao de tarefas administrativas, de modo a reduzir tempos de execugido e
minimizar interrupgoes. A integracdo destes principios Lean com praticas de
digitalizacao e Industria 4.0 tornaram-se um suporte ao logo dos processos de
desenvolvimento e implementacdo, assegurando que a solucao adotada estivesse
alinhada com os conceitos referidos, potenciando a rastreabilidade e a eficiéncia
global do processo de compras.

Para aprofundar o diagnéstico, foi feito o mapeamento do fluxo de trabalho
existente, bem como a cronometragem real das tarefas associadas a transcricao de
dados, atualizacio de estados e analise de or¢amentos, o que permitiu evidenciar
tempos de execugao elevados e desperdicios operacionais. Através destes dados e da
sua analise, foi possivel justificar a necessidade de reformulagio do processo e
delinear uma proposta funcional para a nova solucao digital.

O desenvolvimento da solugdo assentou em sessoes de trabalho com os principais
intervenientes internos (departamentos de Compras, Contabilidade e Tecnologias da
Informacao) e com a entidade externa responsavel pela personalizacio do PHC CS§
IWEB. Nestas reunides foram identificados os requisitos da nova plataforma,
diferenciados por perfil de utilizador (requisitantes, aprovadores e compradores),
tendo sido dada especial atencdo a usabilidade!, rastreabilidade, controlo de
aprovagoes e centralizacdo da informagao.

Como complemento a implementacio da solu¢ao digital, foi elaborada uma
instrucao de trabalho para orientar os utilizadores na adogao do novo sistema. Foram
também promovidas e lecionadas sessoes de formacao interna assegurando uma
transi¢ao gradual e eficaz.

A realizagao destas diferentes tarefas permitiu dar resposta aos principais objetivos
definidos para o estagio:

* Contribuir para a digitalizacao e reestrutura¢ao do processo de requisicoes de
compras indiretas, através do apoio direto a implementa¢ao do sistema PHC

CS WEB.

* Diagnosticar o funcionamento do sistema anterior e identificar os seus
principais constrangimentos.

* Apoiar a definicdo de requisitos funcionais e fluxos de trabalho ajustados a
realidade da organizacao;

* Colaborar na implementacao e valida¢ao da nova solucio digital;

* Participar na formacgao dos utilizadores e promover a padronizacio dos
procedimentos.

Y “Simples e ficil de usar; (...) capacidade (...) para responder ficil e eficientemente as necessidades dos sens
utilizadores” (infopedia.pt).
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Refletir sobre o impacto da digitalizacao no desempenho da area de compras
e na motivacao dos colaboradores.

1.3 Estrutura do Relatério

A estrutura adotada no presente relatério de estagio visa expor o trabalho
desenvolvido, possibilitando uma compreensao clara de cada etapa do estagio. Desta
forma, encontra-se organizado em seis capitulos principais, complementados por
anexos:

O capitulo 1 - Introdugido apresenta o enquadramento do tema, os
objetivos, a metodologia seguida e as tarefas realizadas, bem como a descricao
da estrutura adotada para o relatorio;

O capitulo 2 - Apresentagao da Empresa fornece uma contextualizacao
sobre a Triangle’s e o Grupo Semapa, descrevendo a unidade industrial, o
processo produtivo, a estrutura organizacional e as praticas de
sustentabilidade implementadas;

O capitulo 3 - Enquadramento Tedrico aborda conceitos de gestao da
cadeia de abastecimento, sistemas de informacao, digitalizagio,
uniformizacio, filosofia Iean e respetivas ferramentas;

O capitulo 4 - Digitalizagao do Processo de Requisi¢oes de Compras
Indiretas descreve o estudo de caso, detalhando a imersdo operacional no
processo de compras indiretas, a analise da situagao inicial, o diagnostico,

uniformizacao de processos, o desenvolvimento e implementacao da solugao
PHC CS WEB e a formacao interna;

O capitulo 5 - Resultados Obtidos apresenta os resultados obtidos e a sua
analise comparativa;

O capitulo 6 - Conclusées expoe as conclusdes e propostas para
desenvolvimento futuro

O relatério inclui ainda as referéncias bibliograficas e anexos com documentagao
complementar.
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2 APRESENTAGAO DA EMPRESA

O presente capitulo visa contextualizar a Triangle s Cycling Equipments S.A. (designada
neste relatorio por Triangle’s), empresa onde decorreu o estagio curricular, através da
apresentacao da sua identidade institucional, enquadramento econdémico, estrutura
organizacional e principais caracteristicas produtivas. Adicionalmente, sera abordado
o seu compromisso com a sustentabilidade, evidenciando praticas e certificacoes que
refor¢am o posicionamento da empresa no setor da mobilidade elétrica e na adogao
de processos industriais responsaveis.

2.1 Triangle’s e Grupo Semapa

A Triangle’s é uma empresa industrial portuguesa fundada em 2015 (Figura 2.1),
especializada na produ¢ao de quadros de aluminio para bicicletas elétricas (e-bzke)
(Triangle’s — Cycling Equipments, 2024c). Desde o inicio da sua atividade, a empresa
tem-se afirmado como pioneira na producgio robotizada de quadros de bicicleta,
apostando numa forte componente tecnolégica como fator diferenciador
(Triangle’s, 2024).

NV TRUNGLE'S

Figura 2.1 — Logétipo da Triangle’s

Fonte: (Triangle’s — Cycling Equipments, 2024c)

Em 2024, a Triangle s passou a integrar o Grupo Semapa (Figura 2.2), uma holding de
investimentos de referéncia em Portugal, com presenca em quatro continentes,
tundada no inicio dos anos 90 (Semapa, 2025). O grupo conta com um portefédlio
diversificado, que inclui empresas como a The Navigator Company e a Secil, bem como
empresas em fase de crescimento acelerado, entre as quais se destacam a Triangle s,
a ETSA, UTIS e a Semapa Next. Com um total de 7179 colaboradores e um volume
de negdcios consolidado de 2.894,4 milhdes de euros em 2024, o Grupo Semapa
destaca-se pela aposta em setores com elevado potencial de crescimento, como a
mobilidade sustentavel (Semapa, 2025).
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SEMAPA

Figura 2.2 — Logétipo do Grupo Semapa

Fonte de: (Semapa, 2025)

A Triangle’s partilha o proposito estratégico do grupo: “Making it Better”,
comprometendo-se com a transformacao da mobilidade e a criagdo de valor
sustentavel. No ano de 2024, a Triangle’s contava com 262 colaboradores, de 12
nacionalidades diferentes, sendo 37% mulheres e 63% homens, com uma média de
idades de 38 anos. Os principais mercados de exportagao incluem Espanha, Franca,
Alemanha, Paises Baixos, Suica, Eslovaquia e Lituania (Semapa, 2025). No que
respeita a valorizacao do capital humano, a Triangle’s aposta fortemente na formagao
e qualificagdao dos seus colaboradores. Em 2022, foram disponibilizadas 13509 horas
de formagao, correspondendo a uma média de 32,55 horas de formagao por
colaborador. Esta aposta continua na capacitacio dos recursos humanos revela-se
fundamental para sustentar a estratégia de digitalizacio e inovagao da empresa,
assegurando a adaptagao dos colaboradores as novas ferramentas e processos de
trabalho (Triangle’s — Cycling Equipments, 2022).

Em 2022, a Triangle’s atingtu um volume de negdcios superior a 35 milhdes de euros
e produziu cerca de 180000 quadros de bicicleta, nimeros que refletem a sua
crescente capacidade produtiva e posicionamento competitivo no mercado europeu.
A totalidade da produgao destina-se a exportacao, com destaque para os principais
mercados ja referidos, que evidencia a forte vocagao internacional da empresa
(Semapa, 2025).

2.1.1 Unidade Industrial da Triangle’s

O complexo industrial da Trangle’s, lustrado na Figura 2.3, situa-se no parque
empresatial do Casardo, Agueda, ocupando atualmente uma 4rea total de 67.000 m?

(Triangle’s — Cycling Equipments, 2025; Triangle’s, 2024)
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Figura 2.3 — Localizacio e instalages da Triangle’s

Elaborado com base em: (Triangle’s — Cycling Equipments, 2024c); https://maps.google.com

2.2 Processo Produtivo da Triangle’s

A empresa aposta de forma consistente em tecnologia de ponta, com o objetivo de
garantir elevados padrdes de qualidade, eficiéncia e inovacio, alinhando-se com as
exigéncias do mercado e a satisfacio dos seus clientes (Triangle’s — Cycling
Equipments, 2024c). A sua infraestrutura produtiva integra equipamentos € recursos
técnicos avancados, dos quais se destacam (Triangle’s — Cycling Equipments, 2025;
Triangle’s, 2024):

* Duas oficinas Robotizadas de “Pintura a Liguida &> Ps”;
* Uma prensa de Hydroforns,

* 38 Robots de Soldadura;

* ( Tratamentos Térmicos;

* 25 Maquinas de CNC;

* 7 Robots de polimento;

* 30 Engenheiros 1&D;

* Instalacoes para aplicagio de Pusty’;

* 9 bancadas para testes Mecanicos 1SO;

* 4 Maquinas de corte a Laser 3D.

Entre os principais processos desenvolvidos destacam-se:

* Putty: massa cotrida para preencher buracos, fissuras ou nivelar superficies.
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* Soldadura Robotizada: soldadura e montagem de pecas totalmente
automatizado;

* Tecnologia de maquinagao: precisio e qualidade de maquinagao CNC;

* Formagao de tubos: processos de modelacio e quinagem para adquirir a
torma do tubo desejada;

* Tecnologia de pintura: revestimento em p6 robotizado e pintura liquida;

* Hydroform: tecnologia para produzir formas complexas de tubos como
componentes da estrutura.

* Corte a laser 3D: corte a alta velocidade, mesas giratorias;

¢ Tratamento térmico: recozimento, calor de aluminio T4 e T6.

O layout da Triangle s esta organizado por naves industriais especializadas, permitindo
uma segmentagao funcional das diferentes etapas do processo produtivo, atualmente
organizadas em sete naves industriais, descritas em seguida (Triangle’s — Cycling
Equipments, 2025):

* Nave 1: Ferramentaria, lavagem de pecas (Figura 2.7)e brasagem;
* Nave 2: Soldadura robotizada e manual (Figura 2.7);

* Nave 3: Acabamento (Tratamentos Térmicos, Endireitamento, Passivacio,
Magquinagao Polimento e Inspecao final);

* Nave 4: Pintura, gravacao a laser, montagem e embalamento;
* Nave 5: Hydroform, corte a laser e prensas;
* Nave 6: Maquinagao CNC (Figura 2.7) e armazém;

* Nave 7: Armazém de perfis e corte de tubo.

Este modelo organizacao confere a empresa uma elevada flexibilidade operacional e
capacidade de adaptagio a diferentes especificagoes técnicas dos quadros das e-bikes

(Triangle’s — Cycling Equipments, 2025; Triangle’s, 2024).

O quadro de bicicleta (e-bzke) é composto por dez componentes principais, divididos
por triangulo frontal e triangulo traseiro. Por vezes, dependendo do modelo, esta
composicao pode alterar (Triangle’s — Cycling Equipments, 2025).

No triangulo frontal encontram-se:

* Head Tube (HT): componente onde ¢ montada a direcao e a suspensao
dianteira;

*  Top Tube (T'T): componente superior que liga o head tube ao seat tube (nem todos
os modelos incluem este componente);
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* Down Tube (DT): componente inferior que liga o head tube ao motor bracket,
sendo geralmente onde se coloca a bateria da e-bike;

*  Seat Tube (ST): componente vertical onde se coloca o espigao do selim;

*  Motor Bracket (MB): area refor¢ada do quadro onde esta instalado o conjunto
do motor.

Ja o triangulo traseiro é composto por:

*  Seat Stay (SS) esquerdo e direito: tubos superiores que ligam o topo do seat tube
20 eixo da roda traseira;

*  Chain Stay (CH) esquerdo e direito: tubos inferiores que ligam o motor bracket
20 eixo da roda traseira;

* Dropont: componente que une os seat stay € chain stay a roda.

Na Figura 2.4 ¢é possivel visualizar o quadro com os componentes anteriormente
descritos.

Figura 2.4 — Quadro de uma e-bike: a verde o triangulo frontal e a azul o triangulo traseiro

Fonte: (Triangle’s — Cycling Equipments, 2025)

Importa destacar que, ao contrario de um modelo de produgao em linha continua,
o processo produtivo na Triangle s ¢ organizado de forma nio linear, sendo que cada
quadro de bicicleta resulta da jun¢do de varias pegas distintas, cada uma com o seu
proprio percurso técnico e sequéncia de operagoes. Tendo como matéria-prima o
aluminio, cada componente segue um conjunto especifico de processos até a sua
integracio no produto final (Triangle’s — Cycling Equipments, 2025). E o caso do
componente com a designagaio DT_HB_TEN_24, cujo fluxo produtivo ¢é
apresentado na Figura 2.5. Como se pode observar, o seu fabrico segue um percurso
autonomo dentro da fabrica, passando por operacOes dedicadas antes de ser
integrado no conjunto final do quadro, com os restantes componentes. Na Figura
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2.6 é possivel visualizar alguns dos produtos finais da T7iangle’s (Triangle’s — Cycling
Equipments, 2025; Triangle’s, 2024).

Nave 1

. - Nave |
Nave 5
Lavagem Brasagem
g
5
A
(53
2
z
Z
Nave 2
) Polimento Soldadura
Rebitagem :
manual Robotizada
Nave 3 Nave 2

Restantes

DT _HB TEN24
9AM_Lavagem

Componentes (...)

Lavagem

Nave 1

Soldadura
Robotizada

Nave 2

o

Embalament

Figura 2.5 — Fluxo Produtivo com foco no componente DT_HB_TEN_24
Elaborada com base em: (Triangle’s — Cycling Equipments, 2025)
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) d)

Figura 2.6 — Exemplos de produtos finais da Trangle’s: a) Varios componentes associados ao
quadro; b) Quadros “A” em bruto; ¢) Quadro Pintado; d) Quadros “B” em bruto

Fontes:

a) b) ©)

Figura 2.7 — Exemplos de naves de producio da T7iangle’s: a) Soldadura robotizada; b) Lavagem;
¢) Maquinagao CNC

Fontes:(Triangle’s — Cycling Equipments, 2025; Triangle’s, 2024)
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2.3 Organograma

A estrutura organizacional da Triangle’s encontra-se segmentada por areas funcionais
e operacionais, promovendo uma gestao eficiente e orientada para a produgio e
inovacao (Triangle’s — Cycling Equipments, 2025; Triangle’s, 2024). Na Figura 2.8
apresenta-se uma versao simplificada do organograma da Trangle’s, onde se evidencia
o departamento Supply Chain com foco na area das Compras, onde decorreu o
estagio. No Anexo 1 é possivel visualizar o organograma completo.

Esta estrutura permite uma articulagdo eficaz entre os diferentes setores da empresa,
incluindo areas administrativas como: Recursos Humanos, Qualidade,
Sustentabilidade e Procurement, e areas técnicas como: Engenharia, Melhoria
Continua, Producao, Pintura e Manutencao (Triangle’s — Cycling Equipments,
2024c¢).

WTRU—NGLE‘S

Figura 2.8 — Organograma da Triangle’s
Fonte: (Triangle’s — Cycling Equipments, 2024c)

2.4 Sustentabilidade na Triangle’s

A Triangle’s Cycling Equipments, S.A. integra a sustentabilidade como eixo estratégico,
com praticas alinhadas aos principios ESG’ e aos objetivos de desenvolvimento
sustentavel (ODS) da ONU (Triangle’s — Cycling Equipments, 2024a, 2024c).

> Environmental (ambiental), Social (social) and Governance (governagio).

12
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Entre as varias certificagoes conseguidas (Figura 2.9), no dominio ambiental destaca-
se a certificacao pela Alumininm Stewardship Initiative (ASI), sendo a primeira empresa
portuguesa e a primeira no setor da industria do ciclismo a obté-la. A empresa utiliza
aluminio reciclado e de baixo carbono, contribuindo para a redu¢ao da sua pegada

ecologica(Triangle’s — Cycling Equipments, 2024a, 2024c).

Mais recentemente, a Trangle’s foi também distinguida como Entidade Sustentavel
no ambito do programa ECOTRUST-Agueda Recicla +, reconhecimento que
evidencia o compromisso da empresa com a ado¢ao de praticas ambientais
responsaveis, em particular na promog¢io da reciclagem e da economia circular

(Triangle’s — Cycling Equipments, 2024b).

A nivel social, a Triangle’s promove um ambiente de trabalho inclusivo e saudavel,
com programas de bem-estar, igualdade de género e apoio a comunidades
vulneraveis (Triangle’s — Cycling Equipments, 2024a, 2024c). Investe ainda no
desenvolvimento dos colaboradores e no patrocinio de iniciativas ligadas a
mobilidade sustentavel e ao desporto juvenil.

Na dimensdo da governagdo, a empresa adota uma estrutura formal de gestio da
sustentabilidade, com politicas internas que asseguram o cumprimento de normas
ambientais, sociais e éticas. A estratégia ESG é acompanhada por indicadores e a¢oes
concretas, com metas definidas até 2030 (Triangle’s — Cycling Equipments, 2024a,
2024c¢).

Este compromisso traduz-se numa atuagao responsavel, que visa nao so a criagdao de
valor econémico, mas também o impacto positivo na sociedade e no ambiente

(Triangle’s — Cycling Equipments, 2024a, 2024c).

AonTenty

adSi

CERTIFIED
PERFORMANCE

Figura 2.9 — CertificacOes atribuidas a Triangle’s
Fonte: (Triangle’s — Cycling Equipments, 2024a)

2.5 Mercado e Fornecedores

Como ja referido anteriormente os principais mercados de exportacao da T7iangle’s
incluem Espanha, Franca, Alemanha, Paises Baixos, Suica, Eslovaquia e Lituania
(Triangle’s — Cycling Equipments, 2025). No entanto, no que respeita a0 processo

13
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de compras, os fornecedores assumem origens diversas, refletindo a necessidade de
garantir matérias-primas, componentes € servi¢os que sustentam a produgao.

Importa destacar que as compras da empresa se dividem em diretas e indiretas. As
compras indiretas dizem respeito a todos os elementos que integram o produto final
entregue ao cliente, como aluminio, as tintas utilizadas no revestimento e os materiais
de embalamento. Ja as compras indiretas incluem bens e servicos de apoio ao
processo produtivo que embora nao integrem diretamente o quadro da bicicleta, sio
essenciais para assegurar o funcionamento da operagao, como pecas standard,
componentes maquinados, consumiveis e materiais de manutencao.

Relativamente as matérias-primas, cerca de 90% sio adquiridas em Portugal,
enquanto os restantes 10% correspondem a tubos de aluminio provenientes da Asia
(China e Taiwan). No caso das compras indiretas, os fornecedores sao
maloritariamente portugueses, embora alguns tenham origem na Peninsula Ibérica,
evidenciando uma cadeia de abastecimento préoxima e de facil articulagio com as
necessidades da empresa (Triangle’s — Cycling Equipments, 2022).

Com a maioria do seu volume de produgao destinado a exportacao, a Triangle’s rege-
se por normas e requisitos legais nacionais e internacionais, assegurando a
conformidade e a livre circulagao dos produtos entre os diferentes pontos de destino
(Triangle’s — Cycling Equipments S, 2024).

? N b
.
0o
.. B AP o ‘

Figura 2.10 — Representagao esquematica da cadeia de valor da Truangle’s: processos a montante
(upstream) e a jusante (downstrean)

Fonte: (Triangle’s — Cycling Equipments, 2024b)
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3 ENQUADRAMENTO TEORICO

Neste capitulo apresentam-se os conceitos e ferramentas de suporte ao trabalho
implementado, que se descreve mais a frente neste relatério de estagio. Algumas das
terramentas aqui referidas nao estido explicitamente apresentadas no capitulo 4, no
entanto revelaram-se pertinentes para a compreensio das vertentes ai abordadas e
estiveram na base das propostas referidas na seccao dedicada as perspetivas e
trabalhos futuros. A principal base deste relatério de estagio encontra-se na
digitalizacao dos processos e na especificacao e utilizacio dos sistemas Enterprise
Resource Planning (ERP).

3.1 Gestao da Cadeia de Abastecimento

A gestao da cadeia de abastecimento tem vindo a assumir um papel estratégico e
competitivo nas organizagoes, influenciando diretamente a satisfacio do cliente, a
rentabilidade e a eficiéncia operacional. Esta importancia crescente resulta da
globalizacio dos mercados, da internacionalizacao das empresas, das alteraces
rapidas nas preferéncias dos consumidores e da pressio para reduzir custos,
mantendo elevados niveis de servico (J. C. de Carvalho, 2020).

Entre os principais desafios enfrentados pela cadeia de abastecimento destacam-se
a diferenciacdo através do servico ao cliente, aumento da personalizacio de
produtos, maior exigéncia na rapidez de entrega e necessidade de integracao de
tecnologias digitais. Neste contexto, a cadeia de abastecimento deve ser gerida como
um todo, envolvendo desde o aprovisionamento até a entrega ao cliente final,
integrando fornecedores, prestadores de servigos logisticos e clientes (J. C. de
Carvalho, 2020; Mauss et al., 2022).

A gestao da cadeia de abastecimento envolve o planeamento e a coordenagao de
todas as atividades logfsticas, procurando colaborag¢io entre parceiros para otimizar
custos e tempos. O objetivo deve evoluir de uma visao interna para uma abordagem
externa e colaborativa, com metas como: reduzir ineficiéncias, aumentar a
visibilidade sobre a procura, encurtar ciclos de abastecimento, alinhar produ¢ao com
a procura e satisfazer as necessidades dos clientes de forma integrada, promovendo

a sustentabilidade do processo (J. C. de Carvalho, 2020; Miandar et al., 2024).

Em sintese, a gestao eficaz da cadeia de abastecimento constitui um elemento
determinante para o desempenho global das organizacées, funcionando como um
elo estratégico entre todos os intervenientes e permitindo alcangar niveis superiores
de eficiéncia, competitividade e satisfagdo do cliente (J. C. de Carvalho, 2020).
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3.1.1 Compras na Gestao da Cadeia de Abastecimento

Nas ultimas décadas, a fun¢io compras tem assumido um papel cada vez mais
estratégico nas organizagoes, quer no setor privado quer no publico, exercendo um
impacto direto no desenvolvimento financeiro e na competitividade (J. C. de
Carvalho, 2020). Este reforco de relevancia decorre de mdultiplos fatores, como a
globalizacao dos mercados, a crescente complexidade tecnolédgica, a evolugao das
tecnologias de comunicacdo e informacao, alteracdes legislativas, escassez de
recursos naturais, concentracao de fornecedores e aumento da responsabilidade

social das empresas (Miandar et al., 2024; Najat & Alaa Eddine, 2024).

O papel das compras na cadeia de abastecimento ultrapassa a mera aquisicao de bens
e servicos, abrangendo atividades como sourcing estratégico e procurement, que
contribuem para a integracao e coordenagao entre fornecedores e clientes (J. C. de
Carvalho, 2020). Neste contexto, ¢ pertinente distinguir entre compras associadas a
atividades primarias, diretamente relacionadas com a producao ou entrega do
produto, e compras de suporte, destinadas a servicos ou bens auxiliares que
viabilizam a operagao.

O processo de compras é composto por um conjunto estruturado de etapas que

incluem (J. C. de Carvalho, 2020; Miandar et al., 2024; Najat & Alaa Eddine, 2024):
* Defini¢ao de especificagoes;
* Selecao e qualificacao de fornecedores;
* Negociacao e formalizacao de contratos;
* Colocagao e acompanhamento de encomendas;

* Avaliacao do desempenho dos fornecedores.

Este processo visa otimizar custos, assegurar niveis adequados de qualidade, mitigar
riscos de abastecimento e estabelecer relagdes de longo prazo que potenciam a
melhoria continua (J. C. de Carvalho, 2020; Mauss et al., 2022; Miandar et al., 2024,
Najat & Alaa Eddine, 2024).

O alinhamento da fun¢do compras com a estratégia global da organizacao exige que
os objetivos definidos sejam traduzidos em metas operacionais concretas, como a
reducdo de custos e tempos de aprovisionamento, o desenvolvimento de novos
produtos, a melhoria da qualidade e a gestdo eficaz de fornecedores (J. C. de
Carvalho, 2020) (J. C. de Carvalho, 2020; Miandar et al., 2024).

Para suportar esta abordagem estratégica, destaca-se o modelo de portfolio de Kraji,
que classifica as compras segundo as dimensoes impacto financeiro e risco de
abastecimento (J. C. de Carvalho, 2020; Mauss et al., 2022). Esta analise resulta na
defini¢ao de quatro categorias, tal como assinalado na Figura 3.1 (J. C. de Carvalho,
2020):

16



Transformagdo Digital no Processo de Requisigdes de compras Indiretas: Um estudo de
caso

* Produtos de rotina: de baixo valor e elevado numero de fornecedores, onde
o foco recai na eficiéncia processual e na redu¢ao de custos administrativos;

* Produtos de estrangulamento: com elevado risco de abastecimento e
reduzido numero de fornecedores, exigindo estratégias que minimizem
vulnerabilidades;

* Produtos de alavanca: de elevado impacto financeiro e baixo risco, onde se
privilegia a negociagao e a concorréncia entre fornecedores para maximizar
condi¢oes favoraveis;

* Produtos estratégicos: de elevado impacto e risco, essenciais para a
organizagao, que requerem relacdes de parceria de longo prazo, inovagao e
melhorias continuas.
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o &
= &
Q
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3
e

Reduzido Elevado

Risco de Abastecimento

Figura 3.1 — Matriz Kraljic
Adaptada de: (J. C. de Carvalho, 2020)

Deste modo, a fun¢ido compras assume um papel central na competitividade,
eficiéncia e sustentabilidade das organizacées, requerendo planeamento rigoroso,
analise de mercado aprofundado e uma integracdo efetiva com a estratégia
corporativa (Mauss et al., 2022; Miandar et al., 2024; Najat & Alaa Eddine, 2024).
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3.2 Sistemas de informacgao

Os Sistemas de Informacgao (SI) desempenham um papel essencial na gestao e
operagao eficaz das organizagoes, fornecendo a infraestrutura tecnologica necessaria
para recolher, armazenar, processar e distribuir informacao critica necessaria para a
gestao das cadeias de abastecimento (Peksa & Grabis, 2018; Vladimir et al., 2021;
Zerbino et al., 2021). Na Gestao das Cadeias de Abastecimento (GCA), o papel dos
SI assume um caracter estratégico, dado o seu contributo para a integracao,
coordenacao e visibilidade ao longo de toda a cadeia, desde fornecedores até clientes

tinais (J. C. de Carvalho, 2020).

Um sistema de informagao pode ser entendido como um conjunto de dados,
componentes e entidades que interagem para processar, armazenar e transformar
dados em informacao significativa, capaz de satisfazer necessidades concretas de
gestao e tomada de decisdo (J. C. de Carvalho, 2020). A sua importancia na GCA
reside na capacidade de suportar diferentes niveis de decisdo estratégico, tatico e
operacional, fornecendo funcionalidades especificas adaptadas a cada contexto
(Ebirim et al., 2024; Papetti et al., 2023; Peksa & Grabis, 2018; Vladimir et al., 2021;
Zerbino et al., 2021).

A nivel estratégico, os SI apoiam o planeamento de longo prazo, a definicao de
aliangas e a analise de cenarios, enquanto a nivel tatico, permitem otimizar recursos
e coordenar operagoes. No que diz respeito ao nivel operacional, asseguram a
execucio eficiente das atividades diarias.

Ao longo das ultimas décadas, os SI na logistica e na gestio da cadeia de
abastecimento evoluiram significativamente, passando de solucdes isoladas para
plataformas integradas, entre as quais se referem como (J. C. de Carvalho, 2020;

Ebirim et al., 2024; Vladimir et al., 2021):
*  Material Requirements Planning (MRP)
*  Manufacturing Resource Planning (MRPII)
*  Enterprise Resource Planning (ERP)
o Supply Chain Management Systems (SCM)
*  Electronic Data Interchange (EDI)
*  Advanced Planning and Sheduling (APS).

Cada um destas solug¢Oes apresenta objetivos e fungdes especificos, mas também
limitagoes, que variam na sua capacidade de integragao, flexibilidade e suporte a
colabora¢ao organizacional (Ebirim et al., 2024).

A crescente complexidade e globalizacio das cadeias de abastecimento tém
reforcado a necessidade de sistemas de informacao mais inteligentes e colaborativos,
capazes de lidar com grandes volumes de dados, integrar diferentes plataformas e
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garantir uma comunicac¢ao fluida entre parceiros (J. C. de Carvalho, 2020). Estes
sistemas sdao, assim, fundamentais para reduzir ineficiéncias, melhorar a
previsibilidade da procura, encurtar tempos de ciclo, alinhar producio e
abastecimento e aumentar a satisfacao do cliente final (J. C. de Carvalho, 2020; M. 1.
Pinho & Vieira, 2025).

3.2.1 Softwares de apoio Logistico

Os Enterprise Resource Planning (ERP), tém a sua origem na evolu¢ao dos sistemas
MRP II, concebidos para integrar o planeamento da produ¢ao com outras areas
criticas da organizacao. A sua implementacdo visa auxiliar a gestdo integrada dos
processos empresariais, recorrendo a um pacote de soffware modular que interliga
diferentes fun¢oes através de uma base de dados unica e partilhada (Ebirim et al.,

2024; Peksa & Grabis, 2018; Vladimir et al., 2021; Zerbino et al., 2021).

Um sistema ERP caracteriza-se por ser modular, parametrizavel, integrado, flexivel
e partilhavel (J. C. de Carvalho, 2020):

* A modularidade permite selecionar apenas os modulos necessarios, como
compras, produgao, recursos humanos, vendas, finangas ou manutengao.

* A parametrizagao possibilita a adaptagdo do sistema as especificidades da
organizacao sem necessidade de programagao adicional.

* A integracdo assegura que os dados introduzidos num moédulo ficam
imediatamente disponiveis para todos os restantes, eliminando redundancias
e assegurando consisténcia da informagao;

* A flexibilidade garante que o sistema pode ser ajustado face a alteracoes
organizacionais ou de mercado;

* O caracter partilhavel possibilita que multiplos utilizadores acedam, em
simultaneo, a informacao atualizada em tempo real.

A Figura 3.2 apresenta uma arquitetura genérica de um sistema ERP, evidenciando
o papel central da base de dados na ligacao entre os diferentes médulos funcionais.
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Financas e controlo de
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Producio

Apoio a servigos

Gestao de materiais

Gestao de recutsos
humanos

Figura 3.2 — Arquitetura de um sistema ERP
Adaptado de: (J. C. de Carvalho, 2020)

Nesta arquitetura a base de dados central funciona como o nucleo do sistema,
interligando médulos como vendas e distribuicdo, apoio a servicos, produgao, gestao
de materiais e finang¢as e controlo. Esta estrutura assegura que a informacao flui de
forma continua e coerente entre todas as areas da organizagao.

Tal arquitetura reflete-se, na pratica, em um conjunto de vantagens e desafios que
devem ser cuidadosamente ponderados aquando da adogao de um sistema ERP,
uma vez que O seu impacto se estende a todas as areas da organizacao (J. C. de

Carvalho, 2020).

A adocao de um ERP traz beneficios como (Ebirim et al., 2024; M. 1. Pinho & Vieira,
2025):

* Centralizacdo e uniformizac¢ao da informacao organizacional,

* Reducio de tarefas redundantes e de erros associados a dados duplicados;
* Melhoria da comunicagdo entre departamentos e com entidades externas;
* Automagao de processos, com ganhos de eficiéncia e produtividade;

* Redugio dos prazos de execucao e dos custos operacionais;

* Disponibilizacao de dados em tempo real para apoio a tomada de decisao.

Entre os principais desafios destacam-se os custos elevados de implementagao e
manuten¢ao, a necessidade de formacao especifica para utilizadores e equipas
técnicas, o risco de inadequagio funcional se o sistema nao for corretamente
parametrizado e a resisténcia a mudancga por parte dos colaboradores (Ebirim et al.,
2024; Vladimir et al., 2021). Em alguns casos, a excessiva orienta¢ao para processos
internos pode limitar a integracdo com a cadeia de abastecimento e dificultar a
agilidade na reposta a imprevistos (Ebirim et al., 2024; Peksa & Grabis, 2018).
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Em conclusao, os sistemas ERP constituem uma evolucao marcante na forma como
as organizacOes gerem e interligam os seus processos internos, oferecendo uma visao
integrada e em tempo real das operagdes (Ebirim et al., 2024; Vladimir et al., 2021;
Zerbino et al, 2021). Apesar dos desafios inerentes a sua implementagao,
nomeadamente custos, necessidades de formaciao e resisténcia a mudanca, os
beneficios alcancados, como a centralizacio da informacido, a eliminacao de
redundancias e a melhoria da comunicag¢io interna, reforcam o seu papel estratégico.
A adogao bem-sucedida de um ERP requer, contudo, um planeamento rigoroso,
alinhado com os objetivos da organizagao e sustentado por uma gestao da mudanga
eficaz, de forma a maximizar o retorno do investimento e garantir a sustentabilidade
da solu¢ao ao longo do tempo (Ebirim et al., 2024).

3.3 A importancia da digitalizagao na Industria 4.0

A crescente complexidade dos mercados, aliada a necessidade de maior eficiéncia,
sustentabilidade e capacidade de resposta, tem conduzido as organizagoes industriais
a processos profundos de transformacao digital (Gallo et al., 2021; Hadi et al., 2025;
Hoellthaler et al., 2018). Esta transformacao, que vai muito além da simples
automacao de tarefas, implica a integracao sistémica de tecnologias digitais nos
modelos de negbcio, cadeias logisticas e praticas operacionais (Pawar et al., 2023;
Sakurada et al., 2023). Neste contexto, os conceitos de digitalizagao e Industria 4.0
assumem um papel estruturante na reconfiguracdo dos sistemas produtivos
contemporaneos (Behrendt et al., 2022; Delke et al,, 2023; Hadi et al., 2025;
Hoellthaler et al., 2018).

A digitalizacao refere-se a conversao de dados analégicos em formatos digitais,
criando possibilidades de monitorizagiao, analise e gestio em tempo real. Este
processo nao so elimina redundancias e reduz erros, como também cria uma
infraestrutura de base para a automatizagao inteligente e para a tomada de decisdao
baseada em dados (Hadi et al., 2025; Najat & Alaa Eddine, 2024; Stravinskiene &
Serafinas, 2023).

Ja a Industria 4.0 surge como o resultado da convergéncia entre o mundo fisico e o
digital, alicercada em tecnologias como a Internet das Coisas (Iof), Inteligéncia Artificial
(LA), Big Data, Sistema Ciberfisicos (CPS), computacio em nuvem e realidade
aumentada. Esta quarta revolucao industrial tem como principais objetivos a cria¢ao

de sistemas produtivos interligados, responsivos e autonomos (Behrendt et al., 2022;
Skianis et al., 2023).

A digitaliza¢ao, quando combinada com os principios Lean, nao resulta apenas numa
mera automagao de processos, mas na constru¢ao de um novo modelo operativo
designado por produciao ILean digitalizada. Esta abordagem hibrida potencia a
agilidade organizacional, permitindo as empresas responderem eficazmente a
ambientes de elevada variabilidade, a0 mesmo tempos que mantém niveis elevados
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de eficiéncia, eliminando desperdicios e otimizando o fluxo de valor (Ghobakhloo

& Fathi, 2020).

A medida que a digitalizacao avanca, torna-se evidente que os seus beneficios sé se
materializam plenamente quando associados a praticas sustentaveis e circulares.
Neste sentido, alguns autores argumentam que a integracao de tecnologias 4.0 com
modelos de inovacdo circular aberta pode conduzir a solugdes regenerativas,
baseadas na rastreabilidade, reutilizacao e simulac¢ao de ciclos de vida (Behrendt et
al., 2022; Gallo et al., 2021; Hadi et al., 2025; Hoellthaler et al., 2018; Najat & Alaa
Eddine, 2024; Skianis et al., 2023).

No dominio da cadeia de abastecimento, esta transformacao manifesta-se no
conceito de Procurement 4.0 (Simdes et al., 2023), em que a digitalizacdo dos processos
de compras, através de sistemas de informacao e analise preditiva, permite aumentar
a transparéncia, reduzir riscos e melhorar o desempenho colaborativo entre
parceiros (Najat & Alaa Eddine, 2024; Simoes et al., 2023).

A digitalizacdo, juntamente com a abordagem da Industria 4.0 representa uma
evolugdao profunda na forma como as empresas produzem, colaboram e inovam
(Behrendt et al., 2022; Gallo et al., 2021; Ghobakhloo & Fathi, 2020; Najat & Alaa
Eddine, 2024). Esta transicao requer nao apenas tecnologia, mas também estratégia,
formagao, visao ética e compromisso com a sustentabilidade (Behrendt et al., 2022;
Hoellthaler et al., 2018; Miandar et al., 2024; Skianis et al., 2023).

A construcio de um tecido industrial verdadeiramente resiliente passara,
inevitavelmente, por modelos integrados de transformagao digital que conciliem
eficiéncia, responsabilidade e valorizacao humana (Gallo et al., 2021; M. 1. Pinho &
Vieira, 2025).

3.4 Toyota Production System (TPS)

O Toyota Production System (I'PS) surgiu no Japao no periodo apos a segunda Guerra
Mundial, num contexto marcado por escassez de recursos humanos, materiais e
financeiros. Desenvolvido por Taiichi Obno e Shigeo Shingo, o TPS propunha uma
alternativa a produ¢ao em massa ocidental, inspirando-se nos principios da melhoria
continua e na eliminacao sistematica de desperdicios para alcangar maior eficiéncia
e flexibilidade produtiva (M. I. A. Pinho & Vieira, 2023, 2024; Pinto, 2009).

O TPS ¢ representado pela Casa TPS (Figura 3.3) cuja base assenta no respeito pelas
pessoas, sendo sustentada por dois pilares fundamentais: Just in Time (JIT) e Jidoka (].
D. Carvalho, 2021; M. I. A. Pinho & Vieira, 2023, 2024; Pinto, 2009). O JIT garante
que cada componente ou material é produzido e entregue no momento exato e na
quantidade necessaria, eliminando stocks excessivos e tempos de espera. Ja o Jidoka é
uma ferramenta que estd associada a capacidade dos processos e equipamentos
detetarem automaticamente anomalias ou desvios em relacio ao padrio e, em
seguida, interromper a operagao de forma a evitar a propagacao de defeitos. O
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conceito envolve tanto sistemas automaticos de controlo como a autonomia dos
operadores para agir sempre que surge um erro, ajudando a resolver rapidamente a

causa do problema (J. D. Carvalho, 2021; M. I. A. Pinho & Vieira, 2023, 2024; Pinto,
2009).

Associado a estes pilares, o TPS combate os denominados 3M’s (J. D. Carvalho,
2021; Pinto, 2009) :

* Muda: atividades que nio acrescentam valor;
* Mura: irregularidades;

* Muri: sobrecarga de pessoas ou equipamentos.

JIKOKA
Qualidade na
fonte, tornar os
problemas visiveis
e melhorar

JUST IN TIME
O material certo Melhoria Continua

Nno momento certo Pessoas e trabalho em equipa
e na quantidade Eliminar o desperdicio

certa 5
continuamente

Figura 3.3 — Casa do TPS
Adaptado de: (M. 1. A. Pinho & Vieira, 2023, 2024; Pinto, 2009)

Um dos grandes segredos do TPS encontra-se na sua consisténcia e disciplina
organizacional, que se traduzem em processos normalizados, gestdo visual e forte
orientagao para a aprendizagem organizacional (J. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009).
A Toyota defende que todas as operagcoes devem ser especificadas, a relagdo
cliente/fornecedor deve ser clara e direta, e as melhorias realizadas com base em
método cientifico.

Em sintese, o objetivo do TPS ¢ ter um sistema de fabrico capaz de responder as
exigéncias de qualidade e prazos de entrega ao cliente, ao menor custo possivel,
evitando szocks desnecessarios, pretende gerir as operagcdes de forma simples e
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eficiente, otimizando o uso de recursos. A sua aplicacio bem-sucedida na Toyoza
contribuiu para transformar a empresa numa referéncia mundial (J. D. Carvalho,
2021; Pinto, 2009).

3.5 Filosofia Lean (Lean Thinking)

O conceito de Lean Thinking surgiu na década de 1990, a partir da obra de Womack e
Jones (1996), que procurou sistematizar e expandir os principios do Toyota Production
System (IPS) para além do setor automovel (J. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009).
Enquanto o TPS nasceu como um sistema de operagoes aplicado inicialmente a
producao industrial, o Lean Thinking configura-se como uma filosofia de gestao
abrangente, orientada para a criagdo de valor em todos os setores de atividade,
incluindo servigos e administragoes publicas (J. D. Carvalho, 2021; M. I. A. Pinho &
Vieira, 2023, 2024; Pinto, 2009).

Na sua esséncia, o Lean Thinking assenta na eliminacao de desperdicios (muda) no
combate a irregularidade dos processos (ura) e a sobrecarga de recursos (muri) (].
D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009). O objetivo ¢ assegurar que todas as atividades de
uma organizagao contribuem para gerar valor do ponto de vista do cliente,

removendo todas as tarefas, fluxos e operacdes que nao acrescentem valor (J. D.
Carvalho, 2021; M. 1. A. Pinho & Vieira, 2023, 2024; Pinto, 2009).

Para Womack e Jones (1996), o Lean Thinking estrutura-se em cinco principios
tundamentais (J. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009):

* Definir valor na perspetiva do cliente final;

* Identificar a cadeia de valor (value stream mapping-1"SM), distinguindo as
atividades que acrescentam valor daquelas que representam desperdicio;

* Criar fluxo continuo, eliminando interrup¢des, tempos de espera e
redundancias;

* Implementar o sistema p#u//, garantindo que a produgao ¢ desencadeada apenas
pela procura efetiva do cliente;

* Perseguir a perfeicao, através da melhoria continua e do envolvimento das
pessoas em todos os niveis da organizagao.

Ao contrario do TPS, que se centrou sobretudo no ambiente industrial, o Lean
Thinking representa uma abordagem estratégica e transversal, aplicavel a qualquer
tipo de organizacao (J. D. Carvalho, 2021; M. I. A. Pinho & Vieira, 2023, 2024; Pinto,
2009). A ftilosofia tem vindo a ganhar especial relevancia em areas como a gestiao da
cadeia de abastecimento, onde promove a colaboragao entre fornecedores e clientes,
a reducao dos tempos de resposta e a adaptacao as flutuagcoes da procura (J. D.

Carvalho, 2021; Pinto, 2009).
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O Lean Thinking nao se limita, portanto, a aplicacao de ferramentas, mas constitui
um verdadeiro modelo cultural de gestao (J. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009). A sua
implementacdo requer lideranca forte, equipas multifuncionais, respeito pelas
pessoas, proximidade com fornecedores e desenvolvimento de competéncias
organizacionais assentes na aprendizagem continua.

Em conclusao, o Lean Thinking representa a evolugao natural do TPS, de um sistema
de operacdes focado na producgiao para uma filosofia global de gestao empresarial,
orientada para a criagdo de valor sustentavel, a satisfacio do cliente e a
competitividade organizacional (J. D. Carvalho, 2021; M. I. A. Pinho & Vieira, 2023,
2024; Pinto, 2009).

3.5.1 Desperdicios Lean na Digitalizagao

O conceito de desperdicio (#uda) é central na filosofia Lean e foi sistematizado por
Taiichi Ohno e Shigeo Shingo (Alieva & Von Haartman, 2019; J. D. Carvalho, 2021;
Chahal & Narwal, 2017; Pinto, 2009; Rajab et al., 2022; Torielli & Voigt, 2011).

Este modelo defende a produgao ajustada a procura real do cliente, com o menor
consumo possivel de recursos (J. D. Carvalho, 2021). Para tal, é necessario identificar
e eliminar todas as atividades que nao acrescentam valor ao produto ou ao setvigo,
uma vez que estas representam custos acrescidos sem retorno direto para o cliente

(Fitriadi & Ayob, 2023; Pinto, 2009).

Originalmente foram identificados sete tipos de desperdicio (Bengtsson &
Osterman, 2014; J. D. Carvalho, 2021; M. 1. A. Pinho & Vieira, 2023, 2024; Pinto,
2009):

1. Excesso de Produgdo: Producio de quantidades desnecessarias,
provocando uma ocupacgao excessiva de recursos. A reduc¢do deste
desperdicio, baseia-se na aplica¢ao do sistema Pu//, produzindo sé quando e
estritamente o que o cliente quer;

2. Esperas: Tempo que as pessoas ou equipamentos perdem sempre que €stao
a espera de algo, como por exemplo grandes lotes de produgdo. Para
solucionar este desperdicio, deve proceder-se ao balanceamento dos postos
de trabalho;

3. Transportes e movimentagdes: Transferéncia de materiais, acabados ou
inacabados, de um sitio para o outro por algum motivo, levando a que os
produtos fiquem danificados. Das varias solucbes propostas, uma delas ¢é
corrigir /ayouts, alterar o planeamento das opgdes e optar por um transporte
mais flexivel;

4. Desperdicio do proprio processo: Refere-se a operagoes e a processos que
nao sao necessarios. O aumento dos defeitos pode ser devido aos processos
incorretos. A solucao encontrada para este desperdicio é a formacao de
colaboradores;
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5. Inventarios excessivos: Acumulacio de matérias-primas, produtos em
curso ou acabados, que imobiliza capital e aumenta custos de armazenagem;

0. Defeitos: Produtos ou servicos nio conformes que geram retrabalho ou
desperdicio total;

7. Movimentos desnecessarios: HEsforcos fisicos excessivos dos
trabalhadores, como deslocagbes ou posturas inadequadas.

Mais tarde, foram introduzidas novas categorias de desperdicio. Entre estas
destacam-se:

* Nio aproveitamento das competéncias, criatividade e talento dos
colaboradores (Bengtsson & Osterman, 2014; Chahal & Narwal, 2017)on &
Osterman, 2014; Chahal & Narwal, 2017);

* As melhorias desperdicadas, resultantes da falta de alinhamento estratégico
entre areas da organizacao (Bengtsson & Osterman, 2014; Chahal & Narwal,
2017);

* Forca de trabalho (Workforce): sobrecarga de recursos humanos (Bengtsson &

Osterman, 2014; Chahal & Narwal, 2017);

* Tadiga dos trabalhadores: perda de eficiéncia associada a esforco fisico ou
organizacional excessivo (Chahal & Narwal, 2017);

* Trabalho em curso (Work in Progress- WIP): excesso de unidades de
processamento que imobilizam recursos (Chahal & Narwal, 2017);

* Falhas de Processo: paragens, avarias ou insuficiente fiabilidade do meios

produtivos (Chahal & Narwal, 2017).

Mais recentemente, a digitalizagao e a Industria 4.0 impulsionaram a emergéncia de
novas formas de desperdicio. O conceito de digital muda, referente a ma utilizagao
de dados digitais: auséncia de recolha, recolha sem tratamento ou analises ineficazes
que niao geram valor (Alieva & Von Haartman, 2020). Assim, em ambientes
altamente digitalizados, o desperdicio ja nio limita a fluxos fisicos, mas inclui falhas
na gestao e valorizagao da informacao (Alieva & Von Haartman, 2019).

De igual modo, as capacidades da Industria 4.0 (IoT, Big Data, computacio em
nuvem, realidade aumentada) podem ser aplicadas para identificar e eliminar
desperdicios Lean de forma maiz eficaz (Rajab et al., 2022). A convergéncia entre
Lean e a Industria 4.0, também designada Iean 4.0, reforca a relevancia do combate
ao desperdicio como eixo estratégico de competitividade (Hoellthaler et al., 2018).
A digitalizagao nao substitui os principios Lean, mas fornece novas ferramentas para
operacionaliza-los em ambientes complexos e dinamicos, constituindo uma
oportunidade particularmente vantajosa para pequenas e médias empresas (Alieva &
Von Haartman, 2020).
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No ambito do presente trabalho, o conceito de desperdicio foi essencial para
identificar e eliminar tarefas administrativas que nio acrescentavam valor, com
particular enfoque na reorganizagio de fluxos de informacao, eliminagao de
redundancias e reducao de tempos improdutivos. Esta abordagem combina os
principios classicos do Lean com uma visao atualizada e digital, alinhada com os
desafios contemporaneos da gestao operacional.

3.5.2 Melhoria Continua

“A procura de melhores formas de fazer a mesma coisa, sempre existin, ¢ um ponco a historia da
humanidade. Se hoje estamos como estamos ¢ porgue fomos melhorando ao longo dos tempos.” (J.

D. Carvalho, 2021).

Ao longo do tempo, o progresso tem sido sustentado pela busca sistematica de
aperfeicoamento de métodos, produtos e servicos. No contexto organizacional, esta
abordagem materializa-se no conceito de melhoria continua, ou Kazzen, termo que
em japones significa “boa mudanea”(]. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009).

A melhoria continua constitui-se como uma das estratégias mais eficazes para elevar
o desempenho e a qualidade, incentivando a proatividade das pessoas na
identificagao e resolucao de problemas (Anandhakrishnan et al., 2025; Malapa et al.,
2023). O objetivo ¢é estabelecer um rumo consistente em direcao a exceléncia,
reduzindo desperdicios, aumentando a produtividade e superando as expectativas de
clientes e restantes Stakeholders.

Para que a organizacdo adote habitos solidos de melhoria continua, ¢ essencial que
cada colaborador compreenda claramente o conceito e as suas implicagoes,
desenvolvendo simultaneamente a vontade de melhorar e o saber-fazer (J. D.
Carvalho, 2021). Estes elementos, quando combinados com o conhecimento
técnico, formam a base do habito de melhoria, que resulta da intersecio entre
conhecimento, competéncia e motivacao (Yang et al., 2010).

A melhoria continua ¢ suportada por trés componentes essenciais (J. D. Carvalho,

2021; Pinto, 2009):

* Aceitagao do erro como oportunidade de aprendizagem: as organizagoes
devem promover um ambiente onde se reconhe¢a que erros sao inevitaveis e
podem servir de base para melhorar, evitando uma cultura de punicio e
estimulando a tentativa sistematica de fazer melhort;

* Recompensar da proatividade: valorizar e reconhecer o contributo de
quem procura melhorar processos e resolver problemas, reforcando
comportamentos positivos;

* Autonomia proativa: encorajar cada colaborador a procurar novas formas
de realizar o seu trabalho, superando padrées anteriores e impulsionando
niveis de desempenho cada vez mais elevados.
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Contrariamente a percecao comum, a melhoria continua nao é um processo rapido.
As mudangas sdo graduais e cumulativas, permitindo que todos os envolvidos se
adaptem, aprendam e consolidem novos métodos (Anandhakrishnan et al., 2025;
Pinto, 2009; Yang et al., 2016).

Este processo ¢é frequentemente operacionalizado através do ciclo PDCA, que
garante que cada incremento de melhoria é planeado, implementado, verificado e
ajustado (J. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009). A repeticio continua deste ciclo
sustenta a progressiao em dire¢ao a perfeicdo operacional e a criagdo de uma cultura
organizacional orientada para a exceléncia.

Como mostra a Figura 3.4, o ciclo PDCA, também conhecido como ciclo de
melhoria continua, ¢ uma metodologia estruturada para a gestio e melhoria de
processos, cuja origem remota a década de 1930 com Walter Shewhart e que foi
posteriormente desenvolvida e popularizada por W.E.Deming sobretudo no Japao a
partir da década de 1950 (Anandhakrishnan et al., 2025; J. D. Carvalho, 2021; Malapa
et al., 2023; Pinto, 2009).

O PDCA baseia-se numa sequéncia ciclica de quatro etapas, que orientam a
identificagao de problemas, a implementacao de melhorias e a analise sistematica de
resultados (J. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009). Esta estrutura permite guiar nao so6 a
melhoria continua, mas também a realizagio de mudangas organizacionais € a
resolucdo de problemas de forma sustentada. (Anandhakrishnan et al., 2025; Malapa
et al., 2023; Pinto, 2009):

* Plan (Planear): Identificar o problema, compreender o contexto, definir
metas, analisar as causas-raiz e desenvolver um plano de agao;

* Do (Executar): Implementar as ag¢oes definidas de forma controlada,
aplicando métodos cientificos e recolhendo dados para avaliacao;

* Check (Verificar): Comparar os resultados obtidos com as metas
estabelecidas, identificar desvios e analisar as causas desses desvios;

* Act (Atuar): Padronizar e consolidar as melhorias quando bem-sucedidas, ou
ajustar e reiniciar o ciclo em caso de resultados insatisfatorios.

A simplicidade do PDCA ¢ uma das suas principais vantagens, permitindo a sua
aplicacio em qualquer nivel organizacional sem necessidade de conhecimentos
técnicos complexos (Pinto, 2009; Xu, 2020).

Contudo, a sua eficacia depende do cumprimento rigoroso das etapas e da aplicagao
de forma continua, repetindo o ciclo quantas vezes forem necessarias até atingir os
objetivos de desempenho pretendidos. Ao padronizar os resultados positivos
(Standard work) garante-se que as melhorias continuas obtidas se mantém, servindo
de base para avancos subsequentes (Pinto, 2009).
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Improvement

Figura 3.4 — Ciclo PDCA
Adaptado de: (Pinto, 2009)

3.6 Ferramentas Lean

3.6.1 Value Stream Mapping (VSM)

O Value Stream Mapping (1'SM) é uma ferramenta I.ean utilizada para identificar,
analisar e representar visualmente o fluxo de materiais e de informag¢ao necessarios
para levar um produto ou servigco desde o fornecedor até ao cliente (J. D. Carvalho,

2021; Pinto, 2009).

O VSM permite distinguir as etapas que acrescentam valor ao produto daquelas que
nao acrescentam valor, identificando as causas dos desperdicios e oportunidades de
melhoria (Woldemicael et al., 2024). Representa simultaneamente (J. D. Carvalho,
2021; Pinto, 2009; Woldemicael et al., 2024):

* Fluxo de materiais: na parte inferior do mapa, da esquerda para a direita;

* Fluxo de informacao: na parte superior, da direita para a esquerda, indicando
como e quando cada processo recebe instrugdes para produzit.

A constru¢ao do VSM ¢ estatica, refletindo uma fotogratia de um momento
especifico do processo. Normalmente, ¢ criado para uma familia de produtos e cobre
todas as etapas, desde os fornecedores até ao cliente. O objetivo ¢, apds desenhar o
mapa do estado atual, desenvolver o mapa do estado futuro, representando o
processo otimizado (7o be), eliminando desperdicios e melhorando a fluidez (J. D.
Carvalho, 2021; Pinto, 2009; Teixeira et al., 2021; Woldemicael et al., 2024)

Durante a construcao do VSM, ¢é fundamental recolher dados operacionais que
permitam quantificar o desempenho e apoiar na tomada de decisao. Entre estes
dados destacam-se (J. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009; Woldemicael et al., 2024):

* Tempo disponivel de trabalho;
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* Tempo de ciclo;

* Tempo de mudanga de equipamento;
* Numero de operadores;

* Niveis de inventario;

* Takt Time, calculado com base no tempo disponivel de procura do cliente.

A aplicagao pratica do VSM resulta numa compreensao mais clara dos fluxos,
ajudando as equipas a alinhar processos, reduzir tempos de espera, equilibrar cargas
de trabalho e eliminar atividades que nao acrescentam valor, contribuindo assim para
a eficiéncia e a exceléncia organizacionais (J. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009).

3.6.2 Single Minute Exchange of Die (SMED)

O Single Minute Exchange of Die (SMED) é uma metodologia de troca rapida de
terramentas desenvolvida por Shigeo Shingo, cujo objetivo ¢é reduzir drasticamente
os tempos de sefup para menos de dez minutos, aumentando a flexibilidade e
eficiéncia dos processos produtivos (J. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009). O termos
“Single minute” refere-se ao objetivo de efetuar a mudanca em menos de dez minutos,

embora tal meta dependa das caracteristicas e complexidade de cada operacao (J. D.
Carvalho, 2021; Leme et al., 2018; Teixeira et al., 2021).

O Setup corresponde ao processo de transicao entre a producao de um produto e
outro na mesma maquina ou equipamento, envolvendo trocas de ferramentas,
dispositivos ou ajustes (Teixeira et al., 2021). Este periodo abrange todas as
atividades realizadas desde a tultima unidade produzida até a primeira unidade
conforme do novo produto (Teixeira et al., 2021). Tempos elevados de sezp
representam um custo significativo e reduzem a capacidade de resposta das
empresas, comprometendo prazos de entrega, a aceitacio de novos pedidos e a
entrada em novos mercados.

Shingo, a0 observar operacdes numa fabrica da Mazda da década de 1950, identificou
que o setup podia ser dividido em atividades internas e atividades externas (J. D.
Carvalho, 2021):

*  Setup interno: atividades que apenas podem ser realizadas com o equipamento
parado;

*  Setup externo: atividades que podem ser realizadas com o equipamento em
funcionamento.

A metodologia SMED ¢ implementada em trés etapas principais (J. D. Carvalho,
2021; M. I. A. Pinho & Vieira, 2024; Pinto, 2009):

* Separagio: Identificar e separar as atividades internas das externas;
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* Conversdo: Transformar o maximo possivel de atividades internas em
externas, reduzindo o tempo de paragem;

* Otimizagao: eliminar ajustes e simplificar as operacoes restantes, recorrendo,
por exemplo, a utilizacao de dispositivos de aperto rapido ou a preparacao
antecipada de ferramentas.

Embora concebido para o ambiente industrial, o SMED tem vindo a ser aplicado
também em contextos administrativos e de servigos, adaptando os seus principios
fundamentais (separagao de tarefas, simplificacio de fluxos e eliminagao de
desperdicios) a reconfiguracao de processos produtivos (J. D. Carvalho, 2021; Pinto,
2009; Teixeira et al., 2021). Nestes casos, o objetivo mantém-se: reduzir o tempo de
execuc¢ao e eliminar atividades de baixo valor acrescentado, sem comprometer a
integridade das operagdes ou interromper o funcionamento global da organizacao

(J. D. Carvalho, 2021).

3.7 Uniformizagao e Standard Work

A uniformiza¢ao de processos, também conhecida como Standard Work é um dos
aspetos centrais da filosofia Lean Thinking (]. D. Carvalho, 2021, Pinto, 2009). Consiste
em documentar e implementar o melhor método atualmente conhecido para a
execucao de uma tarefa, assegurando que todos os operadores seguem o0 mesmo
procedimento, utilizam as mesmas ferramentas e executam as operagoes na mesma
sequéncia (J. D. Carvalho, 2021, Pinto, 2009).

Esta pratica permite reduzir variacdes indesejadas, aumentar a previsibilidade dos
processos, melhorar a qualidade e reduzir custos (J. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009).
Processos uniformizados podem ainda ser comparados com as melhores praticas
(best practices), contribuindo para a melhoria continua (J. D. Carvalho, 2021, Pinto,
2009).

A uniformizacao esta diretamente ligada a formalizagao, ou seja, a transformacao das
praticas padronizadas em documentacdo clara e acessivel, garantindo que estao
disponiveis para todos os colaboradores e que servem de referéncia para a execugao
correta das tarefas (. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009). Este principio da seguranca,
aumenta a eficiéncia e minimiza desvios.

No contexto Lean, a uniformizac¢ao integra-se no ciclo de melhoria continua PDCA
(Plan-Do-Check-Act) e no ciclo SDCA (Standardize-Do-Check-Act) (]. D. Carvalho, 2021;
Pinto, 2009). Assegura que a melhoria obtida ¢ mantida antes de se iniciar um novo
ciclo de aperfeicoamento. Assim, o trabalho padronizado niao é um fim, mas um
ponto de partida para novas melhorias.

O Standard Work apresenta trés elementos basicos (J. D. Carvalho, 2021, Pinto, 2009):

* Tempo de ciclo: tempo necessario para completar cada etapa da producio;
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* Sequéncia de Produgdo: ordem 6tima e definida como a melhor forma de
executar as Operagoes;

* Nivel WIP (Work in Progress): quantidade maxima de inventario em processo
que flui entre as operagoes sem introduzir variabilidade.

Entre os beneficios da uniformizagao, destacam-se a possibilidade de integrar novos
colaboradores de forma mais rapida, a melhoria da comunicagdao entre equipas, a
reducdo de erros e a criagdo de uma base solida para futuras melhorias (J. D. Carvalho,
2021; Pinto, 2009). A existéncia de processos padronizados também facilita a
auditoria e a monitorizacao do desempenho, garantindo consisténcia e qualidade no

produto final (J. D. Carvalho, 2021; Pinto, 2009).

3.8 Lean como caminho para a Exceléncia Organizacional

A exceléncia organizacional nao deve ser entendida como um objetivo estatico, mas
como um processo continuo de melhoria, alinhado com o principio Lean de procurar
constantemente a perfeicao (J. D. Carvalho, 2021). A sua concretizagao exige nao
apenas a implementacao de ferramentas e técnicas, mas também a criagio de uma
cultura organizacional sustentada por valores como o respeito pelas pessoas, a
transparéncia e a responsabilizacao de todos os intervenientes (Leme et al., 2018).

A procura pela exceléncia requer (J. D. Carvalho, 2021; Gallo et al., 2021):

* Eliminacao sistematica de desperdicios que nao acrescentam valor, sejam
estes movimentos, tempos de espera, defeitos ou processos ineficientes;

* Utilizagao plena do capital humano, evitando o desperdicio de competéncias
e promovendo o envolvimento ativo dos colaboradores nas decises e
melhorias;

* Garantia de seguranca e bem-estar dos trabalhadores, criando condigdes para
que possam desempenhar as suas fungoes sem riscos e com motivagao;

*  Empowerment das equipas, confiando-lhes responsabilidades e fornecendo-lhes
as ferramentas necessarias para resolver problemas e inovar.

Neste enquadramento, o Lean Manufacturing atua como uma filosofia e um conjunto
de praticas orientadoras para que as organizag¢oes se aproximem continuamente da
exceléncia (J. D. Carvalho, 2021). Ferramentas como o Value Stream Mapping (1VSM)
e o Single Minute Exchange of Die (SMED) permitem identificar e eliminar desperdicios
de forma estruturada, enquanto principios como Just in Time e Jidoka asseguram que
a producao decorre de forma estavel, eficiente e com qualidade (J. D. Carvalho,
2021). Assim, a aplica¢ao sistematica do Lean, alicercada nos principios do TPS nao
s6 promove ganhos tangiveis em termos de produtividade e eficiéncia, como
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também impulsiona melhorias qualitativas que sustentam uma cultura de exceléncia
organizacional no longo prazo (J. D. Carvalho, 2021).

Todos os principios abordados sio determinantes no quotidiano da empresa (J. D.
Carvalho, 2021) e revelaram-se essenciais ao longo do estagio. Sempre que era
identificado um problema, tornava-se evidente a importancia de recorrer a esses
principios e de os associar ao desenho de solu¢des, sendo, por isso, essencial manté-
los presentes na pratica profissional.

A revisao tedrica revelou-se, assim, fundamental para aprofundar o alcance desses
principios e explorar a sua aplicabilidade no caso em estudo, constituindo uma base
solida para explorar e desenvolver solucées devidamente fundamentadas.
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4 DIGITALIZACAO DO PROCESSO DE REQUISICOES DE COMPRAS
INDIRETAS

O quarto capitulo relata o desenvolvimento do trabalho realizado ao longo do
estagio curricular, seguindo a narrativa do percurso do estudo de caso. Parte da
realidade encontrada, evidenciando a importancia de compreender o processo
existente para reconhecer as dificuldades sentidas no dia-a-dia e identificar a
necessidade de mudanga. Aborda ainda a analise dos processos chaves, a relevancia
da comunicagio entre departamentos e a realizacao de testes, que permitiram detetar
tragilidades e orientar a defini¢ao das solu¢des mais adequadas (M. I. Pinho & Vieira,
2025).

Em contextos de crescimento organizacional, o foco da melhoria tende muitas vezes
a recair sobre processos de maior complexidade, deixando em segundo plano tarefas
consideradas “simples”, mas que carecem igualmente de atencao e, em determinados
casos, de automatizacao (J. D. Carvalho, 2021). A implementacao destas melhorias
pode ser condicionada pela resisténcia 2 mudanga, um desafio recorrente na gestao
de processos e na adogao de novas solugoes (Behrendt et al., 2022; Delke et al., 2023;
Hadi et al., 2025; Hoellthaler et al., 2018). Este capitulo descreve ainda a evolucao
das a¢bes implementadas, evidenciando a aplicagao de metodologias Lean e da
uniformiza¢do, que suportaram a adogao de uma solucdo digital adaptada as
necessidades da organizacao.

4.1 Imersao Operacional no Processo de Compras

O estagio foi desenvolvido integralmente no departamento Supply Chain da Triangle’s,
integrando a area de compras. Este departamento é responsavel por garantir o fluxo
eficiente de bens e servicos necessarios ao funcionamento da empresa, desde a
identificacao das necessidades até a entrega final. No caso especifico do estagio, o
foco esteve nas compras indiretas, provenientes de diferentes requisitantes, cada um
com um ficheiro individual no sistema Microsoft Teams, identiticado pelo respetivo
nome:

* Producao

* Qualidade

e IT

* Pessoas e sustentabilidade
* Infraestruturas

o Supply Chain
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* Pintura
* Técnico (Manutencao, Processo e Ferramentaria)

* Projeto

Embora tenham sido tratadas requisicoes de todos estes requisitantes, as
responsabilidades atribuidas durante o estagio incidiram sobretudo nos
departamentos de Projeto e Técnico (neste sobre as areas Manutencao, Processo e
Ferramentaria), por terem caracterfsticas distintas. O departamento Técnico exigia
repostas rapidas e eficazes para garantir a continuidade operacional, enquanto o
departamento Projeto implicava aquisicbes com especificagoes técnicas rigorosas e
prazos alinhados com fases de execugao previamente definidas.

As atividades diarias seguiam uma sequéncia estruturada:

* Analise das requisi¢des submetidas no sistema interno, confirmando a clareza
das especificagoes e a integralidade da informagao;

* Procura e analise de mercado, identificando potenciais fornecedores,
comparando pregos, prazos, condi¢oes de entrega e historico de desempenho;

* Contacto e consulta a fornecedores, com envio de pedidos de cotagio,
esclarecimento de especificagdes técnicas e negociagao de condigoes
comerciais;

* Formalizacdo da encomenda, emissio da ordem de compra, validagio interna
e envio ao fornecedor selecionado;

* Recegio e triagem do material, verificando conformidade, para registo e
encerramento do processo.

Entre as tarefas desenvolvidas, destacou-se a aplicacio da Matriz de Kraljic, cuja
fundamentacao teérica foi apresentada na seccao 3.1.1. Esta ferramenta permitiu
classificar as aquisi¢oes segundo o seu impacto no negocio e o risco associado ao
fornecimento, originando quatro categorias distintas, como ilustrado na Figura 4.1.

No caso analisado, as compras associadas ao Projeto enquadram-se
malioritariamente como produtos estratégicos, pela sua elevada importancia e
requisitos técnicos especificos. Ja muitas das aquisicoes do departamento Técnico,
especialmente da manutengao, foram classificados como produtos de alavanca ou de
estrangulamento, devido a urgeéncia e a dependéncia de determinados fornecedores.

Numa primeira fase, a aplicagao desta matriz ndo teve como objetivo a defini¢do de
estratégias de compra, mas sim a compreensao da natureza das diferentes aquisicoes
e a identificagdo preliminar de areas criticas. Esta analise evidenciou que o
departamento de Compras carece de uma mudanca significativa de habitos, com a
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necessidade de abandonar praticas manuais e integrar-se em sistemas digitais
avangados que oferecam maior rapidez e rastreabilidade.

Itens de Alavancagem

Consumiveis e pecas comuns Itens estratégicos
de manutengao, adquiridos Componentes especificos do
com possibilidade de projeto com prazos criticos e
negociagdo e comparacao de requisitos técnicos detalhados
precos

Itens nao Criticos
Materiais administrativos ou

Impacto Financeiro

de baixo valor para apoio
interno

Risco de Abastecimento

Figura 4.1 — Modelo de portfolio de Kraljic aplicado a Triangle’s

Em conclusao, compreender o funcionamento do processo de compras e a dinamica
especifica das aquisicdes nesta organizacao revelou-se essencial para uma integracao
eficaz no departamento e para a execug¢ao auténoma das funcdes atribuidas.

4.2 Situacgao Inicial no departamento de Supply Chain da Triangle’s

Antes da intervencado realizada no ambito deste estagio, o processo de requisicoes
de compras indiretas encontrava-se fortemente assente em praticas informais e
descentralizadas, inadequadas a realidade de uma organizacao em crescimento e num
mercado fortemente competitivo. A auséncia de um sistema digital estruturado
permitia que qualquer colaborador pudesse iniciar uma requisi¢ao diretamente junto
dos fornecedores, sem qualquer validacdo prévia ou circuito de aprovagio
tormalizado. Esta abordagem resultava frequentemente em desorganizacao, falta de
visibilidade sobre o estado das encomendas, duplicacao frequente de encomendas e
perda de informacao relevante (M. I. Pinho & Vieira, 2025).

A unica tentativa de estruturacao existente consistia num ficheiro Excel partilhado
através da plataforma Microsoft Teams (Figura 4.2), no qual os colaboradores
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registavam as suas necessidades. Cada departamento dispunha de um ficheiro
individual, identificado pelo respetivo nome, como referido anteriormente.
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Figura 4.2 — Sistema de Requisi¢oes em Excel

Apesar de constituir um passo no sentido de organizar o processo, esta ferramenta
apresentava limitacoes significativas, tais como:

* Inexisténcia de controlo de acessos, o que permitia alteragdes por qualquer
utilizadot;

* Os dados introduzidos estavam frequentemente incompletos, duplicados ou
incorretos;

* Inexisténcia de qualquer mecanismo de rastreabilidade;

* O departamento de Compras era responsavel por transferir manualmente os
dados das requisicdes para o sistema PHC, criar a nota de encomenda (NE)*
e atualizar os estados das encomendas ao longo do processo.

A Figura 4.3 ilustra algumas das fragilidades do sistema anterior, como formatagao
inconsistente (causada por inser¢oes fora dos campos predefinidos), sobreposi¢ao
de dados ou férmulas quebradas, salientando-se também a auséncia de validacdo de
campos obrigatérios. Estes problemas dificultavam o tratamento da informacao,

* Em alguns documentos internos a nota de encomenda (NE) é referida como n/enc.
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originando falhas frequentes na criacio das notas de encomenda e aumentando a
carga administrativa.
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N Fornecedor de | Nota de
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Figura 4.3 — Sistema de Requisi¢oes em Excel

Adicionalmente, todas as requisi¢oes estavam sujeitas a uma aprovagao centralizada,
ticando pendentes de validagio por um unico responsavel. Este fator introduzia
atrasos consideraveis no processo, com impacto direto no planeamento das restantes
areas. A monitorizacao manual dos ficheiros, por sua vez, aumentava a probabilidade
de erro e exigia tempo significativo para tarefas sem valor acrescentado.

Em suma, o processo de compras encontrava-se fragilizado, pouco eficiente e
desajustado das necessidades operacionais da empresa. Esta realidade evidenciava a
urgéncia de implementar uma solucao digital robusta, capaz de formalizar os
procedimentos, garantir rastreabilidade e automatizar tarefas repetitivas, libertando
o departamento de Compras para atividades de maior valor estratégico.

4.3 Diagnéstico e Primeiras Intervengoes

A primeira fase do projeto centrou-se na analise do processo existente e na
identificacao das principais fragilidades operacionais. Como abordado anteriormente
no capitulo 4.1 esta etapa teve inicio com uma abordagem imersiva, na qual foram
assumidas fun¢des no departamento de Compras, com foco no acompanhamento
das requisi¢cées provenientes de areas dos departamentos Projeto e Técnico. Estes
dois departamentos foram definidos com o objetivo de acompanhar o ciclo
completo das requisi¢oes, desde o0 momento em que estas eram submetidas até a
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rece¢ao dos materiais, proporcionando uma visao realista e pratica das dificuldades
enfrentadas pelos diferentes intervenientes (M. I. Pinho & Vieira, 2025).

De forma a visualizar o fluxo de informacao e as responsabilidades envolvidas, foi
construido um Value Stream Mapping (VSM) do processo de requisicao até a rece¢ao
do material. Esta ferramenta permitiu identificar as tarefas realizadas, os tempos
despendidos e os responsaveis (Leme et al., 2018; Makwana & Patange, 2021).

O VSM para do processo de compras indiretas evidenciou ainda a presenca de
diversos desperdicios operacionais, nomeadamente (J. D. Carvalho, 2021; Pinho &
Vieira, 2025; Pinto, 2009):

* Duplicagao de tarefas (transcricao manual de dados);
e Atualizagoes repetidas e manuais do estado das encomendas;
e Utilizacao de suportes nao integrados (Excel, emzail, papel);

* Talta de normalizacio no preenchimento das requisi¢oes.

A sequéncia de tarefas observada no processo inicial decorria de forma bastante
manual. A Figura 4.4 mostra a sequéncia das operagoes que se detalham de seguida

(M. 1. Pinho & Vieira, 2025).

Necessidade
colocada no
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@ Aprovaq

& Didlogos

Formalizagao
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N/enc Atualizagao
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“n/enc em
aprovacao”

“n/enc Triagem +
enviada” Rececédo

Figura 4.4 — Operagoes do Fluxo de atividades
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O procedimento tinha inicio com a submissio da requisicio (1), realizada pelo
requisitante através do preenchimento de um ficheiro Excel partilhado.

Seguia-se a consulta de mercado (2), conduzida pelo departamento de Compras, que
inclufa a pesquisa de potenciais fornecedores e a recolha de cotagoes/orcamentos.

Com base nesta informacao, o departamento de Compras procedia a criagao da nota
de encomenda (3), transcrevendo os dados previamente registados no Excel para o
sistema PHC CS ADV.ANCED. Posteriormente, a nota de encomenda era colocada
para aprovagao (4), ficando esta responsabilidade a cargo de um tnico responsavel,
que realizada a validagao. Apods esta etapa o departamento de Compras voltava a
fazer a atualizagdo no Excel indicando que a encomenda se encontrava em
aprovacao (5).

Apbs a aprovacgao (6), o departamento de Compras realizava, de forma manual, a
atualizagdo do estado da requisicao, através de registos manuais que indicavam a fase
em que este se encontrava. Em seguida, a encomenda era envidada ao fornecedor
(7), via email, utilizando o préprio sistema, o que era novamente acompanhado de
uma atualizacdo manual do estado (8). Quando os materiais chegavam a empresa, a
rececao (9) era efetuada pelo armazém, cabendo ao departamento de Compras,
diariamente, despender cerca de uma hora a separar o material e a identificar o
destinatario. Apos esta triagem, todos os documentos eram registados no sistema e
atualizados no Excel (10) pelo departamento de Compras e, de seguida, entregues a
contabilidade, de forma a concluir o processo.

Com base no mapeamento da Figura 4.4 e tendo em conta que os departamentos de
Manutencao e Projeto se destacavam pelo volume de requisicOes, estes foram
selecionados como setores piloto. O objetivo foi quantificar os desperdicios e
identificar os principais pontos criticos do processo, procedendo-se a
cronometragem real das operacdes nestas duas areas. A analise considerou uma
média de 10 encomendas por dia, valor que corresponde ao volume diario habitual
de notas de encomenda emitidas e de rececdes processadas, com medigoes efetuadas
ao longo de varios dias, em diferentes momentos do processo (M. I. Pinho & Vieira,

2025).

Apesar de nao se tratar de um processo industrial, nem de envolver paragens de
producio, a abordagem adotada foi inspirada nos principios do método SMED,
nomeadamente na analise critica dos tempos de execucdo, na distin¢ao entre as
tarefas essenciais e redundantes, e na reorganizagao funcional das atividades com
vista a eficiéncia. Esta adaptagdio metodolégica permitiu aplicar conceitos de
melhoria continua a processos administrativos, promovendo ganhos de tempo,
fluidez e rastreabilidade.
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A Tabela 4.1 apresenta a descricao das tarefas identificadas no processo de fluxo de
atividades descrito. A Tabela 4.2 apresenta os tempos registados para as tarefas
identificadas, ao longo das 10 medic¢bes e a Tabela 4.3 apresenta o tempo médio de
cada tarefa. No Anexo 2 é possivel visualizar com mais detalhe as medi¢oes (M. L.

Pinho & Vieira, 2025).

Tabela 4.1 — Descricao das tarefas para medi¢ao de tempos

Operagoes Tarefa Designagio

1,2,3e4  Tarefal Passar informacao do Excel partilhado para o PHC C§
ADVANCED (tempo por NE)

5 Tarefa 2 Atualizar o estado da encomenda

6e7 Tarefa 3 Aprovagio NE

8 Tarefa 4 Atualizagdo apds aprovagao

9 Tarefa 5 Verificacio/ triagem matetial

9 Tarefa 6 Rececao

10 Tarefa 7 Atualizagdo apds rececao

Tabela 4.2 — Tempo despendido em cada tarefa

Tempo médio (horas:minutos:segundos) para uma média de 10 encomendas por dia

Tarefa Medigdol Medigdo2 Medigdo3 Medigdo4 Medigio5 Medi¢do 6 Medigdo 7 Medigio 8 Medigdo 9 Medigio 10

1 00:03:59 00:25:35 00:17:23 00:03:31 00:35:45 00:06:15 00:04:45 00:30:00 00:05:30 00:25:00
2 00:08:45 00:09:15 00:07:50 00:10:30 00:09:05 00:08:30 00:09:45 00:10:10 00:08:55 00:09:20
3 23:59:59 03:00:00 23:59:59 23:59:59 02:30:00 07:25:00 12:00:00 23:59:59 05:15:00 23:59:59
4 00:11:30 00:12:15 00:12:00 00:13:00 00:10:50 00:12:40 00:11:20 00:12:10 00:12:30 00:11:55
5 00:20:00 00:27:00 00:30:00 00:27:00 00:52:00 00:45:00 01:00:00 00:49:00 00:53:00 00:46:00
6 03:05:00 02:50:00 03:20:00 03:00:00 02:45:00 02:40:00 06:30:00 01:30:00 03:15:00 01:35:00
7 00:11:00 00:10:30 00:12:00 00:10:15 00:11:45 00:10:00 00:12:10 00:11:30 00:10:50 00:12:20

Tabela 4.3 — Tempo médio gasto em cada tarefa

Tarefa Tarefa Tempo Médio

Tarefal  Passar informacdo do Excel partilhado para o 00:15:46
PHC CS ADVANCED (tempo por NE)

Tarefa2  Atualizar o estado da encomenda 00:09:13
Tarefa3  Aprovagao NE 15:00:59
Tarefa 4  Atualizagdo apds aprovagao 00:12:01
Tarefa5  Verificagdo/ triagem material 00:40:54
Tarefa 6 Rececdo 03:03:00
Tarefa 7  Atualizagdao apds rececao 00:11:14

Total 19:33:07
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Para complementar a analise quantitativa dos tempos registados, foi construido um
grafico radar, apresentado na Figura 4.5, que permite visualizar de forma
comparativa o tempo médio despendido em cada tarefa do processo de requisi¢oes.

O grafico reforca visualmente a interpretacio dos dados apresentados na
cronometragem, (Tabela 4.2 e Tabela 4.3) permitindo identificar com clareza o
desvio significativo associado a Tarefa 3 “Aprovacao NE”, que apresenta um tempo
médio de aproximadamente 15 horas, com picos de 24 horas em algumas medicoes.
Esta discrepancia confirma a existéncia de um gargalo critico no processo, com forte
impacto na fluidez global das encomendas.

Tempos das Tarefas antes do PHC CS WEB

Passar informagio do Excel partilhado para
o PHC CS ADVANCED (tempo por
n/enc)

16:48:00

n/enc)
06:00:00
14:24:00
04:48:00
12:00:00

Atualizagio ap6s recegio Tualizar o estado da encomenda

hlizacio apos rececio

09:36:00 03:36:00

02:24:00

04:48:00

01:12:00

02:24:00

00:00;

Rececio Aprovacio n/enc Rececio

Verificagio/ triagem material (REAL) Atualizagio ap6s aprovagio

ficacio/ triagem material (REAL) )

Figura 4.5 — Tempo em cada tarefa

== Tcmpo médio

Em contraste, as restantes tarefas apresentam tempos significativamente inferiores,
embora ainda relevantes no somatorio total. Destacam-se as atividades da Tarefa 5
“Verificacio/triagem do material” (41 minutos), que apesar de ndo representarem
gargalos criticos, acumulam tempos relevantes e podem beneficiar de melhorias
futuras.

Foram identificadas trés grandes categorias de tarefas criticas, com impacto negativo
no desempenho do processo e no tempo total por requisi¢ao:

* Passagem manual da informagao (Tarefa 1). Esta tarefa representava
retrabalho puro, propensa a erros, sem valor acrescentado. Em resumo a

Tarefa 1:

o Consistia na transcricao dos dados da requisi¢ao preenchida em Excel,
para o sistema PHC;

o Tempo médio por requisicao: 15 min e 46 s.

* Atualizacoes manuais do estado (Tarefas 2,4 ¢ 7):
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o Inclufam as atualizagées dos estados “em aprovacgao”, “enviada” e
“recebida”, feitas pelo departamento de Compras;

o Tempo médio por atualizagao: cerca de 9 min, repetida 2 a 3 vezes por
encomenda;

o Requeria controlo constante e por ser realizada de forma manual
frequentemente resultava em atrasos ou esquecimentos.

* Aprovagao da nota de encomenda (Tarefa 3). Esta etapa foi identificada como
o principal gargalo do processo, gerando atrasos sistémicos, uma vez que:

o E executada manualmente por um tnico responsavel, sem critérios por
valor ou urgencia;

o Tem um tempo médio de aprovacao de 15 horas, com picos de 24
horas em varios casos.

Desta forma, as tarefas referidas, necessarias no modelo informal adotado, foram
consideradas atividades que nao acrescentavam valor, uma vez que (M. I. Pinho &

Vieira, 2025):
* Naio contribuiam diretamente para a obten¢ao do bem ou servigo requisitado;

* Eram repetitivas, manuais e suscetiveis a erro, exigindo aten¢ao constante e
sem retorno proporcional em eficiéncia;

* FEram fortemente dependentes dos colaboradores do departamento de
Compras, sem mecanismos de substituicio ou automatizagao;

* Desmotivavam os colaboradores, uma vez que nao envolviam analise, decisao
ou interac¢ao relevante com o processo produtivo, sendo vistas como tarefas
operacionais de baixo impacto;

* Comprometiam a eficiéncia global do departamento de Compras, gerando
atrasos, retrabalho e falta de previsibilidade no atendimento as necessidades
das areas requisitantes.

Face aos tempos registados, aos desperdicios identificados e ao gargalo estrutural no
circuito de aprovagao, tornou-se evidente a necessidade de reestruturar o processo
de requisicbes. A solug¢ao teria de garantir maior controlo, rastreabilidade,
automatizacdo e padronizacio do processo. Esta necessidade deu origem a
especificagao, desenvolvimento e personalizacio de um novo sistema digital em

ambiente Productivity Helping Company (PHC).
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4.4 O sistema PHC

O sistema PHC (Figura 4.6) é uma solu¢ao de gestio empresarial desenvolvida em
Portugal, amplamente utilizada por organizagoes de diferentes dimensoes e setores
de atividade (PHC-Software, 2025). Trata-se de um ERP modular, que permite
integrar diferentes areas das organizacdes, como contabilidade, compras, vendas,
stocks, produgao, recursos humanos, entre outras, num unico sistema digital

centralizado (PHC-Software, 2025).

Uma das grandes mais valias do PHC reside na sua capacidade de personalizacao,
permitindo que cada organiza¢ao configure os modulos e funcionalidades de acordo
com as suas necessidades operacionais, fluxos internos e hierarquias de aprovagao
(PHC-Software, 2025). Isto traduz-se numa gestio mais eficiente, com maior
controlo e rastreabilidade das operacdes.

O PHC apresenta diferentes gamas adaptadas a dimensao e complexidade das

organizagoes (PHC-Software, 2025):
* PHC CS CORPORATE, direcionado para micro e pequenas empresas;

* PHC CS ADVANCED, concebido para pequenas e médias empresas em
fase de crescimento;

* PHC CS ENTERPRISE, destinado a grandes empresas com necessidades de
gestao mais complexas.

Em relacao a Triangle s, esta opera com o PHC CS ADIVANCED, uma versao mais
robusta e escalavel, adequada a dimensao e ao nivel de integracio requerido pelas
operacdes internas da organizagao.

No ambito deste estudo de caso, foi adotado a versao PHC CS WEB, uma interface
web colaborativa, que se encontra ligada ao sistema PHC CS ADVANCED,
permitindo o acesso remoto e a intera¢ao de multiplos utilizadores, através de um
navegador de znternet (PHC-Software, 2025). Esta versao ¢é particularmente adequada
a realidade de empresas em crescimento, como é o caso da T7angle’s, que necessitam
de solugoes acessiveis, seguras e escalaveis. Através do PHC CS WEB, é possivel
(PHC-Software, 2025):

* Submeter requisicdes de forma estruturada e controlada;

* Gerir fluxos de aprovagao por niveis hierarquicos e por valor;
* Converter requisicoes em notas de encomenda;

* Consultar o histérico documental de cada pedido;

* Acompanhar em tempo real o estado das encomendas;

* Integrar dados com os restantes moédulos do sistema PHC.
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No caso especifico do processo de requisicoes de compras indiretas, a utilizacao
desta plataforma visava substituir um sistema informal, assente em ficheiros Excel
partilhados, por uma solugdo digital robusta, com funcionalidades especificas
adaptadas a realidade da organizacio (PHC-Software, 2025). Para tal, foi necessario
personalizar o médulo de requisicoes do PHC CS WEB, de forma iterativa,
adaptando os campos, os circuitos de aprovacao e as permissoes de utilizador as
praticas internas da empresa (PHC-Software, 2025).

A adocdo desta ferramenta representou nao apenas uma digitalizacao dos processos
administrativos, mas também uma reorganizacao funcional do departamento de
Compras, promovendo maior transparéencia, responsabilizacao dos intervenientes e
eficiéncia no tratamento da informacao (PHC-Software, 2025).

BUSINESS
AT SPEED

Figura 4.6 — Logotipo PHC
Fonte: (PHC-Software, 2025)

4.5 Desenvolvimento Iterativo da Solugdao PHC CS WEB

Face as limitacbes identificadas na analise do processo de requisicdes de compras
indiretas, tal como referido, tornou-se evidente a necessidade de implementar uma
solucdo digital que permitisse automatizar tarefas manuais, eliminar desperdicios e
melhorar a rastreabilidade e eficiéncia do processo. Tal como também ja foi referido,
a resposta a este desafio passou pela ado¢ao do sistema PHC CS WEB, uma
plataforma ja utilizada pela organizacao noutros contextos, mas que necessitava de
desenvolvimento adicional e personalizagao especifica para dar resposta as
necessidades do processo de compras.

O desenvolvimento da nova solugao seguiu uma abordagem iterativa, participativa e
centrada nos utilizadores, envolvendo os principais intervenientes internos
(requisitantes, compradores e aprovadores), outros departamentos envolvidos e a
entidade externa responsavel pela configuracio do sistema. O objetivo nao era
apenas substituir o Excel partilhado, mas sim criar um sistema estruturado, validado
e integrado, que assegurasse:

* O registo completo e normalizado das requisi¢oes;
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* Um sistema de aprovagao ordenado por valor;
* Eliminacao de tarefas administrativas redundantes;
* (Centralizacao da informacao;

* Rastreabilidade de todo o processo.

Para garantir que a solugdo final fosse funcional e adaptada a realidade da
organizacao, foram realizadas reunides com todos os stakeholders relevantes,
nomeadamente o departamento de Compras, contabilidade e tecnologias da
informagao (TI). Sendo o processo de compras transversal a varias areas e com
ligacao direta a area financeira era essencial que o novo sistema servisse os interesses
de todas as partes envolvidas de forma equilibrada.

No caso especifico da contabilidade, havia uma necessidade clara de obter
informacao estruturada logo a partir da requisicio, nomeadamente no que diz
respeito aos centros de custo (CC?), rubrica de analitica (RA%) e ordem estatistica
(OE"). Com frequéncia, os documentos chegavam a contabilidade sem a informacao
necessaria, obrigando a troca informal de dados entre colaboradores ou a
interpretacao subjetiva de gastos, comprometendo o rigor contabilistico e o controlo
financeiro.

A OE ¢ obrigatoria apenas em determinadas situagdes, tais como:
o Projeto Internos;
o Despesas associadas a ativos;
o Leasing de viaturas;
o

Custos de formacao ou deslocacbes, onde a OE corresponde ao
numero de colaborador;

o Custos de expedicao, onde a OFE corresponde ao numero de clientes.

Neste sentido, uma das prioridades do novo sistema foi garantir que toda essa
informagao critica fosse inserida corretamente logo na origem, pelo requisitante,
através de campos obrigatorios e opgoes pré-definidas. Esta mudanca foi
considerada um ponto chave para a fiabilidade e eficicia do novo sistema de
requisicoes.

Como foi verificado na sec¢do anterior, o processo de aprovagao representava um
gargalo critico no fluxo de compras, com um tempo médio superior a 15 horas,

> CC: Em contabilidade analitica, identifica a area onde o custo sera alocado.

® RA: Conta rubrica de analitica para obtenc¢do do detalhe dos custos. Indica o tipo de despesa.

7 OE: Codificagio adicional que complementa o CC para a classificagio dos custos, como bens
ativos, colaboradores, projetos internos, clientes ou viaturas.
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tendo-se registado alguns casos a atingir trés dias (72 horas). Este atraso
comprometia a fluidez do processo e a capacidade de resposta dos departamentos
requisitantes, sendo incompativel com uma gestao eficiente de compras.

Para resolver este bloqueio, foi necessario reestruturar o circuito de aprovagao,
distribuindo a responsabilidade por diferentes niveis hierarquicos em funcio do
montante da requisicao e da tipologia da despesa. Na Figura 4.7 é apresentado o
fluxo de aprovagao de uma requisi¢cio. Em alinhamento com a Comissao Executiva
(COMEX?®) da Triangle’s, foram definidos limiares de aprovac¢ido por tipo de despesa
(CAPEX’ ou OPEX!"), por categoria orcamental (dentro ou fora do budgel) e por
valor (N3, N2 e N1). Assim que uma requisi¢io é gravada no sistema, esta entra
automaticamente em circuito de aprovacao, sendo encaminhada para o responsavel
correspondente ao seu nivel (N3, N2, N1 ou COMEX). Apds a aprovagao da
requisi¢ao, e quando convertida em nota de encomenda (NE), o sistema volta a
aplicar o mesmo mecanismo de validacao hierarquica, garantindo que a nota de
encomenda é também aprovada pela instancia adequada antes de ser enviada ao
tfornecedor.

R«

Requisicio
OPEX nivel 1

Requisicio

Requisicio Requisicio Requisicio
OPEX nivel 2

OPEX nivel 2 OPEX nivel 1 OPEX
COMEX

Requisicio
OPEX nivel 3

eq
OPEX
COMEX

Figura 4.7 — Fluxo de Aprovagao (Ver Anexo 3)

*COMEX integra os CEO, CTO e CPRO.

’CAPEX (Capital Expenditure/ Despesas de Capital): Refere-se a gastos significativos que uma
empresa realiza para adquirir ou melhorar ativos fisicos, como equipamentos, iméveis ou soffware.
Envolve investimentos em ativos de longo prazo. No caso do Departamento Projeto, requisi¢des
CAPEX dizem respeito a projetos abertos.

"OPEX (Operational Fxpenditure/ Despesas operacionais): Abrange os custos recotrentes
necessarios para manter a opera¢ao da empresa, como por exemplo: lixas, ferramentas de uso
rapido, economato, equipamentos de prote¢iao individual, etc. No caso do Departamento
Projeto, requisicoes OPEX dizem respeito a projetos fechados.
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O modelo desenvolvido para o Fluxo de Aprovagao, apresentado na Figura 4.7 e no
Anexo 3, permitiu descongestionar o processo, distribuir a carga de trabalho, garantir
maior controlo financeiro e promover maior transparéencia e rastreabilidade ao longo
de todo o circuito de compras.

O modelo desenvolvido teve por base uma reorganizac¢io de fundo dos processos.
Tendo em consideragao as atividades que nio acrescentavam valor ao processo, foi
consensual segmentar os requisitos da nova solucio PHC CS WEB segundo
diferentes perfis de utilizador: requisitantes, aprovadores e departamento de
Compras.

Para os requisitantes, foram definidos os seguintes requisitos:

Tornar obrigatério os campos de centro de custo (CC), rubrica de analitica
(RA) e condicionar o preenchimento da ordem estatistica (OE) apenas aos
casos em que seja aplicavel, garantindo assim a correta categorizac¢ao das
requisi¢oes;

Garantir o acesso individual ao histérico das respetivas requisi¢oes, com
possibilidade de acompanhar o estado (em aprovagdo, aprovado, enviado,
entregue) e consultar os documentos associados;

Disponibilizar uma interface simples, clara e com nomenclatura adaptada de
forma a reduzir erros de preenchimento e facilitar a utilizagao por todos os
colaboradores.

Para os aprovadores, foi especificado que deveria ser possivel:

Acesso a listagens de requisicdes pendentes, ordenadas por valor e data;

Consulta rapida da informacao relevante, como descricio do pedido ou
or¢amento (sendo criada possibilidade de anexar o documento em formato
PDF);

Validagao direta através da interface, com registo automatico da decisao.

Quanto ao departamento de Compras era importante garantir a implementagao de:

Consulta das requisi¢oes aprovadas e nao aprovadas;

Filtros por fornecedor, estado, area requisitante, tipo de produto e data;
Acesso centralizado a todos os documentos associados a requisi¢ao;
Exportagao para Excel, para posterior elabora¢ao de relatérios e analises;

Analises de apoio a monitorizacao de encomendas pendentes.
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Ao longo do periodo de desenvolvimento, foram realizadas diversas iteracoes, desde
a versao inicial até a configuracao final em ambiente de producao. A evolugao da
implementacdo do sistema digital pode ser analisada com mais detalhe através da
comparagao entre a configuracao inicial e a solucdo final, adaptada a cada perfil de
utilizador.

4.6 Evolugao do Software PHC CS WEB

A implementacao do PHC CS WEB foi conduzida de forma faseada e iterativa, com
o objetivo de promover melhorias continuas a medida que o sistema era utilizado e
testado. As areas onde se iniciou o estudo de imersio (Manutenc¢ao e Projeto) foram
as primeiras a utilizar a nova plataforma.

Inicialmente, o sistema apresentava uma configuracao genérica, com limitacOes
significativas ao nivel da navegacao, segmenta¢ao da informacao e da clareza dos
dados apresentados.

As primeiras versoes evidenciavam funcionalidades reduzidas, auséncia de filtros
relevantes para a gestio de compras e uma estrutura pouco intuitiva. Através da
estratégia de implementacao faseada, centrada nas areas piloto de Manutengao e
Projeto, foi possivel testar, validar e introduzir melhorias progressivas, alinhadas
com as necessidades reais dos utilizadores.

No caso dos requisitantes, a interface inicial, ilustrado na Figura 4.8, apresentava
diversas lacunas funcionais. Os campos disponiveis nao incluiam o centro de custo
(CC) nem a rubrica analitica (RA), impedindo a correta categorizagao da despesa
logo na origem do processo. Esta auséncia comprometia a padronizagdo das
requisicoes e dificultava a integracdo da informacio com os sistemas de
contabilidade e controlo or¢amental, ndo correspondendo aos requisitos definidos
para o novo sistema.

= Intrane Ev  Procur - - —

Referénca Designacso Quant PruUnit. OF Data Prevists Desc. 1 (%) Torat CT ANALITICO

Figura 4.8 — Requisitantes: Interface Inicial PHC CS WEB
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Adicionalmente, o acesso dos requisitantes estava restrito a uma lista genérica com
o histérico das suas requisi¢oes (Figura 4.9), sem qualquer visibilidade sobre o estado
atual de cada pedido. Nao era possivel saber se a requisicio se encontrava em
aprovagao, convertida em nota de encomenda, enviada ao fornecedor ou recebida
nas instalagbes. Esta falta de transparéncia dificultava o acompanhamento do
processo e obrigava os utilizadores a recorrer a comunicacOes informais para obter
atualizag¢Oes sobre os pedidos.

Figura 4.9 — Requisitantes: Interface inicial PHC CS WEB. Consulta do histérico

Apbs varias reunides de alinhamento com os utilizadores, foi possivel configurar a
versao final da interface para os requisitantes, ilustrada na Figura 4.10, a qual
respondia aos requisitos previamente definidos. Os requisitantes passaram a dispor
de menus para acesso aos campos necessarios para o correto preenchimento da
requisi¢ao, nomeadamente o centro de custo (CC), rubrica analitica (RA) e, quando
aplicavel, a ordem estatistica (OE). Esta estrutura permitiu normalizar os dados
submetidos e assegurar a correta categorizacao e rastreabilidade das despesas desde
o infcio do processo.

217 Requisigao 1137

Centro Custo

.

Figura 4.10 — Requisitantes: Interface final PHC CS WEB
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Outra melhoria relevante conseguida, ilustrada na Figura 4.11, foi que os
requisitantes passaram a ter acesso ao estado das respetivas requisicoes. A versao
final da solucio PHC C§ WEB permite ao requisitante saber o estado de cada
requisicao, nomeadamente, se a mesma ja se encontra aprovada, convertida em nota
de encomenda, enviada ao fornecedor ou entregue nas instalagoes.

= Intranet = Q s « 00 ¢

Minhas Requisi¢oes
» Colaborador

» Documentos
» Equipa

P Gestio

P Recrutamento
¥ Requisicdes

Aprovag3o Encomendas

Aprovag3o Requisicdes

Consulta Requisicdes

Estado

» & Minhas Opgdes

> @ Global

POSICIONAMENTO DO MENU

e J

Figura 4.11 — Requisitantes: solugao final. Menu PHC CS WEB e interface para consulta do
estado da Requisi¢do, antes de ser convertida

Os requisitantes passaram também a ter acesso ao estado detalhado da requisicao
apos esta ter sido aprovada e convertida em nota de encomenda, podendo
acompanhar todo o percurso do pedido (Figura 4.12). A interface passou a
apresentar, de forma visivel, o numero da NE associada, facilitando a rastreabilidade
e o acompanhamento individual de cada requisi¢ao.

EEL G = Procurar Q # * O 4 ¢ J

Show 10 ¢ entries Search

Figura 4.12 — Requisitantes: solucao final PHC CS WEB. Consulta do estado da Requisi¢ao apds
esta ser convertida
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A interface para utilizagao dos aprovadores foi uma das primeiras a ser configurada
e rapidamente ficou operacional. Estes utilizadores passaram a ter acesso a uma lista
organizada de requisicdes (Figura 4.13) e notas de encomenda (Figura 4.14)
pendentes de aprovagio, podendo efetuar a validagao individualmente ou em grupo.

Figura 4.13 — Aprovadores: Solu¢ao PHC CS WEB. Aprovacao de Requisi¢Oes

Encomendas

[B— ]

Figura 4.14 — Aprovadores: Solu¢io PHC CS§ WEB. Aprovagao das notas de encomenda
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Para o departamento de Compras, a configuracao inicial do sistema apresentou sérias
limitagdes em termos de funcionalidade e apoio as tarefas operacionais, nao
respeitando as especificacoes detalhadas previamente para este tipo de utilizador. A
interface apresentada na Figura 4.15 nao disponibilizava ferramentas adequadas a
gestiao do processo de requisi¢oes e, em alguns aspetos, chegou mesmo a representar
um retrocesso face ao método anteriormente utilizado.

Sistema Editar Gestdio Documentos BPM Tabelas Andlises

eccoBrH|iaflE 2D
iiTRU—NGLE‘S

Janelas Ajuda Noticias

ERER

Agenda

v v
Mwegador | mensagens | Opedes COMPRAS CONTABILIDADE FINANCEIRO >

Procurar : PLANEAMENTO v

# @ Bases de Dados [ J .
r Favoritos

# (O Recentes
= Menu

Pareamerto 3 Ercorencas

REQUISICOES

Figura 4.15 — Departamento de Compras: Solugao Inicial PHC CS ADV_ANCED

A Figura 4.15 ilustra a existéncia de uma 4drea especifica dedicada a gestao de
requisi¢oes, que serve de ligacao entre o PHC CS WEB e o PHC CS ADVANCED.
Nesta fase inicial, a interface para requisicbes apresentava as seguintes opgoes de
navegacao:

* Encomendas (GLOBAL);
* Hstado Requisi¢oes | Encomendas;

* Requisicoes (GLOBAL).

Ao selecionar “Encomendas (GLOBAL)”, o sistema exibia uma listagem agregada
de encomendas em aberto, sem filtros relevantes que permitissem segmentar a
informagao ou facilitassem a sua consulta (Figura 4.16). Na pratica, tratava-se de
uma visualizagdo estatica e pouco funcional, que nao respondia as necessidades
operacionais do departamento de Compras.
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Requisicdes

Dossier N® Dossier Data Home Total  Requerente Aprovador  Status  Email Enviad
201 Enc. a Fornecedor 367 26.012025  SEGUINFSOLL 227400 Matilde Almeic antonio.veig
201 Enc. a Fornecedor 359 28012025 FARMACIA SAI 71,96 Marina Sofia §
201 Enc. a Fornecedor 357 28012025  HOFFMANNIE 637,79 Marina Sofia § ) Teixeira@h
201 Enc. a Fornecedor 354 28.01-2025  SUTAFER REPF 245,14 Maria Ines Pin sutafer@sut
201 Enc. a Fornecedor 353 28012025 Hydro Alumini Ana sesus rui.m.montei
201 Enc. a Fornecedor 1233 28052024 Original Suner 228 000,00 Susana Craca Aprovado  info@sunen
201 €nc. a Fornecedor 2681 28-10-2024  DOMINGOS & 120,00 Matilde Almeic Aprovado  domingos.m
201 Enc. a Fornecedor 2679 28.10-2024  NORS VT TRUC 592,92 Matilde Almeic Aprovado  antpinto@n
201 Enc. » Fornecedor 2677 28-10-2024  INTEGRALINVI  20655,00 Matilde Almeic Aprovado  bruno.sousa
201 Enc. a Fornecedor 2673 28.10-2024  ALBANETINFO  3411,40 Matilde Almeic Aprovado  albanet@alt
201 Enc. a Fornecedor 3094 28112024 MICF PROTOT 228,75 Ana Jesus Aprovado  mjmarquesa:
201 Enc. a Fornecedor 396 29012025  FRUTADASAU  6500,00 Marina Sofia S geni@truta:
201 Enc. a Fornecedor 395 29012025 AGLUX - COME 22,64 Sofia Pereira PedroReis  Aprovado  geral@aghux
201 Enc. a Fornecedor 387 29012025 F FONSECA SA 359,10 Sofia Pereira PedroReis  Aprovado  ffonseca@tf
201 Enc. a Fornecedor 385 29012025 TORDAMTOR  3795,00 André MarqueJoo Reis  Aprovado  geral@torda
201 Enc. 3 Fornecedor 384 20.01.2025 D AMETALSO 60,00 André MarqueJodo Reis  Aprovado  dametalsolu
201 Enc. a Fornecedor 382 290.01:2025  PEDRO GONG 213,50 Ricardo Pires Ricardo Cruz Aprovado  pedro.gonci
201 Enc. a Fornecedor 381 29012025 D AMETALSO 150,00 Ratael Oliveira Ricardo Cruz Aprovado  dametalsolu
201 Enc. a Fornecedor 330 29012025 RICARDO JOSI 370,00 Rafael Cruz Aprovado
201 Enc. a Fornecedor 378 29012025 D AMETALSO 441,00 Rafael Olveira Ricardo Cruz Aprovado  dametalsoly
201 Enc. a Fornecedor 377 29012025 PONTEC - MEC 98,00 Rafael OlveicfRicardo Cruz Aprovado  danielapont
201 Enc. a Fornecedor 376 29.01-2025  BORRALMO & 106,00 Bruno Neto  Ricardo Cruz Aprovado  comercial®t
201 Enc. a Formecedor 375 29012025 TORDAMTOR Ana Jesus gerai@torda
201 €nc. a Fornecedor 374 29012025  MACAFERCON 111,50 Marina Sofia § cesanidal®
201 Enc. a Fornecedor 443 29.02-2004 GRUPOB-VIG 9244560 Susana Craca
201 Enc. a Fornecedor 439 29022004 NENGENHARL  16700,00 Susana Craca
201 Enc. a Fornecedor 2704 29-10-2004  ONEPROFILEL 530,84 Ana Jesus Aprovado _ geral@onep
201 Enc. a Fornecedor 2703 29-10-2024  HUMANCAPG  5320,00 Matiide Almeic n.morein®s
201 Enc. a Fornecedor 2698 29.10.2024  RICARDO JOSK 450,00 Ana Jesus Aprovado ricardomarq
201 Enc. a Fornecedor 2694 20.10-2024  METALLVING- 365,00 Maria ines Pin Aprovado  metalling@

Figura 4.16 — Departamento de Compras: Solugao Inicial PHC CS ADI”ANCED. Notas de
encomenda em aberto no sistema por selecio da op¢ao “Encomendas (GLOBAL)”

A opcao “Estado Requisi¢oes | Encomendas”, tinha como objetivo disponibilizar
uma visao geral das requisi¢Oes, quer fechadas, quer em aberto, bem como o tipo de
requisi¢ao associada (Figura 4.17). No entanto, na pratica apresentava-se como uma
tuncionalidade pouco util, uma vez que nao permitia aplicar filtros por requisitante,
aprovador ou nimero de requisicao, nem possibilitava a exporta¢ao dos dados para
Excel, funcionalidades essenciais para os utilizadores responsaveis pela conversio
de requisi¢coes. A auséncia destas funcionalidades comprometia a rapidez de acesso
a informagao e a eficiéncia do processo.

Requisdes vi Encomendas
Tipo Requisicho:  CAPEX
B Requriches Fecnacas”
aren Dats  WPRequisicho  Mwel  Requerente  Aprowador Data Encomendt® Encomends  Designclo Quanticade Formecedor Escotudo Estado Aprovacio ENQ stado Encome  Tadbelal  Tipe Peca

Design ¢ Dese 2025.01 14 3 2 Pedro Esperan Jobo Rew 02 251 12620000 - 1G_CON 1,0000 TRICAD - SOLUCOES DE ENGENMARIA U Aprovado Entregue APt

2 Pedro Esperan Jobo Ress 4,0000 MISUM EUROPA Gt £ Apeovacio Peaiss Carex

] 2 Pedro Esperan Jobo Res £,0000 MISUMS EUROPA G m Aprovacho Feada carex

7 2 Pedio Esperan Joko Rers 2,0000 MISUMS EUROPA Gendbt £ Aprovacio Pedica carex

2 Pearo tsperan Jobo Ren 6,0000 MISUMS EUROPA Gt £ Apeovacio Peaida carex

7 2 Pedeo Esperan Jodo Reis 370 L5AS058A 15,0000 MISUMS EUROPA G Em Aprovacio edisa carex

? 2 Pedro Esperan Jobo Res 370 PSSEWS4SM3NS 4,0000 MISUM EUROPA G £ aprovaco Peaiaa carex

7 2 Pedre Lsperan Jobo Reis 370 MPEZS-13 £,0000 MISUMS EUROPA G tm Aprovacio Peaida carex

7 2 Peaeo Esperan Jobo Ren 770 SEWS. 700090 2,0000 MISUMI EUROPA Ganot Em Apeovacho Peaa carex

? 2 Pedro Esperan Jobo Res 370 STWNS 1,0000 MISUMS EUROPA Ganbét Em Aprovacho Peaiss carex

7 2 Pedro Esperan Jobo Reis < 3,0000 MISUMS EURCPA Ganbit Em Aprowaco Pedids carex

7 2 Pedro Esperan lobo Res 05C3-6- 4,0000 MISUMS EUROPA Garb Em Aprovacio Peaisa carex

? 2 Pedro Esperan Jobo Ress 0 NOSCA-6-34 2,0000 MISUMI EUROPA G £ Apeonacio Peads carex

" 2Mugo Melo  Jobo Reis 27 11799004 1,0000 D A METAL SOLUTIONS LDA soromes0 Peada carex

” 2MugoMelo  Jolko Res 789014 2,0000 D A METAL SOLUTIONS LD& sorondo Peaia Carex

Design ¢ Dese X n 2hugo Melo  Jobo Res 7 1171180 1,0000 D A METAL SOLUTIONS LOA sorones0 Peasa carex

Figura 4.17 — Departamento de Compras: Solucao Inicial PHC CS ADIVANCED. Listagem de

Requisi¢bes em aberto e fechadas
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Ao mesmo tempo, verificou-se que a analise permitida com a opgao “Requisi¢coes
(Global)” era extramamente limitada. Nao era possivel filtrar a informagao por tipo
de material, area requisitante ou qualquer outro critério relevante, exceto pelo nome
do requisitante, como se pode observar na Figura 4.18. Esta limitacao dificultava
significativamente a segmentacdo e o tratamento da informagao, tornando a analise
pouco util para a gestio e acompanhamento eficiente das requisi¢oes.

O Requisigdes Aprova

Requisicdes
Requerente %

Dossier N® Dossler Data Nome Total Requerente Aprovador Status Nevel Tipo

TRICAD - SOLUCOES DE ENGENHARIA UNIPESSOAL LDA 200,00 Pedro Esperan Jobo Reis
MICF PROTOTIPAGEM E MAQUINACAO UNIPESSOAL LDA 457,50 Ricardo Pires Ricardo Cruz
MISUMI EUROPA GmbH André Marque Jodo Reis

217 Requisiclo

217 Requisicio MISUMI EUROPA GmbH André Marque Jodo Reis Aprovado 3 OPEX

217 Requisicio Fornecedor a definic Pedro Esperan Jodo Reis ) 2 CaPEX
Graphite Tecnologies Moldes Portugal, Lda 212,35 Sofia Pereira  Pedro Reis Aprovado 3 OPEX

PERMARIND COMERCIO DE ACESSORIOS INDUSTRIAIS LDA 403,80 Sofia Pereira  Pedro Reis Aprovado 3 OPEX

217 Requisicio
217 Requisicio

w2
21
217

1

1

1
Tt
217 Requisicio PERMARIND COMERCIO DE ACESSORIOS INDUSTRIAIS LDA 68,80 Sofia Pereira  Pedro Reis 3 OPE
TJ217 Requisicio PERMARIND COMERCIO DE ACESSORIOS INDUSTRIAIS LDA 97,38 Sofia Pereira  Pedro Reis 3 OPEX
“|217 Requisicio D A METAL SOLUTIONS LDA 951,50 Hugo Melo  Jodo Reis 2 capex
“|217 Requisicio Fornecedor a definic 32,67 Hugo Melo  Jodo Reis 2 CAPEX
“|217 Requisicio CLOSEDMILL - MACHINING SOLUTIONS LDA 201,00 Rafael Oliveira Ricardo Cruz 3 OPEX
217 Requisicio VADI - SISTEMAS DE VENTILACAO UNIPESSOAL LDA 4387,10 Sofia Pereira  Pedro Reis CAPEX
“|217 Requisicio VAD! - SISTEMAS DE VENTILACAO UNIPESSOAL LDA 6 116,11 Sofia Pereira  Pedro Reis 2 OPEX
217 Requisicso KUKA IBERIA, 5.A. [SUCURSAL EM PORTUGAL) 2302.54 Sofia Pereira  Pedro Reis 3 OPEX
[217 Requisicso Cleverman, Engenharia € Manutencio, Lda 44,10 Sofia Pereira  Pedro Reis OPEX
T|217 Requisicio UNO COELHO COMERCIO MATERIAIS CONSTRUCAO SA 11,94 Sofia Pereira  Pedro Reis oPEX
T[217 Requisicio RODAMIENTOS FEYC S A SUCURSAL EM PORTUGAL 13,40 Sofia Pereira  Pedro Reis OPEX
T|217 Requisicio D A METAL SOLUTIONS LDA 525,00 JoBo Gomes JoBo Reis CAPEX
T[217 Requisicio EMILIO ROCHA & ROCHA - MAQUINACAO CNC LDA 39,85 Francisco Cust Jodo Reis APEX
"|217 Requisico AGLUX - COMERCIO MATERIAL ELECTRICO E INSTALACOES UNIPE 100,00 Sofia Pereira  Pedro Reis oPEX

Figura 4.18 — Departamento de Compras: Solugao Inicial PHC CS ADV.ANCED. Requisi¢oes
realizadas pelos requisitantes através do PHC CS WEB

O principal objetivo da nova configuracio do sistema era centralizar toda a
informagao relevante e otimizar o processo de consulta e atualizacao de dados. Na
versao inicial PHC CS ADIANCED, os documentos como or¢amentos nao eram
registados no sistema no momento da conversio da nota de encomenda,
verificando-se que nao estavam organizados de forma agregada (Figura 4.19). Por
este motivo era necessario aceder diretamente a requisicao para os visualizar. Esta
dispersao dificultava a consulta e comprometia a eficiéncia do processo.
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' Documentes - Gestio Documental =]

Anexos - Visualizagdo Individual

e astemes_nmines fo— B Cvbepms  Oneemernn ©

° I T T

Figura 4.19 — Departamento de Compras: Solugao Inicial PHC CS ADIANCED. Documento
217-Requisicao

Para além disso, as opg¢oes disponiveis para o departamento de Compras nao
consideravam qualquer andlise que permitisse consultar, de forma centralizada, as
encomendas ja aprovadas. Esta auséncia obrigava os utilizadores a aceder
individualmente a cada processo para verificar se a requisicao se encontrava apta a
ser convertida. O controlo era feito de forma manual, o que nao s6 consumia tempo
como aumentava o risco de falhas no seguimento das encomendas.

Apbs varias reunides com a equipa de desenvolvimento da empresa externa, foi
possivel configurar uma 4area funcional e intuitiva para o departamento de Compras.
A nova interface passou a disponibilizar a possibilidade de proceder-se a analises
organizadas e orientadas para a tomada de decisdo, com acesso facilitado as
principais etapas do processo (Figura 4.20). As opgoes disponiveis passaram a
incluir:

* (2. Requisi¢coes Global,
* 03 Encomendas em aberto (Global);
* 04 Requisi¢oes | Encomendas;

* 05 NE (Aprovadas).
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- R

Tabelas  Andlises Janelss Ajuda  Noticias

v CONTABILIDADE v FINANCEIRO >

Procurar

PLANEAMENTO v

@ Bases de Dados
# Favoritos

® (© Recentes

# = Menu

STOCKS v

Figura 4.20 — Departamento de Compras: Solugao Final PHC CS ADIVANCED

Ao selecionar “02 Requisi¢oes (Global)” os utilizadores passaram a ter acesso a todas
as requisi¢oes ainda nao convertidas em nota de encomenda, com a possibilidade de
aplicar filtros por requisitante, fornecedor, area, e tipo, bem como a indicagao da
urgéncia do pedido, identificada através da coluna “Dialogo”, como ilustrado na
Figura 4.21. Ainda na Figura 4.21, é possivel identificar que foi também introduzida
a funcionalidade de filtragem por tipo de peca (standard ou maquinada), opgao esta
criada para o caso especifico da area do projeto.

R R SRR R R ERER R R R R I

Figura 4.21 — Departamento de Compras: Solugao Final. Requisi¢bes realizadas através do PHC
CS WEB
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Toda a documentacdo relevante, incluindo orcamentos, notas de encomenda e
faturas, passou a estar centralizada e facilmente acessivel através do botido
“Arquivo”. O interface associado a este botdo “Arquivo” permite o acesso imediato,
de forma organizada e rastreavel, a todos os documentos associados a cada
requisi¢ao, bastando para tal selecionar o documento que se pretende consultar,
como se mostra no exemplo da Figura 4.22.

I W

[ -

Figura 4.22 — Departamento de Compras: Solucao Final PHC CS ADVANCED. Orcamentos
anexados a Requisi¢ao

Passou a existir uma ligacao direta e continua entre todos os elementos do processo,
desde a requisicdo até a fatura, concentrando toda a gestao documental e operacional
numa unica plataforma: o PHC. A Figura 4.23 mostra um exemplo do acesso
simultaneo a informac¢ao de uma NE e respetiva requisi¢ao.

Figura 4.23 — Departamento de Compras: Solucao Final PHC CS ADVANCED. Liga¢ao da
requisicao com a NE
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Ao selecionar “03 Encomendas (Global)”, é agora possivel consultar todas as
encomendas em aberto com filtros por ano, requisitante, aprovador, area e
tornecedor (Figura 4.24). Mais importante ainda, passou a estar disponivel a fun¢ao
de exportagio para Excel, permitindo aos utilizadores realizar analises
personalizadas e monitorizar o processo de forma eficaz.

Figura 4.24 — Departamento de Compras: Solugao Final PHC CS ADV.ANCED. Encomendas
em aberto no sistema

Ao selecionar “04 Requisi¢oes | Encomendas”, ficou disponivel outra analise mais
completa, com opc¢ao de filtragem, por tipo de requisicao e pelo respetivo estado,
fornecendo informacio sobre se esta se encontra “fechada” (convertida) ou “aberta”
(por converter). No caso das requisicoes fechadas, é possivel visualizar o nimero da
nota de encomenda associada, bem como outros indicadores, nomeadamente o
estado de aprovacao e a informagao sobre o envio ao fornecedor.

As colunas apresentadas nesta analise encontram-se descritas na Tabela 4.4 com a
devida explicacao.

Tabela 4.4 — Descrigao das colunas presentes na analise do PHC CS ADIANCED

Area: Area do requisitante
Ex.: Manutencio, Producao (Etc.)
Data da RC: Data em que foi realizada a requisicao de compra
N° da RC: Numero da Requisicao de compra dado pelo sistema
Nome do Requisitante: Nome do requisitante que fez a RC
Nome do Aprovador: Nome do responsavel que tem como tarefa aprovar

requisi¢oes e notas de encomenda
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Data da conversio: Data em que o departamento de Compras fez a conversao
para NE

Designagao: Designacao da compra

N° da NE (associado a RC): Numero da nota de encomenda associado a requisi¢ao de
compra apds conversao

Quantidade: Quantidade do pedido

Fornecedor Escolhido: Nome do fornecedor pedido

Estado de Aprovagio da NE: Designacao do estado: “Aprovado” ou “Em aprovacio”

Estado Encomenda: Designacao do estado: “Enviado” ou “Nio enviado”

Tipo: Tipo de requisicao se ¢ CAPEX ou OPEX

Tipo de Pega: Tipo de pega, maquinada ou standard

3939398988888888888%),

Figura 4.25 — Departamento de Compras: Solucao Final PHC CS ADV.ANCED. Analise de RC
e respetivas NE

Ao selecionar “05 NE Aprovadas” passou a ser possivel consultar todas as notas de
encomenda que ja tinham sido aprovadas, mas ainda nao tinham sido enviadas ao
fornecedor. A Figura 4.26 ilustra esta funcionalidade, que contribuiu para tornar o
processo mais eficiente e fiavel, ao evitar esquecimentos e garantir o seguimento
atempado das encomendas pendentes.

[Dados Diversos |

N° Encomenda Fornecedor Area
Requerente Aprovador

J Documento N° Enc Data Fornecedor Requerente  Aprovador Estado Area

201 Enc. a Fon 2120 20250527  Cleverman, Engenharia e MSofia Pereira PedroReis  Aprovado  Técnico
201 Enc. a Fon DYNATEC - MAQUINAS E AB Sofia Pereira  Pedro Reis Aprovado Técnico
Ferreira e Aimeida, Lda Sofia Pereira Pedro Reis Aprovado Técnico
SANTOS EQUELHAS LDA  Sofia Pereira  Pedro Reis Aprovado Técnico

201 Enc. a Fon
201 Enc. a Fon

201 Enc. a Fon NORLENE PLASTICOS TECNI Sofia Pereira  Pedro Reis Aprovado Técnico
201 Enc. a Fon PROSISTAV - PROJECTOS E Sofia Pereira Pedro Reis Aprovado Técnico
201 Enc. a Fon ONEPROFILE LDA Sofia Pereira Pedro Reis  Aprovado  Téanico
201 Enc. a Fon ALMOR VIEGAS LDA Sofia Pereira Pedro Reis Aprovado Técnico

Figura 4.26 — Departamento de Compras: Solugao Final PHC CS ADV_ANCED. Encomendas
aprovadas e nao enviadas ao fornecedor
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Por fim, apresenta-se um exemplo de um processo completo, no qual é possivel,
através de um unico clique no botao “Arquivo”, aceder a toda a documentagao
associada, desde a requisi¢ao inicial até a respetiva fatura, de forma centralizada e
totalmente rastreavel (Figura 4.27).

o
3

argums

Figura 4.27 — Departamento de Compras: Solugao Final PHC CS ADV_ANCED. Centralizagao
de todos os documentos quando o processo finaliza

A analise comparativa entre o estado inicial e a configuracao final do PHC CS WEB
e PHC CS ADVANCED evidencia uma melhoria substancial na funcionalidade do
sistema. O envolvimento ativo dos utilizadores dos departamentos piloto (Projeto e
Manutencao) e a resposta continua as suas necessidades (garantida pelo
departamento de Compras) permitiram construir uma ferramenta que nao so resolve
os principais problemas operacionais identificados, como também contribui para a
padronizagao e automatiza¢ao do processo de compras.

4.7 Implementacao do Sistema e Formacgao Interna

Ap6s a configuracdo técnica e funcional da nova solu¢ao no PHC CS WEB e PHC
CS ADVANCED, deu-se inicio a fase de implementag¢do pratica e capacitagao
interna, fundamental para assegurar a adesio dos utilizadores e o correto
funcionamento do sistema em ambiente real.

A implementacio decorreu de forma faseada, comecando pelas areas piloto:
Manutencao e Projeto, que passaram a utilizar exclusivamente o novo sistema para
submeter e acompanhar as suas requisicoes. Esta fase foi essencial para testar o
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circuito de aprovacao, validar os fluxos de informacao e identificar os tltimos ajustes
necessarios antes da extensao da ferramenta a outras areas da empresa.

Para garantir a uniformidade na utilizagio do sistema e evitar erros de
preenchimento, foi elaborada uma instrucao de trabalho (IT) (Figura 4.28), com o
passo-a-passo para o perfil de requisitante, bem como as regras internas a cumprir,
assegurando que todos os colaboradores deste perfil executavam o processo de
forma consistente e padronizada.

A uniformizagao foi complementada com sessoes de formagao presencial. Na Figura
4.29 apresenta-se exemplos dos diapositivos utilizados nestas sessoes de formagao,
que foram organizadas em articulagdo com o departamento de Recursos Humanos.
Este departamento enviou a convocatéria através de comunica¢ao interna, com base
no planeamento previamente definido, e as restricGes necessarias para cumprir os
objetivos definidos para cada sessdao, de acordo com os dados apresentados na
Tabela 4.5. A colabora¢io do departamento dos Recursos Humanos foi essencial
para a garantir a participacao de todos os colaboradores sem comprometer o normal
funcionamento da empresa.

As sessoes foram preparadas tendo por base a divisio por grupo de utilizador
(requisitantes, aprovadores e departamento de Compras), o numero de sessoes
necessarias foi definido pelo departamento de Recursos Humanos.

Tabela 4.5 — Planeamento das Formagoes

Tipo de . . Departamento de
o1 Requisitantes Aprovadores
Utilizador Compras
Duragdo 90 min + 90 min 30 min 30 min
1* sessao (90 min)
- Explicacao do sistema; <
plcagao ’ - -Apresentacao do novo
- Defini¢oes importantes; - Explicacao do . .
. . . sistema de requisi¢oes;
- Passos a seguir para realizar  sistema; .
. . L2 . -Procedimentos para
Objetivos  uma requisicao. - Passos a seguir para N
. conversao de
APTOVAL FEqUISICOLS € o Juisicdes em notas de
2% sessao (90 min) notas de encomenda. quisie

i . . encomenda.
- Treino pratico em ambiente

de simulacio.

Sessoes divididas em turnos
Restricdes consoante o n° de

participantes

Para os requisitantes, devido ao maior nimero de participantes e a complexidade do
processo, realizaram-se duas sessoes: uma de explica¢ao do sistema e outra pratica,
podendo ser repartidas em turnos. Os aprovadores participaram numa dnica sessao,
centrada nos passos para aprovagao das requisicoes e das notas de encomenda. Ja o
departamento de Compras recebeu também uma sessao unica, focada nas novas
funcionalidades, considerando o conhecimento prévio da plataforma. No primeiro
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dia realizaram-se trés sessoes com 47 participantes (requisitantes), e o segundo dia,
dedicado ao treino dos requisitantes, contou com cerca de metade desse nimero por
indisponibilidade da producdo. A formac¢io do departamento de Compras e a dos
aprovadores decorreram em sessoes Unicas, esta ultima com aproximadamente 15
participantes. No Anexo 6, ¢ apresentado um exemplo de registo das presencas nas
sessOes de formacao.

O envolvimento direto dos utilizadores na fase de arranque e a existéncia de
procedimentos padronizados revelaram-se fatores essenciais para o sucesso da
implementagao, assegurando nao apenas a transicio para um novo sistema, mas
também a sua correta utilizacio no dia-a-dia, e a sua aceitacao, criando maior
predisposicao para futuras agoes de melhoria continua.

E importante salientar que o go-/ive da plataforma nio se concretizou de imediato,
encontrando-se de momento sem data definida, pendente da regularizagao das
licengas de utilizacao pelo departamento TI, devido ao periodo de férias. Contudo,
a realizacao das sessdes de formacdo revelou-se fundamental para preparar os
utilizadores e garantir que, aquando da entrada em funcionamento efetiva, o sistema
¢ adotado de forma homogénea e eficiente.

Figura 4.28 — Instru¢ao de Trabalho (Ver Anexo 4)

Figura 4.29 — Slides apresentados na Formagao (Ver Anexo 5)
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5 RESULTADOS OBTIDOS

Este capitulo apresenta os principais resultados obtidos com a implementacao da
solucido PHC CS WEB e PHC CS ADIVVANCED na empresa, no ambito da
digitalizacao e melhoria dos processos de gestao de compras e rececao de materiais.
De forma clara e objetiva, pretende-se evidenciar os impactos quantitativos e
qualitativos da nova solucao, com especial destaque para a redugao dos tempos de
execucao das tarefas, a eliminacao de atividades redundantes, a melhoria da
rastreabilidade e a eficiéncia global do processo. Para tal, apds a implementagao da
nova solucao, voltaram a realizar-se medicoes sistematicas das tarefas chave,
utilizando os mesmos critérios anteriormente definidos. A comparagao dos dados
permitiu avaliar de forma concreta e objetiva os ganhos operacionais resultantes da
mudanca.

5.1 Tempos de execucao apos adaptacao do sistema PHC

Com todos os desenvolvimentos finalizados, e apds a implementacio das alteragdes
funcionais, tornou-se essencial avaliar os beneficios efetivos da nova plataforma.
Desta forma, utilizando as versoes finais das solucoes digitais PHC CS WEB e PHC
CS ADVANCED, realizaram-se medi¢coes das tarefas avaliadas anteriormente na
sec¢ao 4.3, com o objetivo de analisar os novos tempos de execucdo e quantificar os
ganhos obtidos com a digitalizacao e automatizagao dos processos.

Importa destacar que esta medicao foi realizada apenas nas areas piloto Manutengao
e Projeto. O go-/ive da plataforma esta previsto para breve, porém para as restantes
areas, apenas foi dada a formagao, estando a utilizagdo da plataforma dependente da
regularizacao de licencas, como ja referido. Contudo, antecipa-se que os resultados
nessas areas venham a ser semelhantes, dada a uniformidade dos processos e da
l6gica de funcionamento da solugao.

Os resultados demonstraram uma melhoria significativa nos tempos de execugao das
atividades, sobretudo naquelas que anteriormente envolviam tarefas manuais,
repetitivas ou dependentes de comunicagdo informal entre departamentos. A seguir,
apresentam-se os principais destaques:

* A tarefa de passar dados do Excel para o sistema PHC, necessaria para
alimentar o PHC CS ADVANCED, anteriormente realizada de forma
manual, foi substancialmente simplificada com a nova solu¢ao. Com o PHC
CS WEB, os requisitantes registam diretamente as suas proprias requisicoes
no sistema, através do documento 217-Requisi¢ao, o que garante que toda a
informacao relevante ¢ automaticamente atualizada no PHC CS

ADVANCED, e assim chega de forma organizada e validada ao
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departamento de Compras. De seguida, o departamento de Compras procede
a conversao da requisicio no documento 201-Encomenda a fornecedor,
utilizando a funcionalidade I3 do teclado, que transfere automaticamente os
dados da requisicdo para o novo documento. Estas alteracoes permitiram
reduzir significativamente o tempo médio de execugao desta tarefa, passando
de 15 min e 46 s para apenas 30 s, uma vez que a interven¢ao manual deixou
de ser necessaria na maior parte do processo;

* A atualizacdo do estado da encomenda (antes de ser aprovada, com aprovagao
e rece¢ao nas instalagoes) passou a ocorrer de forma automatica no sistema,
nao exigindo interven¢ao manual, o que resultou na elimina¢ao completa do
tempo de execucao dessa etapa;

* As tarefas de verificacio/triagem de material e rece¢ao mantiveram tempos
semelhantes aos registados antes da implementacao, uma vez que envolvem
operagoes fisicas inevitaveis, com forte dependéncia da realidade do armazém
e da logistica de entrada de materiais;

* No sistema anterior, apos a analise do Excel preenchido pelo requisitante, a
equipa de Compras procedia a elaboraciao da nota de encomenda e colocava-
a para aprovagao no sistema de gestio documental Fi/kDos, um sistema
externo ao PHC. Como essa aprovacao estava dependente de uma unica
pessoa e nao existia qualquer acompanhamento sistematico, o tempo médio
até a aprovagao ultrapassava frequentemente as 15 horas, tendo-se registado
varios perfodos de 72 horas, o que causava atrasos consideraveis no processo.

Com a implementacao do PHC CS§ WEB, o processo de aprovacao passou a
decorrer dentro da propria plataforma, com um fluxo mais claro e
participativo. A requisicdo ¢é criada pelo requisitante e fica disponivel no
sistema para aprovagao por parte do respetivo responsavel hierarquico. Apos
a analise pela equipa de Compras e a conversao da requisicio em nota de
encomenda, a aprovagido ¢ novamente requerida, conforme o nivel de
validacao definido para cada utilizador.

Apesar do processo passar a incluir duas etapas de aprovacao (na requisicao
e na encomenda), o tempo global de aprova¢ao diminuiu significativamente,
devido a maior familiaridade dos intervenientes com o sistema e a
responsabilizacido direta dos responsaveis por acompanhar o processo.

Importa referir que, embora nao existam atualmente alertas automaticos no
sistema, a importancia da verificagdo regular das requisicoes e encomendas
esta claramente descrita na instrucao de trabalho (Anexo 4). A adocao deste
habito diario por parte dos responsaveis contribuiu para manter o fluxo de
valida¢do funcional e eficiente. A futura implementacio de notifica¢oes
automaticas constitui uma proposta de melhoria adicional a considerar, tal
como discutido nas sessoes de formacao.
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Estes procedimentos evidenciam o impacto direto da digitalizacao no desempenho
operacional, traduzido numa reducdo expressiva dos tempos e numa maior fluidez
na execuc¢ao dos processos.

5.2 Analise comparativa e ganhos de eficiéncia

A Tabela 5.1 apresenta uma comparagao direta entre os tempos médios antes e
depois da implementa¢ao da nova solu¢ao digital. Em ambos os casos foram feitas
medicoes para 10 encomendas por dia durante 10 dias, para as areas piloto.

Tabela 5.1 — Tempo gasto em cada tarefa antes e depois da solugao PHC integrada

Tarefa Antes do Depois do
PHC CS WEB PHC CS WEB Redugio
[hh:mm:ss] [hh:mm:ss] [%0]

Passar informagao do Excel
partilhado para o PHC CS

ADVANCED 00:15:46 00:00:30 96,8%
Atualizar o estado da

encomenda 00:09:13 00:00:00 100,0%
Aprovagio NE 15:00:59 02:30:30 83,3%
Atualizagio apds aprovagao 00:12:01 00:00:00 100,0%
Verificagdo/triagem

Material 00:40:54 00:40:54 0,0%
Recegio 03:03:00 03:03:00 0,0%
Atualizagao apos recegao 00:11:14 00:00:00 100,0%
Total 19:33:07 06:14:54 68,0%

Com base nas medigdes realizadas ao longo do estudo, verificou-se que o tempo
total necessario para tratar 10 encomendas, antes da implementagao do sistema PHC
CS WEB, era de 19h, 33 min e 7 s. Apds a digitalizacdo e reorganizacao dos
processos, o tempo total para as mesmas tarefas passou a ser de 6h, 14 min e 54 s, o
que representa uma poupanca total de 13h,18 min e 13 s por cada conjunto de 10
encomendas, ou seja aproximadamente 1h,19 min por encomenda.

Esta diferenca traduz uma redugao percentual de 68% no tempo total de execugao
das tarefas, demonstrando o forte impacto da solucao implementada na eficiéncia
do processo.

De forma a quantificar o impacto da digitalizacdo dos processos administrativos,
utilizou-se uma férmula de calculo (equagao (5.1))para estimar o tempo total
poupado ao longo de um més de trabalho com uma média de 10 encomendas por

dia.

Tempo poupado (mensal) = Tganho X Nenc X Duteis (5.1)
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Onde:
®  Toumho representa o tempo médio poupado por cada encomenda (em horas);
® Nen corresponde ao numero médio de encomendas processadas diariamente;

* Duywisindica o nimero de dias Gteis no meés.

No presente caso de estudo os valores considerados foram;
® Tgunho= 01h,18 min;
® N =10 encomendas/dia;

*  Dywis =22 dias uteis'!/més.

Substituindo os valores na férmula (equagao (5.2)):

Tempo poupado (mensal) = 1,18 X 10 X 22 = 261,8 (5.2)

O wvalor obtido simboliza a poupan¢a mensal, o que confirma que a digitalizacao
trouxe uma poupanca significativa de tempo refletindo-se numa melhoria
operacional clara e objetiva, com reducao de tarefas manuais, elimina¢io de
redundancias e maior fluidez entre as etapas do processo.

A Figura 5.1 apresenta a percentagem de melhoria registada em cada uma das tarefas
analisadas, considerado a diferenca entre os tempos médios antes e depois da
implementacao da solucao digital integrada.

" A Triangle’s opera em tres turnos: das 06h00 as 14h00, das 08h00 as 17h00 e das 14h00 as 22h00.
E importante notar que o estudo foi desenvolvido no turno das 08hO0 até as 17h00,
correspondente ao horario praticado pelo departamento Supply Chain.
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Comparacao dos tempos por tarefa
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Figura 5.1 — Comparagao dos tempos das compras indiretas

A Figura 5.2 apresenta a representacao grafica dos tempos médios das tarefas antes
e apos a implementagio da solucdo integrada PHC CS WEB e PHC CS
ADVANCED. A analise dos mapas radar permite constatar de forma visual as

melhorias significativas conseguidas.

Antes vs Depois (PHC CS WEB)

Passar informagio do Excel
partilhado para o PHC CS
ADVANCED

16:48:00

14:24:00
12:00:00
09:36:00

Atualizagdo ap6s rece¢ao Atualizg Stado da encomenda
07:12:00 _—
04:48:00

—_—
02:24:00 w
otmo‘\uj\‘
—v\ Aprovagio n/enc
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Verificacdo/ triagem material Atualizacdo apos aprovacio
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03:50:24
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Figura 5.2 — Comparagao dos tempos

Para além da reducido de tempos, a implementacao do PHC CS WEB proporcionou
melhorias qualitativas importantes nos processos operacionais:
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* Centralizacio da informagao: todos os dados relativos as requisi¢oes,
encomendas e rececoes estao agora num Unico sistema, acessivel em tempo
real;

* Melhoria na comunicagao entre departamentos;

* Reduciao de erros manuais, devido a automatizacao de tarefas anteriormente
sujeitas a falhas humanas;

* Transparéncia e responsabilizagdo, com registos digitais que permitem saber
quem realizou a requisi¢ao e quando esta foi feita;

* Implementacio de um modelo de rastreabilidade eficaz, em que todas as
etapas do processo sao registadas automaticamente, com carimbo temporal e
identificacao do utilizador responsavel;

* Consulta do histérico completo de aprovagoes, recegoes e atualizagoes.

Para além desta analise, foi igualmente preparado um instrumento de avaliagdo
complementar, sob a forma de um questionario dirigido ao perfil de utilizador
requisitante (Figura 5.3). O objetivo deste questionario é o de recolher a perce¢ao
deste tipo de colaboradores relativamente a usabilidade da plataforma, ao impacto
no seu trabalho diario, ao grau de satisfagao e as principais dificuldades encontradas
na interacao com o sistema.

WTRIANGLE‘S

Novo sistema de requisicées PHC CS WEB

V' TRIANGL A sua opinido Conta!

i fazia roquisices antes de ullizar o sstoma nova? *
ol de2

Novo Sistema de Requisiges PHC CSWEB  *

B

Figura 5.3 — Pagina de entrada e pormenores do questionario desenvolvido

Embora a sua aplicagao nao tenha sido possivel nesta fase, devido ao adiamento do
go-live da plataforma, a elaboracao deste instrumento constitui um passo relevante
para uma futura analise, permitindo complementar os indicadores operacionais com
uma perspetiva mais centrada na experiéncia dos utilizadores. Esta abordagem
integrara, numa fase posterior, a avaliagdo da adesdo ao sistema e do seu contributo
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para a melhoria continua dos processos de compras. No Anexo 7 é possivel
visualizar com mais detalhe algumas das questoes do questionario desenvolvido.

Por fim, a implementagdo da solu¢do integrada PHC CS WEB e PHC CS§
ADVANCED constitui uma solugdo eficaz para a digitalizacio e otimiza¢ao do
processo de compras. Os ganhos obtidos refletem-se tanto na reducio significativa
dos tempos de execucdo, como na eliminacao de tarefas redundantes e na
automatiza¢do de processos anteriormente manuais. Para além da dimensio
quantitativa, a solug¢do contribuiu para uma maior organizagao interna, melhor
comunicag¢ao entre departamentos, rastreabilidade completa das operagoes e maior
transparéncia. Estes resultados demonstram o impacto positivo da digitalizagao de
processos administrativos na eficiéncia operacional e no controlo da cadeia de
abastecimento interna.
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6 CONCLUSOES

No presente capitulo sio apresentadas as conclusoes finais do trabalho
desenvolvido, assim como os resultados das a¢cdes de melhoria implementadas no
processo de compras indiretas da T7iangles’s Cycling Equipments §.A. Sao igualmente
indicadas recomendagoes e propostas para trabalhos futuros, de forma a garantir a
continuidade e o aprofundamento das melhorias alcancadas.

O trabalho desenvolvido incidiu sobre a digitalizacdo e otimiza¢ao do processo de
compras indiretas, cuja realidade inicial era marcada por procedimentos manuais,
dependentes de um ficheiro Excel partilhado, vulneravel a perdas de informacao,
erros de registo e auséncia de rastreabilidade. Esta configura¢do originava atrasos
significativos, redundancia de tarefas e dificuldades na monitorizagio de
encomendas, evidenciando a necessidade urgente de reestruturagao.

A proposta de intervencao assentou na implementa¢ao do médulo de requisi¢des do
PHC CS WEB integrado no PHC CS ADIVANCED, solucao adaptada a realidade
da organizacdo, de forma a centralizar a informag¢ao, automatizar etapas criticas e
garantir maior controlo e visibilidade sobre o ciclo de compras. O desenvolvimento
envolveu levantamento detalhado de requisitos junto dos utilizadores, defini¢ao de
fluxos de trabalho diferenciados por perfil, bem como a colaboragao com a equipa
do departamento de Tecnologias da Informac¢io e com a entidade externa
responsavel pela personaliza¢ao da solucio.

As ag¢des implementadas incluiram a configuracio do sistema, elaboragao de
instrucdes de trabalho e a realizacdo de sessoes de formacao, assegurando uma
transi¢ao gradual e acompanhada. O impacto da solu¢ao foi medido com base na
repeticdo das cronometragens efetuadas na fase de diagnéstico, permitindo
quantificar ganhos significativos:

* Redugio global de 68% no tempo total das tarefas analisadas;

* Elimina¢do completa de atividades redundantes, como a atualizagdo manual
do estado da encomenda e a atualizagao pos rececao, o que resultou numa
reducdo de 100% do tempo inicialmente dedicado a estas atividades;

* Redugio de 96,8% no tempo de transcricio de dados para o sistema;

* Diminuicao substancial dos tempos médios de aprovacao, em cerca de 83%.

Para além dos ganhos quantitativos, a solucdao introduziu melhorias qualitativas
relevantes, como a centralizacio da informacdao, aumento da rastreabilidade,
melhoria da comunicacdo entre os diversos departamentos, responsabilizacio dos
intervenientes e transparéncia no acompanhamento do processo. E sobretudo,
contribuiu para os objetivos estratégicos definidos pela T7iangle’s, em particular para
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a meta da digitalizacao do ambiente de trabalho e de redu¢ao do consumo de papel
por colaborador até 2030 (Triangle’s — Cycling Equipments, 2022). Embora esta
meta ainda se encontre em desenvolvimento e longe da sua concretizagao plena, a
implementacao do sistema PHC CS WEB integrado ao PHC CS ADVANCED
constituiu um passo relevante nesse percurso, ao substituir procedimentos manuais
em papel por processos digitais, alinhando-se assim com a visao de sustentabilidade
e modernizac¢do da organizagao.

Este trabalho demonstrou, de forma pratica, a importancia da ligagao entre a teoria
e a aplicacdao real em contexto industrial. Conceitos abordados ao longo do ciclo
académico, como Lean, melhoria continua, qualidade, normaliza¢io de processos,
gestdo de projetos, gestdo visual e integracdo de sistemas de informacdo, foram
aplicados com impacto mensuravel na organiza¢ao. Adicionalmente, a experiéncia
contribuiu para o desenvolvimento de competéncias técnicas (analise de processos,
gestao de sistemas ERP, definicio de requisitos funcionais, entre outras) e
competéncias transversais (comunicagdo, negociagdo e gestao da mudanga),
essenciais para a atuagao profissional na area.

Apesar dos resultados alcancgados, identificam-se oportunidades adicionais para
aprofundar e consolidar as melhorias implementadas, tais como:

* Implementacao de um sistema automatico para controlo de prazos de entrega:
Configuracao de alarmes e desenvolvimento de um dashboard no PHC CS§
WEB que permita monitorizar visualmente as encomendas em aberto,
destacando em cores diferentes a proximidade ou ultrapassagem do prazo
previsto, de forma a priorizar agoes corretivas;

* Expansao da utilizacio do PHC CS WEB a todas as areas requisitantes: A
extensao integral da solucao permitira uniformizar procedimentos, eliminar
ferramentas paralelas e maximizar os beneficios obtidos;

* Aprimoramento da analise de dados: Criagdo de dashboards e relatorios
automaticos para monitoriza¢ao dos indicadores de desempenho (KPI’s) a
definir, fomentando uma gestio mais orientada a dados;

* Formagao continua e reforco da gestao da mudanga: Implementagdo de
programas de capacitacao continua para garantir que as funcionalidades da
plataforma siao exploradas plenamente e que as boas praticas se mantém ao
longo do tempo;

* Otimizacao das tarefas fisicas de rececio do material: Transferéncia da
responsabilidade da triagem de materiais para o armazém, com
implementa¢io de sistemas de identificacdo automatica (RFID'? ou cédigo

"> Radio Frequency IDentification: tecnologia que utiliza ondas de radio para identificar, rastrear e
armazenar dados de objetos através de etiquetas eletrénicas.
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QR"Y). O registo da entrada de mercadoria geraria automaticamente uma
notificagdo ao requisitante, acompanhada de um breve questionario para
avaliar a conformidade da entrega;

* Automatizacao da validacao de faturas: Registo automatico da fatura no
sistema, com encaminhamento direto para o responsavel pela sua aprovagao
e fecho automatico do processo, reduzindo tempos e eliminando atrasos
administrativos.

Estas propostas visam garantir que a transformacao digital do processo de compras
indiretas continue a evoluir, mantendo-se alinhada com as exigéncias de um mercado
cada vez mais dinamico e competitivo. Para além disso, a implementacdo destas
propostas permite consolidar os principios de eficiéncia e melhoria continua no
quotidiano da organizagao.

Do ponto de vista pessoal, o desenvolvimento deste trabalho, como ja referido,
representou uma oportunidade de aprendizagem significativa, permitiu consolidar
os conhecimentos adquiridos ao longo do percurso académico, articulando-os com
a realidade da empresa. Embora a funcao que irei desempenhar futuramente esteja
mais orientada para a area do planeamento, e nao diretamente para as compras,
mantenho o compromisso de acompanhar a evolu¢ao da solu¢ao implementada.
Uma vez que o go-/ive da plataforma ainda nio se encontra concluido, terei como
objetivo apoiar a adaptacdo dos colaboradores e contribuir para o desenvolvimento
de algumas das propostas de melhoria apresentadas, nomeadamente no ambito da
automatizacao do tratamento de faturas.

Parte dos resultados obtidos deu origem a elaboracao de um artigo cientifico
submetido para a conferéencia PAMDAS 2025- International Conference on Physic
Management and Data Science. Esta vertente evidencia nao so6 a relevancia pratica do
estudo, mas também o seu contributo para a reflexdo e partilha de conhecimento na
area de Engenharia, reforcando o valor académico e cientifico do trabalho
desenvolvido. No Anexo 8 ¢ possivel visualizar o artigo submetido para a
conferéncia, bem como o artigo submetido para o encontro nacional de Engenharia
e Gestao Industrial, sendo este ultimo ligado a melhoria de processos produtivos.

Assim, mais do que o encerramento de um projeto, este trabalho representa um
ponto de partida para novas oportunidades de evoluciao, demonstrando que a
inovagao e a melhoria continua sao caminhos que nunca se esgotam, mas que se
renovam a cada desafio.

Y Quick Response Code: coédigo bidimensional que armazena informagdes e pode ser lido
rapidamente por dispositivos moveis.
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Anexo 4 - Instrucao de trabalho

IT.SCH.001.00_Realizacao Requisi¢ao

INSTRUCAO DE TRABALHO

Realizacdo de uma Requisicao

junho de 2025
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VTRENGLE‘S
INSTRUGAO DE TRABALHO
Realizagdo de uma Requisicdo

1. Objetivo e campo de aplicacdo

A presente Instrugdo de Tralbalho (IT) fem come cbjetiva orientar os colaboradores na realizagic
de Requisigbes de Compra (RC) Indiretas no sistema PHC C5 WEB, garantindo que todas as
necessidades sejam registadas cometamente, conforme os requisitos da Triangle's.

Esta [T aplica-se a toedas as situagdes de necessidade de compra de bens e servigos afornecedores
externcs fais como:

=  OPEX:
= Presfagdo de servigos extarnos;
o Consumiveis diversos;
o feramentas, utensiios & materiais de manutengdo/ reparagio;
o  CAPEX [soffwaref hardware/ Equipamentfos, obras e empreifadas, efe...)

Esta IT ndio se aplica a compras de Matéria-Prima [Compras Diretas), uma vez gue a sua aguisigdc
& realizada afravés de um processo especifico de planeamento e gestdo, distinto do utiizado para
as compras indiretas.

1.1. lista de Abreviaturas

m Instrugdo de trabalho
RC Requisigdo de Compra
OPEX Operational Expenditure
CAFPEX  Capital Expenditure

RA Rubrica de Analifica
cc Centro de Cusio
OE Ordens Estafisticas

Mienc Mota de encomenda

2. Equipamento e documentacdo necessaria

* Computador com acesso a infemet,

O PHC C5 WER acede-se afravés de link do [M/Heldesk hitp:/Jinformatica/ e do link
oiftec 172162120101 00 webifangics, Consultar Figura 1.

»  Acesso ao sistema PHC C5 WEE (com credenciais validas] - Cada .-i\rEG.I'Direvﬁa define
guern 5o o colaboradores que fazem as RC e pedem a cragac dos uliizadores em PHC
Wek:

s Ewventugis documnentos auxliores [come orgamentos ou especificacdes do itemn a ser
reguisitads).

+ LT: Lista das Rubricas de Analiticas e dos Centro de Custo.
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CODIFICAGED
ﬁ TRILNGLE™S
INSTRUI;ED DE TRABALHO
Realizagdo de uma Requisicdo
LI - - | msran e 2 G = - 8 =
& 5 0 b e | e L L]

s =)
Ahinir Nova Tickst ‘erificar Situagdo de Ticket
e P i M i i e,
ot

Figura I: Ecrd do wiiirodor poro ocesso oo PHC OF WEB
3. Modo de proceder

3.1 Como aceder ao Sistema de Requisicoes
Etapal: Login no sistema PHC C5 WEB.

Fara aceder ao sistema de requisigdes atraves do PHC C5 WEB, & necessaric infroduzir as
respetivas credenciais: Usemame e Password.

Fgur 2 bordt do vliliodor para ocesso go PHC C5 WEB

DOCUMENTD MAD CONTROLADD QUANDO IMPRESSO
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VTRENGLE‘S
INSTRUGAO DE TRABALHO
Realizagdo de uma Requisicdo

3.2 Criacdo da Requisicdo de Compra
Etapa 5: Acesso ac Dossier Interno, 217 Requisigiio, ficando disponivel as seguintes opgdes:

5.a. Introdugdo de uma nova requisiglio.
5.b. Consulta do histdrico de reguisigdes ja realizadas.

I B 0 B e teeivsess A - a x
L s B N T I L Lt L e———————— o o f

Figurg 7 Eolt do uhicodor paro realzor ou consulfar requkictes

Etapa &: Campos cbrigatdros ao introduzir uma nova requisigiio.

Apods selecionar a opgdo “Infroduzir”, o ecrd para realizar uma reguisigdc, serd de acordo
com a Figura 8. Devera ter em atengiio os campos obrigatarics, tais como:

&.a. Tipe de reguisigio CAPEX ou OPEX.

Nota: A selegdo do tipo de reguisigo [CAPEX ou OPEX] determina automaticamente as
rubricas associadas a cada fipo. Ou seja, ao selecionar CAPEX, apenas as rubricas
comespondentes a CAPEX estardo disponiveis, & o mesmo aplica-se & selegdc de OPEX.

o OPEX [(Operafional Expendifure Despesas operacionais): Abrange os custos recomentes
necessarios para manter a operacdc da empresa.

Exemplo: Lixas, ferramentas de uso rapido, economato, EPI's ete.
Nota: No caso do projeto, requisigSes OPEX dizem respeito a projetos fechados.

= CAPEX (Capital Expenditure/ Despesas de Capital): Refere—se a gastos significativa: que
uma empresa realiza para adquir ou melhorar afives fisicos, como eguipamentos e
imaveis, envolve investimentos em atives de longo prazo.

Exemplo: Maguinas, soffware.

Nota: No caso do projeto, requisigSes CAPEX dizem respeito a projetos aberfos.
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CODIFICAGED
VTRKNGLE‘S
INSTRUGAO DE TRABALHO
Realizagdo de uma Requisicdo

Exemplo 4
MNecessidade: Pegas magquinadas/ standard para o projeto n® 1097

Requersente: Projeto

1% Passo Tipe de requisic@io: Perceber que tipe de reguisicio & OPEX ou CAPEX?

O projeto & aberto > CAPEX

Tipe: Mmcuiscia *

OPEX

Figura 28: Nipo de requiticdo

e b e &

Figuro 22 Painel de Requisic@o

2% Passo Rubrica: Percelber a necessidade, o gue estou a comprar?

Conzultar RA gue exigem OE:

Projetos intemios;

Despesas associodas g ativos (ex. manutengdo de egquipamento de produgdo);

Leasing vigtunas;

Custos associodos a pessoas, em que a COF & o n do colaboradeor [ex formag 8o, desiecagdes
e estadias, efc.);

o Custos de expedigdo de mencadoria, em que a OF & o n® do chente.

A necessidade vai de encontro @ um dos pontos, uma vez que & um projeto interno, desta forma
a RA vai exigir OE.

Ex.: Sim-> A rulbrica vai ter uma OF ckrigaforia do projete em causa e da feramenta especifica
A preencher na wbrica de Analitica: WILD 25

Mota: Ao pesquisar pelo nome do projeto o sistema filira.

3% Passo OF: ldenfificar o nimeros do projeto.

A preencher na OF: 20240557- 1097_000_0 - RETRO_MAVE3_WILD25

A Posso Cenfro de Custo: A onde voi seralocods o despeca?

A preencher no centro de custo: 1242 - Design Desenvolvimsnta JR

NOTA: A rubrica de analitica & o ceniro de custo so sempre de preenchimento olrigatdrio.
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Anexo 5 - Formacgao

Formacgao para requisitantes

~

TRIANGLE'S

Inftodugio ae nove sistlema de requisigies de compras indiretas

PHC G5 WEE 3 Apravadews

indice

01. Razio ca mudang

02, Funcionamento g nove ssiema de requisgBes de compras indiretas
03, Camo acader 20 sstema PHC C5 WEB

04, Expicagio da FHC C5 WEB.

05, Passos 3 segir para realizar uma Requisicio de Compra (RC)

s 20 v e e

Wrinaes

01. Razéo da mudanga

o1. Razéio da mudanga

= siuagdo atual 9o Processe ge Requiigdes

: Pincipas desafos o srocesio ahvol doeauiigses
<ot
- -
ol ihialiie syl - Erox marvsi Feveries.
Necessidade de mudan
bt o o sl o
by

Wmumoirs -

Criasge g um xteme 2 reauiigEan

Prnsipat vantagen: & ganhes sam o PHC 3 WEE: (= —_—

17522 a infarmagaa apena: num lscal

20 dnice, code um =5 vBo:

ndas atuaizades (0] 2

o focks e Recybicten o
s (1 ot e Fncamnd il

Wmumoirs o

2. Funcionamento do novo sistema de requisigiio

03. Como aceder 0o sistema PHC €5 WEB.

Resume do fiuxa de uma e [RG) pansives

7_
= =

do proces:

Epicogio o
Difigr ce 5ok mofina Sa piging sl
emPHC CIWE

W rmaaurs

4. Explicacdo do PHE CS WES

oo o e S

W rusicurs

04, Explicagdo do PHC CS WEB

o Acesso oo sitema PHOCEWES

1: Infroduii a5 credenciais wemame & pamend.

s o e S

Wminairs
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04 Explicacdo do PHC CS WEB

04. Explicacdo do PHC Cs WEB.

[ R p——
© 0 B — .

[T TR e p——

E)
¥
’
g
!

3 Seiecione separader "Gerie
3.0 Selecionar separadar ‘ossiers Infemas’,

]

Eoicocso do proceszo:
2.0, Seiecionar simboia

£.b. De zeguida, selecionar
documento 217 Requisigao”

Pz rarne
[P, o o i bt
e Wrnasars e Wracrs
9 10
04. Explicacdio do FHC C5 WEB o4 & CSWEB
« heae oo deir e 21 Seiiae
S Te g T Spicogds do peseni

5.6 Inredugie de uma e
[ —

55, Camua donisbica de
I —

04. Explicacdo do PHC €5 WEB 04. Explicagdo do PHC C5 WEB
[ ———pp - P ——
ikocta o pceo
pr—
® 0 Lo

Exploogtodo proceme:

& Sedecianar -

e orerapasia it

prosmsespas "

e oo e e ot . i o

A —— pame .

= Vrrs -

13 14

04, Explicagdo do PHC Cs WEB.

Consuite do erteda de requiisie: convedida: em r/anc

Expicagie doprmcsue
B imars retarenie &
2C reaizmde
5.5 Nomers refere
njenc.

5. Se o njenc i foi os. i

enviada/ndo emiada ou <

524 se enconka na
empresa.

84,52 an/ancjé foi
arevaza sy nde.

90




Transformacgdo Digital no Processo de Requisicoes de compras Indiretas: Um estudo de

caso

16/08/2025

05. Passes a sequi

liagse 3o
T.2.Tipa e requ

| = B Goctso gy Dossiers ntemos 217mquisiclo BN Introduzic
[T —
e W rnunowrs -
17 18
05, ;s uma requisicd ( 05. passos a sequi

Opgaa das cokna: o vavaliar

Expicagiode
prezaie:

2 Sclecionar vito
. et

Campe: @ preancher

mpente i

*3 Ceniro de

Cule 34 Busizs Analies.

16/08/2025

0s. i uma

0. i uma

Camper ssngarire:

o Indica @ &rea ande o custe vai zer clocad.

Exemplo: 1215 Manute

dezpe

Materal de sz

Grdem Esiokica (O} CodifcasBeodionaloos CC para
| Clamtngh ds custos. Sens Giwes coiabordos, el |
[ e —— :
Example: 20160028 - Maguina de Granahar Cogeim Modss. |
GILI2eR. .. B .

Exemplo:
EXi)

T ——

Fubricas de Anaffica: (RA).
cetergmo do setaine so

T —
cuttez. ndiza & fEo e

Fina, pesas, fomasd,

Aspetos imporiantes a considerar nesta stapa:
+ 2 OF': podem u nde zer obrigatiias, dependenda do ribrca de
custo

- A3RA que exigem OF s
Prejate: memes
Despesas ssociodas @ afvas (ex. manueng3o de
aquipamento de produg3ol;
Leaing viaturas;
Custe: axociade: o peziea:, em que a OEé o nt do
colaborador fex. fomogde, dedocagder & crtadias,
e
Custos de expadisBo de mercadors, em que @ O &
2rac cizme.

[ —

e N rruaicies - Wrnsnours =
21 22
0s. pra os.
Gravar apés o3 campa: obrigatéras estarem preenchido: L —
iee ¥ B Expicosto do proceses a3 53,0 rUmans geaaa

4 Granar

ot e & s e
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P —
ieo

@ Infrodut anexss

1 Pase

Eplicacss do processe: Fhemse

@ Podaes amaster viries documenias.
Nafing ssiazioner s 2gte gavar
v s e avm sy w
25 26
05. L uma uma g

e ——
i =

[ —
sz eaian z

stamgEar racsisiie s

e final dave graver

Fluxo de uma Requisiio de Compra

Insirugéo de Trabalho e listas

[ ——

MLSCH.001-Realirag o Reguisigse

Listas

X HAING (T
11004-Lista gos Centros de Custos
LT005-Lista das Rubricas de Analiticas
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Formagao para aprovadores

16/08/2025

indice 01. Razdo da mudanca

> Sitvagdo atual do Processo de Requisigdes
01. Razio da mudanga. = -—

02 Rl de uma Requisilio de Compra =

03 Passos a sequir para Aprovar 2 Requisicio de Compra (RC)
04, Fassos a sequir para Aprovar 3 Nota de Encomends (wend)

Procpot deafio: no procerzo atual dat requissSer

+ informagse: endo dipenas:
+ Povce rarhecsiidade:

+ Enez manuai Fequeries.

Necessidade de mudar!
Ebsaintoss v e e s RP—
Ao Wrnusrs = e Wrssaurs
33 34
01. Razéo da mudanca 02. Fluxo de uma Requisicdo de Compra

+ Exglioao do Proceso

Cringae de um fztema de requizdert

Pincipai vantagen: & ganho: com o PHC C3 WEE:

18733 & informag 36 spenaz num loca

3% Requisigde: de aceno Inico, cade um 16 vEa:

prépaa: requsigdes:

£ Répido acesso & infomago;
m @

Pt avcden o PAC CS WER:

[ipraepmpnret

O Cormits o mado de Recubictes o

Comea (1 o Nk do Encomend rjonc

s Etedodar e: & encomenda: ahuaizador

sutematizamante.

oot s
e Wrnars

rsdusa a savo sfema de ik iae
e cs

35 36

04, i vma

~ 12 E19p0: Login no sistemo PHC T WER

BEE - e
- e
NBo exisfings reriumslerts sobre o mecessdads de « Difigezs ot on Fraida piging
CawemEic Ciwg T

Spruer weausisEe: & n/ane, £ necaziiie fazer wma
Tinztn din s PAC CLAEE

raesicen s i e ennom W e oo st e venom B

37 38

H
2

« 48 Figpo: Aceder co moduic Infronet

Explicactodo proceso:
2:seiecionor ="

3. selecionar seporanor “Requisighes”
5.0, SEIECIONG “ADIOVOE0
Requisiges”

Sipicocse do procezzo:
E—
indiniduaimente ou seieconar
e

G; b@@

2.0, Selecionar emgrups.
4k taazimn
“ndioid o rane

4.5 hpdi smagEe seesiena
oprover.

wEE s e W s
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o4, i ) 04 Possos a sequir para Aprovar a Nota de Encomendaln/enc)
= £° Ftapa: Aceder go modulo Infranet = $° Etopo: Aceso oo poinel de aprovagdo
i oo e derebicie [ ——
e Wrmunours B W rsoues
41 42
[ i ) Insirugdo de Trabalho e Listas
~ oo Acomponnar oo & InfermagBe dzganiveing senider

Processos e
CHANZ Instrugbes de tmabatho
T.SCH.001-Realizas o Reguisigas

Listas:

Prozensone w
17004 -Lists oz Centros de Custon
LT005-Lista das Fubricas de Analiticas
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Formacgao para o departamento de Compras

AL Conversdo de uma requisicéo em nfenc R Conversdo de uma requisicdo em nfenc

17 Etapa: Login no sistema PHC C§ ADVANCED 2° Etapa: Acesso ao Software PHC CS ADVANCED

AL ™EN Conversdo de uma requisicdo em n/enc AL Conversdo de uma requisicdo em nfenc

3% Elapa: Acesso ao painel das Requisicbes 4°Elapa: Acesso ao corpo darequisicio

documento 217
Requisigao” com otz
infernogEes.

2.0, Cor
2.8 Comme daraauigse

2.0 Didlogor, caze s

by
g

3 FROVADA gue o e = Shier doas veres,
3.c. Coluna cominfrmegSes deinadas peia requererde.

a9 50

M BN Conversdo de uma requisicdo em nfenc R ETl Conversdo de uma requisicdo em nfenc

49 Etapa: Acesso ao corpo da requisicdio 49Elapa: Acesso ao corpo darequisicéo

Zo Somzor
orgamentios imagens/
Seturnanie: aneioger.

e I
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AL TPEN Conversdo de uma requisicdo em nfenc AN Conversdo de uma requisicdo em n/enc

& nfenc). 49 Efapa: Acesso ao 201 Enc.

5° Hapa: Ce

R EEN Conversdo de umarequi emn/enc ML BN Conversdo de uma requisicdo em nfenc

7 Hlapa: Anexar orgamentos 7% Etapa: Anexar orgamentos

AL Conversdo de uma requisicdo em n/enc NN Conversdo de uma requisicdo em njenc

7% Hapa: Anexar orgamentos 8°Eapa: &

x T B oL amaan - -

57 58

ML TEER Conversdo de umare
99 10° Etapa : Consults

isicdo emn/enc AN Conversdo de uma requisicdo em n/enc

& 11°Eapa: Enviar a n/enc ao fomecedor

Emesmn

Tanoe
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AL Conversdo de uma requisicdo em nfenc

AR Conversdo de uma requisicdo em nfenc
12°Etapa: Consulta do estado da n/enc

12°Hapa: Consulta do estado da n/enc

61

62

AL Conversdo de uma requisicdo em nfenc A" Conversdo de uma requisicdo em nfenc
13°EHapa : Consulta do estado

14%Etapa: Consuita do estado

T4.c. W9 da requisicae;
1220 22 mnerme:
12le Eriods mmvagie fenc 32 a
noa e ncomenda i fel

Gprovada ounde;
141, Exiodo de encomenda, pode
ser definido £m dois £odos, sendo
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Anexo 6 — Registo de formacgao

WTRIANGLE‘S

REGISTO DE FORMAGAO N i

Novo Sislarmer & V;s;qu(:,(po‘éa & Compnas Imdiastken

j nagao; Dt.m o Coms N 6 MoV Mstemce & Qs SiC6%s A
Cormpnco lmé\t\.s\*o.} aos Caktsvonu doans o Yenad atmo 0o sistewa

-~ Boas Poakeas do fu
- Expl\cggo‘b do b\b‘\m :
= O \inigoes '\Nnoen-\om-\m 3

L= eSO 0s \\2cen Loace AnQerSICD -
e q A
Data Dm" Ne Nome do Colaborador Fogr::nbgﬁgo S N&o ot
L -erw:{df"r,;ia R&(Q fll'-/‘/v’lav' Em(/\ﬁk" z ' \\

m C'l(q g‘ﬂ["mr J«\(\A:( (""’ ‘i_’r“ 1‘) \R‘\‘{fl;{‘f BTSN

Rl Lot || e e :"-t s dliar sliadiesla
B3 z 6\ ﬂSd aﬁoncalbes l/eaemsz . . *_ ]

=% 493 ‘f;Jnur g pﬁ:ﬁ’!& /'\ U’a«*" ; 1; /4

i 7| 2 PN U A T R
21162 589 |dza Hor) Qﬁm iy | Al \
St /55 /& hbtJZf? ) 0"2) e e, Sl ;

Sllo 2of M }«h’((,gu‘?’ Ky 1.._, .l;.";i_ 7.}_':--- = m;;l | e
Bise] . [S31 |Tiess e A g. ‘ B
532 ‘Mé»‘& rsmmau,,:__f-l.-;,.t_.._:_._..::-

WSS

Nota 1: Aplica-se a formag
. S
Nota 2: Em caso doreg
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Anexo 7 — Questionario realizado para os Requisitantes (Excerto)

Novo Sistema de Requisicoes PHC CS
WEB

No dmbite da implementacio do novo sistema de requisigtes, este guestiondrio tem
como objetivo avaliar se a ferramenta PHC CS WEB estd a responder eficazmente as
necessidades do dia a dia e identificar possiveis melhorias,

Solicitarmos, assim, a sua opinifio sobre o sistema e que partilhe a sua experiéncia
enquanto utilizador.

0 preenchimento & andnimo e demora apenas cerca de 10 minutos. A sua participagdo é
essencial para o continue aperfeigcamento do sistema.

Agradecemos desde ja a sua colaboragiol

5 P s
% Indira ums narmonts ahrinstario
e e P ey e e S e e e

1. Qual & a sua faixa etaria? *

Marcar apenas uma oval,

—

) até 25 anos
_ 26a40ancs
_ )41a50anos

) 50 anos ou mais

2. Haquanto tempo colabora com a Triangles? *

Marcar apenas uma oval,

C ) Mais de 10 anos
:' Maiz de 7 anos
() Mais de 5 anos

) Mais de 2 anos

) Mais de 1 ano

) Menos de 1 ano
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Em que departamento esta atualmente? *
Marcar tude o gue for aplicdvel.

|| Bussiness Development
|| comercial

[ | comex

[ | control and Finance

[ | Design e Desenvolvimento
Iy

|| Pessoas e Sustentabilidade
[ | Processo e Projeto Intermno
[] Produgio

|| qualidade

|| Técnico

|| supply Chain

4. Hé quanto tempo esta no seu departamento atual? *

5.

Marcar apenas uma oval,

() menos de 1 ano
[ J1a3anos

[ J3aSanos

() Hé mals de 5 anos

0 novo sistema para realizar requisicbes é: *

Marcar apenas uma oval,

(::' Mais pratico que o anterior
) Razodvel

__Jpior que o anterior

() Muito mau
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6. Jé fazia requisictes antes de utilizar o sistema novo? *

Marcar apenas uma oval,

o | Sim
 INEo

7. Comparande com o métedo anterior para realizar requisigdes, o novo sistema é:

Marcar apenas uma oval,

Men [ [ ) Muito mais prético

8. Achou o novo sistema PHC CS WEB intuitive? *

Marcar apenas uma oval,

9,  Encontrou alguma funcionalidade que tenha sido dificil de usar ou entender? *
Marcar apenas uma oval,
'i j' Sim

I Nio

10.  Sesim, qual?
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Artigos Publicados

ENEGI- Encontro Nacional de Engenharia e Gestao Industrial

en.egi

Otimizacio da producio numa maguina de estampagem por aplicacio da Filosofia
Lean

Maria Inés Arede Pinho (), Ana C. V. Vieira (3¢5 ()
2200128644 tises pt, aviniraiEisec pt

{'} Instinro Superior de Engenharia de Coimbra, Instinuto Palitécnice de Cotmbra, Portugal
%) RCM?2+ Research Centre for Assat Managemant and Systems Engincering. Instinge Superior de
Engenharia de Coimbra, Portugal
?) CISE-Electromechatronic Systems Research Centre, Universidade da Beira Interior, Portugal

EResnmo

A procura pela eficiencia e competitividade & uma precoupacio constante para as organizagdes em todos os
setores da ecomomias Meste contexto, 3 otimizacio do processo produtive sutge como um elemento
fundaments] para alcancar astes ohjetivos, ums vez que envolve a mnalise & melhoria de todas as etapas
envolvidas na producio de bens. A aposta em ferramentas de filosofia Lean torna-se, assim, essencial, pois
permite alcangar esses objetivos de uma forma relativamente ficil de implementar e com custos contrelados,
tendo sempre em vista da redugdo do desperdicio.

O presente artigo descreve o trabalho desenvolvido mumsa umidade industrial de produgio de pegas para a
indusiria sutomovel araves do processo de estampagem a frie. Meiodologias como, VSM, disgrama de
Spaghetti @ SMED foram utilizadss com ¢ infuite de melhorar 3 organizagio e a produtividade sem grandes
mvestimentos monetarios. Em particular, o artigo aborda a maquina ASAHI-SUNAC essencial no processo
produtive da Porca Sxt.Baina Ago Zn ME.

A realizacio dests mrabalho permitin a redugio do tempo de sengp da maquina identificada, & impulsionon 3
criagio de noves metodos na realizagio das tarefas do sefup, bem como revelon possiveis melhorias a nivel de
organizacio do espaco de trabalho.

Em suma, o5 resultados obtidos comprovam que com peguenas mudangas na realizacio das tasefas, pode-se
chagar 3 sistemas de trabalho mais eficientes & simples. Além disso, enfatizam 3 importincia da cooperacio de
cada trabalhador para promover a melhoria continua em toda a organizacao.

Palavras-Chave: TPS, Lean, VSM, SMED, diagrama de Spaghetit

1. Intreducic

Mo cendrio econdmicoe smal, as empresas enfientam uma compefigio e desafios consmntes para gue
mantenham o sen lucro e relevincis. Cads ver mais, existe ums procurs constants no aperfeifosmento da
eficiéncia operacional Meste seguimento, a otimizagio do processo produtive ergue-se como wm foco para as
organizagoes. Esta envolve a analise detalhada de todas as etapas e atividades envolvidas no processo produtive
& tem como ohjetive a eliminagio de desperdicios e gargalos, que possam vir 4 prejudicar a produtividade e a
rentabilidade

Para que a otimizagio seja alcangada, as empresas podem adotar diversas estratégias @ metodologias para
desenvelver nm perfil de cultura organizacional adequado. As ferramentss Lean, em particolar, permitem
aumentar 3 competitividade das empresas, uma vezr que tentam otimizar os processos (Drews et al, 2020;
Tadhav & Ekbote, 2021; Leming-Lee et al | 201%; Melton, 2005; Pinto, 200%; Rosa et al |, 2017a; Sundar et al |
2014,

A empress onde decorren o estudo, tem como objetive, manter 3 sua lideranca e os resnltsdos posttivos, o
que leva a necessidade de melhorar cada vez mais os processos produtives. O projeto de otimizacio que se
descreve neste artige foi aplicado a wma maquina especifica (ASAHI-SUNAC), com foco mum dos artigos
produridos na mesma, a imlo exemplificative. O primeiro passo deste projeto foi analisar o processo produtivo
da magquina ASAHI- ET.TIHAC Eldﬂmﬂcarpmum fmmsqmecnmptmtﬁsm a eficiéncia da magquina

Deesta forma, a primeira parte do trabalho focou-se na caracterizagio do estado inicial do processo produtive
maquela méqujna, através do mapeamento da cadeia de valor do artigo especificado, que & exchisivamente
processado ns maquing mencionsds. Durante a andlise, foram identificados tempos elevados de sefup, que
despontaram a necessidade de mplementar o diagrama de Spaghetti & o SMED (Smgle Minute Exchange af
Diig). Apos a implementagio destas ferramentas, e com base nos resultsdos obtidos neste sstudo, proceden-se
i apressntacio de propostas de melhoria
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Abstract
In an incressingly competitive industrial environment, digital transfonmation and
operationzl efficiency are sirategic priorities. The principles of contionous improvement
highlight the importance of eliminating waste, improving information flow, and ensuring
that all activities add value to the organization.
This article addresses the challenges in the indirect purchasing requisifion process in a
company within the metslworking sector, where manmal procedures result in informsation
lozs, non-value-added activides, and delays in the process. The initial phase invelved direct
observation of the existing sy:tem, mapping the flow from requisifion to receipt of
materials, and identifying crincal points. Based on this analy=is, a requisition moduole was
developed and integrated into the company s existing software, tailored to its specific needs.
This digital solntion helped reduce errors and increase the religbility of infonmation.
The results presented in the full version of this article show that the project contributed to
waste reduction and improved process efficiency. Thus, reinforcing the role of information
systems In supporting continuows improvement snd the sustsinable modernization of
industrial operations.

Eeyword:: Digital Transformstion; Indivect Purchasing; Continuous Improvemnent; Operational
Efficiency; Procurement hlansgement.

1 Introduction

With the continnous growth of crganisations and the increasing complexity of their opesations, the need for
wall-sacired, digital and racesble processes is becoming increazingly evidant. One of the departments most
impacted by this ransformation is the supply chain, especially the purchasing sector, whose role is essential to
maintaining business operations. However, many companies sall face significamt challenges related to
informality, inefficient commumication and a lack of standardized procedures.

This study looks at the reality of an organisadon that, due to its growth and the consequent increase in the
volome of requisitions, was faced with operational problems in the purchasing process. Initially, any smployves
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