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Resumo

As dificuldades sdo imensas num mercado que exige cada vez mais das empresas que nele
comercializam. A solucdo para se manterem competitivas e concorrentes passa por modernizar
0s seus processos de fabrico através de diversos tipos de solugbes, como os sistemas
Enterprise Resources Planning, que utilizam para a gestdo das suas finangas, recursos
humanos, produgéo, etc. Este tipo de sistemas permite centrar informag&o, controlar custos,
evoluir técnicas de fabrico, obter estimativas mais precisas de prazos de entrega, melhorar a
qualidade e uma tomada de decisdo rapida. O aumento da produtividade e dos lucros sdo duas
razdes bastante fortes que levam as empresas a procurar sistemas deste tipo, pois, sabem que
estdo a viabilizar a sua organizag&o no longo prazo.

As necessidades de gestdo da informacg&o na unidade fabril da E.I.P. sdo elevadas e
através da implementacdo de um sistema de gestdo da producdo com informatizacdo dos
processos, pretende-se suprir estas caréncias.

Procura-se com este trabalho analisar a implementacéo de um sistema de gestéo integrada
da producdo Enterprise Resources Planning numa unidade fabril de estruturas metalicas da
empresa E.I.LP. e estudar os seus resultados operacionais e financeiros. Deste modo, foi
realizada uma pesquisa das suas vantagens e desvantagens, dificuldades e beneficios. Foram
observadas as motivagdes que levaram a sua implementagdo e os fatores de sucesso,
identificado o sistema escolhido, as suas potencialidades e as areas a abranger. Os processos
e procedimentos existentes foram estudados através do uso de documentacgéo, da experiéncia
e know-how de quadros da direcdo fabril, para que se pudessem efetuar as adaptagdes ao
novo sistema de gestao.

A implementacdo destas novas metodologias proporcionaram a obtencdo de resultados
operacionais e financeiros que justificaram de forma objetiva o investimento efetuado em meios
de producao. Estimou-se um aumento na produtividade da unidade fabril na ordem dos 5,67%

e um ganho anual na venda de estruturas de 94.092,52 €.

Palavras-chave: Produgdo, Materiais, Gestao, ERP, Informacao.

Pag. ii



Abstract

The difficulties are many in a market that increasingly requires from companies. The solution
to remain competitive and competitor is modernizing their manufacturing processes through
many kind of solutions, such as the Enterprise Resources Planning systems, which are used for
the management of their finances, human resources, production, etc. This type of system allows
information center, costs control, develop manufacturing techniques, an estimate of delivery
deadlines more accurate, quality improvement and a decision making quicker. The productivity
and profits increasing are two strong enough reasons that take the companies looking for this
kind of systems, because they know that they are enabling your organization in the long term.

The needs of information management in the E.I.P manufacturing unit are high and through
the implementation of a management production system with computerization of processes it is
intended fill these lacks.

This work pretends to analyze the implementation of a management integrated system of
production Enterprise Resources Planning in a metallic structures manufacturing unit of E.I.P.
and studying their operating and financial results. In this way, it was conducted a study of its
advantages and disadvantages, difficulties and benefits. Were observed the motivations for its
implementation and the success factors, identified the chosen system, their potential and the
covered areas. The existing procedures and processes were studied with the use of
documentation, experience and know-how of people of manufacturing direction, to be able to do
the modification needs to the new management system.

The implementation of these new methodologies enables the obtaining of operating and
financial results that justified objectively the investment made in means of production. It was
estimated an increase in the manufacturing unit of the productivity in the order of 5.67% and an

annual gain on sale of structures of 94,092.52 €.

Keywords: Production, Materials, Management, ERP, Information.
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Capitulo 1 - Introdugéo e Objetivos

Capitulo 1 - Introducao e Objetivos

1.1 Introducgao

As condi¢des de competitividade econémica tornam a gestdo da produg¢do cada vez mais
um elemento fulcral na estratégia de uma empresa.

Atualmente, as empresas atingem rapidamente a fase em que a oferta excedentaria gera
uma concorréncia implacavel entre as empresas face a clientes cada vez mais exigentes. Esta

competitividade obriga a empresa a (Alain Courtois, 2007):

e Uma otimizagéo dos custos;

e Uma qualidade irrepreensivel;

e Prazos de entrega curtos e respeitados;

e Pequenas séries de produgéo customizadas;

e Uma renovacéao de produtos cuja vida util se tornou mais curta;

e Uma adaptabilidade a evolugdo da concecédo dos produtos e das técnicas de

fabrico.

Estes pontos levam a preocupacgbes de estratégia industrial e de controlo rigoroso da
gestdo (Alain Courtois, 2007).

As empresas atuam em mercados mais exigentes e competitivos, necessitando de produzir
mais com menor custo e com melhor qualidade. Estes mercados complexos obrigam que o
processo de tomada de deciséo seja rapido. O investimento em tecnologias da informacéo é
uma das maneiras de alcancar estes objetivos através do aumento da produtividade.

A informagdo quando bem utilizada, pode trazer um bom contributo, para redugcédo de
custos, abertura de novos mercados, criacdao de novos produtos, ou seja, 0 que estamos a

fazer é a aumentar os lucros da empresa e a reforgar a sua viabilidade a longo prazo.

Os sistemas ERP (Enterprise Resources Planning) sao definidos como sistemas integrados
de gestdo dos recursos de uma organizagdo, permitem centrar a informacédo de forma a ser

facilmente acedida e ttm um papel fundamental neste contexto.
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1.2 Enquadramento do problema

Nas empresas, dependendo do seu desenvolvimento, normalmente s&do criadas varias
aplicacdes para dar auxilio as necessidades que surgem nos diferentes servicos, mas quando
ndo existe a devida organizacdo, a informacgdo encontra-se dividida e pode originar alguns
problemas. Esses problemas podem ser a dificuldade em conseguir a informag&o necessaria
em determinada altura ou até mesmo a existéncia de dados redundantes em varios sistemas
(Sandra Castro, 2009).

Os SIG ERP procuram solucionar este tipo de problemas através da unido e integracao dos

varios processos de negocio.

Os procedimentos existentes anteriormente na unidade fabril de estruturas metalicas da
E.l.P. impediam a fluidez dos processos e atrasavam as suas atividades, apresentando um

tipico problema de uma empresa em crescimento, o fluxo de informacgéo interna.

O fluxo de informacgéo interna e o acesso aos dados esta simplificado através da utilizacédo
de um SIG ERP, levando a que a estrutura organizacional fique mais clara e polivalente. A
informacao obtida torna-se mais consistente e possibilita a tomada de decisdo baseada em
dados reais sobre a organizacao. A implementacdo de um ERP permite também a adocao de
melhores praticas de negécio, apoiadas pelas funcionalidades dos sistemas, que resultam em
ganhos de produtividade e numa maior rapidez de resposta da organizacéo (Sandra Castro,
2009).

Este problema enquadra-se numa necessidade das empresas da industria metalomecéanica,
e em especifico da unidade de fabrico de estruturas metalicas da E.I.P., terem de se manter
concorrentes num mercado exigente, e que para isso, tenham de recorrer cada vez mais a
sistemas de gestao da produgéo, para o controlo de produgéo, stocks e custos. Estes sistemas,
quando bem implementados, tornam-se uma ferramenta excecional de controlo de custos,
permitindo as empresas produzir o mesmo com menos recursos, obtendo assim melhores

resultados financeiros e mantendo a competitividade.

O presente trabalho visa atender as necessidades de gestdo de informagdes e
informatizacdo dos processos através da andlise e implementacdo de um sistema integrado de
gestdo da producgdo para a fabrica de estruturas metdlicas da E.I.P., tendo como base acima
de tudo o know-how existente, alguma literatura, recomendagdes, sugestbes e algumas
chamadas de atencao relativamente a alguns pontos criticos da implementag&o do sistema.

Além disso, serdo indicadas as principais dificuldades de implementagdo de um sistema
deste género, apresentados os principais beneficios e mencionados os principais resultados

que podem ser obtidos na implementagcido de um sistema integrado de gestdo ERP.

Pag. 2



Capitulo 1 - Introdugéo e Objetivos

Foi escolhido este tema para a dissertagdo de mestrado a realizar, baseado no projeto que
estda a ser implementado na unidade fabril de estruturas metalicas da E.l.P, por o aluno
trabalhar nesta empresa como responsavel pela area do planeamento/rececao e ser o chefe de

projeto pela implementacéo do sistema de gestdo da producao ERP.

1.3 Objetivos

O problema esta contextualizado, delinea-se agora como objetivos para o presente trabalho,
o estudo, a analise e a implementacdo de um sistema de gestdo integrada da producao,
nomeadamente as suas vantagens e desvantagens, principais dificuldades e beneficios na

implementacéo.

Os sistemas de gestdo da produgdo assumem cada vez mais o papel de sistemas
imprescindiveis, dado encontrarem-se diretamente relacionados com o bom desempenho de
circulacdo da informacgédo dentro de uma empresa. Desta forma, tentar-se-a de forma clara,
abordar o papel de importancia dos sistemas de gestdo da produgdo para o controlo de

producéo, de stocks e de custos.

Com este trabalho pretende-se assinalar os diversos aspetos da realidade da
implementac&o de sistemas de gestdo ERP, dando resposta a questdes como, as motivagdes
que levaram a sua implementacéo, quais os fatores criticos de sucesso na implementacao de
um sistema de gestdo, qual o sistema de gestdo ERP escolhido e quais as areas da empresa

abrangidas pelo sistema.

Através do caso pratico de implementacédo de um sistema de gestdo da producéo ERP,
realizar-se-a uma analise pormenorizada aos processos e procedimentos anteriores ao inicio
da implementacdo e aos atuais. Estudar-se-a a sua adaptacdo ao novo sistema de gestéo

integrada e justificar-se-a através de dados operacionais e financeiros o investimento realizado.

De forma a obter respostas suportadas as questdes formuladas, recorrer-se-a a
documentacdo disponibilizada pela E.I.P., bem como a experiéncia e know-how de outros

quadros da diregéo fabril.

Esta dissertagdo tem como objetivo fundamental expor e analisar o trabalho desenvolvido
na area da gestdo da producdo, na qual o autor estd diretamente envolvido, conduzindo a
escolha e integracdo do sistema de gestdo da produgdo ERP instalado na unidade fabril de

estruturas metalicas da E.I.P..
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1.4 Estrutura da dissertagao

Esta dissertacao encontra-se dividida em sete capitulos: introdugcéo e objetivos, gestdo da
producdo, gestdo de materiais, sistema de gestdo integrada de producéo, caso de estudo,
analise operacional e financeira, e por fim conclusdes e sugestbes.

Neste capitulo 1, é realizada uma introducdo ao tema da dissertacdo e enquadrado o
problema que levou ao estudo. S&o também definidos os objetivos e identificada a estrutura da
tese.

No capitulo 2, sdo definidos alguns dos conceitos ligados a gestdo da producgdo, desde o
planeamento, as tipologias de produgdo, a implantacado fabril e os dados da gestdo da
producdo. No fim deste capitulo, sdo abordados os indicadores de processo, a sua importancia
na avaliacdo do processo produtivo e é realizada uma breve conclus&o sobre o tema gestéo da
producéo.

No terceiro capitulo séo identificados os objetivos da gestdo dos materiais para a produgéo
e o0 método de compra para os mesmos. Sdo também definidos os métodos de gestdo dos
stocks, as suas tipologias, a sua otimizac&o e as operagdes executadas. Por fim, é abordado o
MRP — Material Requirement Planning ou planeamento das necessidades de materiais, muito
utilizado na gestdo dos materiais.

O capitulo 4 introduz e aborda diversos temas relacionados com os sistemas de gestdo
integrada ERP. Esses temas v&o desde a evolugdo destes sistemas, as suas funcionalidades,
as metodologias de implementagédo e os fatores criticos de sucesso na sua implementacéo.
Ainda neste capitulo, sdo identificadas as equipas de projeto, os meios financeiros para a
realizagdo de um projeto desta envergadura e as suas vantagens e desvantagens.

No capitulo 5, o caso de estudo, é apresentada a empresa, o sistema ERP escolhido e os
modulos adotados. Em seguida, é exposto o processo de investigagéo selecionado, realizando-
se uma descricdo do processo produtivo anterior a implementacéo, do atual e das necessarias
adaptacdes aos sistemas de gestdo ERP. S&o ainda analisados os indicadores de produgdo
utilizados e os desenvolvimentos de interfaces.

E realizada no capitulo 6 uma analise operacional e financeira que permita justificar de
forma clara e sucinta o investimento realizado. Esse investimento concretizado em meios de
producdo podera possibilitar um aumento da produtividade e por consequéncia uma melhoria
nos resultados financeiros da unidade de fabrico de estruturas metalicas da E.I.P..

Por fim, no capitulo 7, sdo apresentadas as conclusdes gerais e algumas sugestdes para

futuro desenvolvimento.
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Capitulo 2 — Conceitos Gerais da Gestao da Producao

2.1 Introducgao

Este capitulo introduz os conceitos gerais da gestdo da produgcdo através de um
levantamento do estado da arte, com o intuito de permitir aos leitores a melhor interpretacéo do

caso de estudo desenvolvido nesta dissertagéo.

2.2 Gestao da producgao

A gestdo da producédo consiste em gerir os recursos diretos da empresa, as pessoas, 0S
materiais e os processos de fabrico.

Segundo Mark M. Davis, Richard B. Chase e Nicholas J. Aquilano, de uma perspetiva
organizacional, a gestdo da producéo pode ser definida como a gestdo dos recursos diretos
que sdo necessarios para a obtencdo dos produtos e servicos de uma empresa. De uma
perspetiva operacional, a gestdo da produgdo pode ser um conjunto de componentes, cuja
fungdo esta concentrada na conversdo de um numero de insumos em algum resultado
desejado. Esta conversdo costuma ser designada de processo de transformagido. Componente
pode ser a designacdo para uma pessoa, uma maquina, uma ferramenta ou um sistema de
gestdo, enquanto que um insumo pode ser uma pessoa, um produto acabado ou uma matéria-

prima.

2.2.1 Fluxos na gestao da produgdo

A gestédo da produgdo nas empresas tem sempre associado a nog¢éo de fluxo, o fluxo é
sinbnimo de movimento, circulacdo, evolugao, rapidez e eficacia. Na gestdo da produgéo os

principais fluxos sdo (Alain Courtois, 2007):

e Fluxos fisicos — entradas e movimentagbes de matérias-primas, componentes e
subconjuntos; movimentacao e saida de produtos acabados;

e Fluxos de informagdo — gestdo das encomendas, ordens de fabrico, elementos
técnicos, horas de mao-de-obra, horas de maquina, consumos de materiais e

refugo.

Na preocupacgdo de satisfacdo dos clientes, a gestdo da produgédo deve orientar os seus

fluxos das seguintes formas (Alain Courtois, 2007):
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e Simplificagéo dos fluxos fisicos — minimizar ou eliminar os efeitos das operacdes
nao geradoras de valor acrescentado para o cliente;

e Fluidificagdo e aceleracdo de fluxos fisicos — reduzindo o numero de paragens nas
maquinas e dos tempos de mudancga de série, desenvolvendo a polivaléncia dos
recursos humanos, as parcerias com os fornecedores e distribuidores e
melhorando a qualidade dos produtos;

e Criacao de um sistema de informacgao da gestdo da produgdo coerente e objetivo.

As empresas compram aos seus fornecedores, induzem valor acrescentado aos seus
produtos e depois vendem aos seus clientes. O motor econébmico da empresa é
essencialmente o valor acrescentado que coloca nos seus produtos, permitindo (Alain Courtois,
2007):

e A venda de produtos uteis aos seus clientes;

e Criacao de riqueza para a empresa;

o Distribuir a riqueza pelo pessoal, pelos fornecedores, pelas coletividades e pelos
acionistas;

e O financiamento do futuro da empresa.

O i

: ‘ Producao ; — Es
de valor acrescentado ‘ ==

Figura 2.1 — Produgéo de valor acrescentado (Alain Courtois, 2007).

A empresa é obrigada a procurar um nivel de rentabilidade suficiente de forma a conseguir
ir longe, tendo em conta, a competitividade internacional e as exigéncias cada vez maiores dos
seus clientes. Atualmente as empresas deparam-se com margens de manobra muito limitadas
no que diz respeito a fixagdo do preco de venda dos seus produtos, pois, esses s&o
praticamente impostos pelo mercado (Alain Courtois, 2007).

O aspeto financeiro na gestdo da producdo € um problema bidimensional, pois, os meios
financeiros dependem das quantidades de meios disponiveis para assegurar a producgdo, da
duragéo do ciclo de fabrico e da utilizagdo dos meios de produgdo. Ao nivel destes dois fatores

a gestao da producgéo vai atuar através de (Alain Courtois, 2007):

e Diminuicdo dos stocks e dos produtos em curso de fabrico por diversos meios e

métodos de gestéo;
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e Uma melhor implantacdo dos meios de produgdo, uma melhor programagéo,
langamento e controlo de produgdo que permitem obter um encadeamento das
operacgoes;

e Diminuicdo dos tempos de mudancga de série;

e Melhoria da cadeia logistica de todo o processo de geracao de valor acrescentado.

De modo a reduzir a area e o tempo de armazenagem dos materiais necessarios a
producdo, deve-se encomendar apenas 0 necessario aos fabricos. Mas por vezes, o fato de
encomendar o mais tarde possivel ou apenas quando € necessario, pode ser arriscado para a
empresa e uma pequena margem de lucro pode gerar um grande prejuizo se os meios da
producdo ndo estiverem bem ajustados (Alain Courtois, 2007).

De qualquer forma, estes elementos devem permitir a empresa reduzir o seu custo de
producgédo, caso contrario, o produto n&o tera grandes hipéteses de venda no mercado e a néo
ser por razbes meramente estratégicas, a empresa tera a possibilidade de perder dinheiro em

alguns produtos do seu rol (Alain Courtois, 2007).

2.2.2 As pessoas nha gestdo da produgéo

Segundo Alain Courtois, Maurice Pillet e Chantal Martin-Bonnefous, a tecnologia é um fator
de extrema importancia para a produg&o, no entanto, as pessoas sdo essenciais para que o
projeto da empresa seja bem sucedido. O diretor de producdo é quem estd no centro das
atengcbes a receber multiplas instrugbes, informagdes e a comunica-las aos diversos
utilizadores.

S6 apoiada em informacgdes rapidas e fiaveis € que a gestdo da produgdo funcionara
corretamente, no cumprimento rigoroso dos processos e procedimentos e em iniciativas e
reagdes individuais em caso de ndo-conformidade. Nunca podera ser s6 da competéncia de
alguns, a gestdo da produgdo necessita da participacdo ativa de muitas pessoas afetas aos
varios setores dentro da empresa (Alain Courtois, 2007).

A gestdo da producdo deve ser confiada a pessoas motivadas, responsabilizadas e
formadas, sendo um ponto essencial para as empresas que procuram a exceléncia industrial

face a enorme competitividade internacional (Alain Courtois, 2007).

A organizagdo da produgéo baseia-se na divisdo do trabalho, na especializagao das tarefas,
na centralizagdo das responsabilidades e na hierarquizagcao das competéncias. A restruturagcao
do trabalho requer uma melhor formagido do pessoal, de forma, a conseguirmos obter uma
polivaléncia e melhores conhecimentos técnicos dos recursos humanos envolvidos. A
hierarquia tem no seu papel a tendéncia de evoluir no sentido da dinamizagdo e apoio do
pessoal com o objetivo de motivar, melhorar a produtividade, a qualidade e a seguranga (Alain
Courtois, 2007).
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2.3 Planeamento da producao

O planeamento da producgdo tem vindo nos Ultimos anos a merecer uma atengéo crescente
nas empresas, que tendem a utilizar as suas técnicas como uma arma competitiva. E sem
divida uma das areas que mais progresso tem tido e cuja utilizagdo mais vantagens pode
trazer a uma empresa (Sandra Machado, 1996).

Segundo Sandra Machado, a definicdo de planear é prever os meios necessarios a uma
determinada atividade, identificada com os objetivos da empresa, implicando a calendarizagéo
das diferentes atividades da empresa e a utilizagdo dos recursos disponiveis. O planeamento é
uma importante atividade de gestdo que envolve a definicdo de objetivos, antecipagédo de
acdes para conseguir atingir esses objetivos e determinar quando é que as ag¢des devem ser
iniciadas de forma, a que essas atividades sejam cumpridas eficientemente.

As vantagens do planeamento da producg&o s&o (Sandra Machado, 1996):

e Previsdo da evolugdo da empresa confrontando riscos com oportunidades;

o Possibilidade de refletir sobre um modelo antes de tomar decisbes e de
estabelecer uma linguagem comum em face desse modelo;

o Evidenciar os dados mais importantes da empresa eventualmente despercebidos
entre a grande quantidade e variedade de informacéo;

e Gerir as alteragdes as quais todas as organizacdes estio sujeitas.

Mesmo assim o planeamento ndo deixa de ter algumas limitagdes, como a incapacidade de
obter previsdes corretas e a resisténcia 8 mudanga quando necessaria. No entanto, a gestéo
ndo pode existir sem o planeamento, pois, seria necessario organizar os meios sem conhecer
os objetivos nem a dimens&o desses mesmos meios e controlar a evolugéo dos trabalhos sem

base de referéncia (Sandra Machado, 1996).

2.4 Tipologias de producao

Na tipologia da produgdo podemos dizer que cada empresa tem a sua organizagéo e a sua
especificidade dos produtos que fabrica, no entanto, pode-se classificar as empresas em
fungdo das quantidades fabricadas e repetibilidade, organizagcédo dos fluxos de producédo e do
relacionamento com os clientes (Alain Courtois, 2007).

E importante definir a tipologia da produgéo, pois, esta influencia a selegdo dos métodos de
gestdo da produgcdo mais adaptados. Esta analise é uma condi¢cdo prévia a execugdo de
qualquer tipo de projeto de implementagdo de um sistema de gestdo da produgdo (Alain
Courtois, 2007).
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2.4.1 Quantidades fabricadas e a sua repetibilidade

O valor da produgcdo é uma diferenga normalmente visivel de empresa para empresa. Em
fungdo das quantidades langadas para a produgéo, podemos ter a produgao unitaria, produgéo
de pequenas séries, producdo de médias séries e produgcdo de grandes séries. As definicdes
de pequenas, médias ou grandes séries podem variar de empresa para empresa, consoante o
produto que é fabricado (Alain Courtois, 2007).

Cada tipo de produgdo mencionado necessita ndo s6 de um tipo de producgéo especifico

como também uma implantagdo adequada dos meios de produgédo (Alain Courtois, 2007).

2.4.2 Produgéo por tipo de fluxo

Existem trés grandes tipos de produg¢éo que variam consoante o fluxo, que séo, a producgéo
continua, descontinua e por projeto (Alain Courtois, 2007).
Neste ponto apenas estudaremos o tipo que mais se adequa a unidade de fabrico de

estruturas metalicas da E.I.P..

2.4.2.1 Producéo descontinua

A producgdo descontinua trata essencialmente de quantidades relativamente pequenas de
produtos muito diversificados, utilizando por vezes um parque de maquinas universais, onde as
maquinas sao agrupadas em funcdo da tarefa que executam. Quando o fluxo dos produtos
depende do encadeamento das tarefas podemos dizer que estamos perante uma unidade de
producéo de tarefas (Alain Courtois, 2007).

Normalmente, neste tipo de producédo, as maquinas ou instalagbes tém aptiddo para realizar
um grande numero de operagcbes ndo especificas de henhum produto, permitindo uma grande
flexibilidade. No entanto, este tipo de producdo tem uma enorme dificuldade em equilibrar as

operagdes, gerando niveis elevados de stocks e de produtos em curso (Alain Courtois, 2007).

2.4.3 Producgéo por encomenda

Distinguem-se trés tipos de producdo e de venda consoante o relacionamento com o
cliente, venda a partir do stock, produgdo por encomenda e montagem por encomenda (Alain
Courtois, 2007).

A produgéo por encomenda € a que mais se enquadra no desenvolvimento do tema desta
dissertagdo e a que em seguida se descreve.

A partir do momento em que existe um compromisso firmado com o cliente é iniciada a

produgcé&o por encomenda, este tipo de producdo permite evitar stock de produtos acabados
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exceto quando as encomendas sao canceladas. Este tipo permite além de diminuir os stocks,
reduzir os inerentes encargos financeiros. Deve ser praticado sempre que possivel devido as
suas vantagens, quando o prazo é aceite pelo cliente. E um tipo de organizagéo essencial para

produtos ndo normalizados (Alain Courtois, 2007).

2.5 Implantacgao fabril

A utilizacdo de uma implantacdo correta num sistema de produgdo tem como principios

basicos, os seguintes (Alain Courtois, 2007):

e E desperdicio e deve ser suprimida qualquer movimentagdo que n&do acrescente valor
a um produto;

e Se nédo existir valor acrescentado entre duas movimentagées do produto, deve ser
evitada uma delas;

e Se o encaminhamento dos produtos € evidente, pode-se dizer que se tem uma boa

implantacéo.

Uma boa implantagéo fabril pode ser identificada quando visualizada permite identificar
claramente as gamas de produgdo de um produto. Nos processos continuos torna-se mais facil
identificar se estamos perante uma boa implantagdo, ao contrario que nos processos

descontinuos ndo € assim tao simples (Alain Courtois, 2007).

2.5.1 Implantagéo de processos descontinuos

Nos processos descontinuos, segundo Alain Courtois, é usual encontrar o tipo de
implantacdo em sec¢gbes homogéneas, que se baseia no agrupamento das maquinas que sao
tecnicamente semelhantes ou que desempenham as mesmas fungbes.

Os critérios de qualidade ou de capacidade também sado tidos em conta aquando do
agrupamento dos equipamentos fabris. Por norma, o fabrico esta separado da montagem e as
rececdes de matérias-primas e expedi¢cdo de produtos acabados encontram-se no exterior num
Unico local, por razdes de controlo de recegéo (Alain Courtois, 2007).

Este tipo de implantagdo tem como principal vantagem, o agrupamento das especialidades,
ou seja, o pessoal que trabalha num setor é especializado num tipo de méaquina e pode
facilmente passar de uma maquina para outra. A flexibilidade também é um ponto a favor para
este tipo de implantagdo, pois, permite fabricar todo o tipo de produtos, utilizando os meios
disponiveis sem perturbar o fluxo de produgéo (Alain Courtois, 2007).

Os principais inconvenientes neste tipo de implantagcdo sdo, os fluxos complexos e a

elevada quantidade de produtos em curso de fabrico, o primeiro diz respeito a bastantes pontos
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de inversdo e de acumulagdo e o segundo tem como consequéncia os prazos de produgéo

prolongados (Alain Courtois, 2007).

2.5.2 Implantagé&o de processos continuos

Neste tipo de implantagdo os equipamentos s&o colocados em linha segundo a ordem das
gamas de produgdo. Apresentando como principais vantagens, a auséncia dos pontos de
inversdo e a maior facilidade de identificagdo dos fluxos de produgédo (Alain Courtois, 2007).

No entanto, este tipo apresenta alguns inconvenientes, pois, apenas se encontra orientado
para uma familia de produtos, estando limitado relativamente a sua flexibilidade (Alain Courtois,
2007).

2.6 Dados da gestao da produgao

Através de um sistema de informacgéo, que permite obter uma imagem virtual da realidade
fisica da empresa, a gestdo da producéo consegue atingir o objetivo de controlo dos fluxos
fisicos. O sistema de informac&o além de fornecer a informag&o aos gestores para poderem
trabalhar permite apoiar o sistema de apoio a decis&o, proporcionando aos diretores uma viséo
do estado do funcionamento da empresa, da sua posicdo em relagdo aos objetivos e os
principais riscos em causa (Alain Courtois, 2007).

A gestdo da produgdo estd em eterna comunicagdo com todas as outras funcdes da
empresa, de forma natural através de relagbes entre as pessoas, trocas de informacdes e
documentos (Alain Courtois, 2007).

Os dados necessarios a gestédo da producgdo s&o os seguintes (Alain Courtois, 2007):

e Codigo e tipo de artigo, custos de material e operagdes;

e Quantidades de artigos disponiveis, sob encomenda, alocados, bloqueados;

e Precos e unidades de compra, precos e unidades de venda;

e Fator de desperdicio;

e Método de encomenda, sistema de encomenda, tamanho de lotes e tempo de

entrega.

Todos estes dados sdo importantes para a empresa, pois, constituem o seu know-how, o

seu “saber fazer”.
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2.6.1 Documentos técnicos

A gestdo da producdo gera uma série de documentos que contém informa¢des que s&o
essenciais no exercicio da sua fun¢do (Alain Courtois, 2007).

O documento que acompanha todo o fabrico e que contem as especificagcées dos clientes,
ensaios e testes a realizar é o dossier de fabrico (Alain Courtois, 2007).

A ficha de producdo é o documento que descreve o trabalho a realizar num determinado
posto de trabalho e que contem as informagdes sobre a sua execu¢cdo numa determinada fase
da sequéncia operatéria (Alain Courtois, 2007).

A ficha de acompanhamento acompanha no decorrer do processo de fabrico determinada
peca de determinada ordem de fabrico e contem o histérico de execugéo das pegas, como por
exemplo, o dia de fabrico, o operador, as operagbes j4 executadas e as que ainda falta
executar (Alain Courtois, 2007).

A que permite levar os materiais e componentes necessarios a producdo, designa as

quantidades e qualidade é a ficha de abastecimento (Alain Courtois, 2007).

Os documentos descritos sdo 0s essenciais, no entanto, de empresa para empresa, existem
diferentes formas de trabalhar e pode haver necessidade de que a gestdo da produgcéo gere
outro tipo de documentos, tais como, fichas que especificam como o trabalho deve ser
realizado em determinado posto de trabalho de forma a obter melhores otimizagdes de material

e de tempo.

2.6.2 Artigos e a sua documentagéo

A definicdo de artigo, no contexto da producdo, € um constituinte de um determinado
produto ou um produto que é fabricado pela empresa, € um termo genérico que diz respeito a
uma matéria-prima, um componente, um subconjunto ou a um produto acabado (Alain
Courtois, 2007).

Os artigos s&o habitualmente de existéncia fisica, mas também poder&o ser artigos ficticios,
permitindo representar os subconjuntos em estado de transicdo n&do presentes em stock mas
que sdo incorporados noutros produtos. Os ficheiros que dizem respeito aos artigos sao
sempre 0s primeiros a serem criados, pois, constituem a base de qualquer sistema de gestédo
da produgéo (Alain Courtois, 2007).

As fichas de artigo sdo um registo de enorme importdncia num sistema de gestdo da
produgdo, devem conter o maximo de informacdo possivel de um artigo, exceto quando essa
informacao ndo contribui para o bom funcionamento do sistema e s6 atrasa a circulagdo da
informacao. A seguinte informagdo é essencial para o funcionamento adequado da gestédo da

producgéo (Alain Courtois, 2007).:

o Referéncia do artigo — deve corresponder apenas a um unico artigo e vice-versa;
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e Designagédo — nome claro do artigo;

e Classificacao dos artigos — familias, subfamilias e outras categorias associadas;

e Descricao fisica do artigo — cor, matéria, massa, forma, dimensdes, espessura e
largura;

e Dados de gestdo — artigos de substituicdo, referéncia dos fornecedores, stock
minimo e local de armazenagem,;

e Dados econdmicos — precos e custos dos artigos.

Os artigos tém sempre documentacdo associada, tais como, sequéncias operatorias,
desenhos técnicos e estudos dos postos de trabalho. O know-how da empresa normalmente
estd na criagdo e manutengao desta documentagdo associada ao produto, sendo de extrema

importancia uma boa gestao da documentacgéo do artigo.

2.6.3 Sequéncias operatdrias

Um produto acabado é obtido através da escolha de um processo de fabrico e das
sequéncias operatérias adequadas. A gama ou sequéncia operatoria € um documento onde
séo registadas todas as operagdes e onde estdo os dados tebricos e reais, descrevendo as
especificidades técnicas necessarias ao fabrico de um produto, como por exemplo, a forma de
executar as operagdes, os tempos por operacédo e os materiais a utilizar (Alain Courtois, 2007).

Assim, pode dizer-se que a sequéncia operatéria € uma sucessdo de tarefas e de outras
ocorréncias necessarias para o fabrico de um determinado produto (Alain Courtois, 2007).

Através destes dados é possivel realizar um calculo de custos de operagdes e de matérias-
primas, além disso, os dados mencionados sdo essenciais para o calculo de materiais
necessarios e para as agdes de produgéo.

As sequéncias operatérias permitem também saber se é possivel entregar uma encomenda
de produtos no prazo definido, conhecendo os materiais e as quantidades, os recursos

humanos e os equipamentos necessarios ao processo de fabrico.

2.6.4 Qualidade dos dados da gestéao da produgéo

A qualidade da gestédo da produgdo depende em parte da qualidade dos dados técnicos que
constituem a base do sistema, a programacdo e o planeamento s6 serdo reais se os dados
técnicos utlizados forem exatos. Para manter uma gestdo da produgédo adequada é necessario
na altura da sua criagdo possuir dados exatos e atualizados sempre que haja modificagdes. De
forma a possuir dados técnicos corretos, é preciso olhar para as pessoas que os gerem, para a
sua formagédo e motivagdo e de seguida para a detegdo e prevengdo dos erros através da

adogédo de um sistema de codificagdo (Alain Courtois, 2007).
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Existe a necessidade que alguns indicadores de desempenho satisfagam valores minimos
para que um sistema de gestdo da produgdo funcione adequadamente, como poderemos

visualizar na figura seguinte (Alain Courtois, 2007):

Ficheiro Indicador de desempenho Minimo

Stocks Vol. stocks exactos / vol. stocks verificados 95%
Stock fisico — stock informdtico
Stock informético

< tolerancia (2%)

Nomenclaturas | N.° de nomenclaturas exactas / 98%
nomenclaturas verificadas
Componentes e coeficientes exactos \
Nomenclatura completa

Estrutura que reflecte a produgdo e a sua gestao

Gamas N.° de gamas exactas/n.° de gamas verificadas 98%
Sequéncias operatérias exactas

Postos de carga exactos

Tempo a aproximadamente 10% (+/-)

Figura 2.2 — “Exigéncia de qualidade dos dados” (Alain Courtois, 2007).

2.7 Indicadores de processo

A capacidade de se medir o desempenho de uma organizagédo é um fator chave para o seu
sucesso. Com esta informacéo, os gestores dos dados poderdo constatar se as metas
esperadas foram alcangadas. Caso os indicadores de desempenho n&o sejam os apropriados,
os gestores ndo podem avaliar o desempenho da sua organizagdo ou comparar a sua
performance com a dos seus concorrentes (Mark M. Davis, 2001).

Com um numero crescente de indicadores de desempenho disponiveis, os gestores devem
ser seletivos na escolha daqueles que sao mais criticos para o sucesso da sua organizagéo,
pois, consoante o ramo de atuagdo da empresa, alguns indicadores sao mais importantes que
outros (Mark M. Davis, 2001).

Com tanta informacgéo disponivel atualmente nos departamentos das empresas, torna-se
importante para a gestéo, a identificacdo dos indicadores que avaliam os dados fundamentais
para a obtencdo do sucesso da organizagdo. Dentro desses indicadores podem identificar-se
algumas tipologias, tais como (Mark M. Davis, 2001):

e Produtividade;

e Capacidade;

e Qualidade;

e Velocidade de entrega;
e Flexibilidade;

e Velocidade de processo.
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Os indicadores de produtividade do processo permitem medir a eficiéncia com que as
entradas sdo transformadas em saidas, e pode ser calculada da seguinte forma (Mark M.
Davis, 2001):

Produtividade = 2VPULS
Inputs

Expressao 2.1 — Indicador de produtividade (Mark M. Davis, 2001).

Estes indicadores poderdo ser globais ou parciais. Globais medem a saida total pelas
entradas do processo. Parciais medem a saida dividida por uma Unica entrada desse processo
(Mark M. Davis, 2001).

Os indicadores de capacidade permitem avaliar o nimero de saidas por unidade de tempo.
Capacidade do processo, normalmente, € a designagdo para o volume de saidas desse
processo. O nivel de utilizagdo da capacidade da organizagéo é definido como a utilizagdo da
capacidade (Mark M. Davis, 2001):

Produgdoreal

Utilizagdoda capacidade= - -
Capacidadeinstalada

Expressao 2.2 — Indicador de utilizagdo da capacidade (Mark M. Davis, 2001).

Nos casos em que as unidades de saida sdo altamente variaveis, pode utilizar-se um

indicador de capacidade que podera obter resultados mais significativos (Mark M. Davis, 2001):

Horas realmente utilizadas

Utilizagdo da capacidade= - —
Total de horas disponiveis

Expresséo 2.3 — Indicador de utilizagdo da capacidade em horas (Mark M. Davis, 2001).

Um indicador de qualidade do processo permite obter a medida da taxa de defeito dos
produtos fabricados, onde os defeitos incluem os produtos ndo-conformes que séo detetados
internamente, antes da entrega, ou externamente, apds a entrega ao cliente (Mark M. Davis,
2001).

Além destes, existem atualmente alguns indicadores de qualidade, que surgiram devido ao
aumento da preocupag¢do com o meio ambiente, como a quantidade de residuos que é gerada

pelas saidas do processo (Mark M. Davis, 2001).

Atualmente, a pressdo sobre as empresas para a velocidade de entrega dos produtos ou
servicos € cada vez maior, devido a isso, as entregas que anteriormente eram realizadas em
prazos de semanas ou meses, sdo hoje em dia entregues em horas e dias. A velocidade de

entrega de produtos ou servigos pode ser avaliada de duas formas, a primeira é a quantidade
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de tempo que decorre entre o pedido do produto até a empresa efetuar a entrega ao cliente,
designado por lead time. A segunda, que serve as empresas que fabricam produtos
personalizados, em que o nivel de lead time é muito elevado, é a variabilidade do tempo de
entrega (Mark M. Davis, 2001).

A flexibilidade hoje em dia é uma vantagem competitiva para muitas empresas, essa,
permite as empresas produzir produtos personalizados para os seus clientes em prazos
determinados. O indicador de flexibilidade do processo permite medir o qudo prontamente a
transformagéo pode ser ajustada para atender aos constantes pedidos varidveis dos clientes
(Mark M. Davis, 2001).

Por fim, a velocidade do processo é um indicador para medir o tempo real necessario para
conclusdo do produto ou servigo, dividido pelo tempo que realmente adicionou valor (Mark M.

Davis, 2001).

Tempo de entrega do produto

Velocidade do processo = —
Tempo de valor adicionado

Expressao 2.4 — Indicador de velocidade do processo (Mark M. Davis, 2001).

2.8 Breve conclusao

A funcao principal das organizagdes é a producgédo, pois, € a que permitira a empresa atingir
0 seu objetivo primordial, a sua razdo de ser e existir.

Por sua vez, a atividade de gestdo da producéo reflete-se em todas as areas e setores de
uma organizacdo empresarial, promovendo com éxito o objetivo de dinamizar a
operacionalizacdo que ocorre através do uso de fungdes essenciais da gestéo, tais como,

planear, organizar, controlar e coordenar.

No presente capitulo foram desenvolvidos temas como a gestdo da produgdo, o
planeamento, tipologias, implantagéo fabril, dados da gestéo e indicadores de processo. Estes
permitirdo em capitulos seguintes e mais concretamente no caso de estudo, uma melhor

interpretacao dos temas em andlise.
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Capitulo 3 — Gestao de materiais

3.1 Introducgao

Desde a fase da compra, através das operacdes realizadas internamente até a distribuigédo
dos produtos finais, a gestdo de materiais acarreta planeamento, organizagdo e controlo do
fluxo de materiais (Sandra Machado, 1996).

O principal objetivo da gestdo de materiais € ter os artigos certos onde sdo necessarios e
quando o sdo, implicando duas aproximacgdes, ter sempre disponivel os artigos de que se
necessita ou sincronizar o fluxo de artigos para estarem disponiveis quando necessario. O
ideal sera ter um fluxo de materiais desde os fornecedores até aos clientes sem custos ou
atrasos (Sandra Machado, 1996).

As compras, o transporte, o controlo através da gestdo da produgcédo e de stocks, o
armazenamento e distribuicdo sdo atividades onde a gestdo de materiais intervém de forma a

garantir uma coordenacéo eficaz entre elas (Sandra Machado, 1996).

3.2 Compras de materiais

Normalmente quando os artigos que se vao adquirir sdo de elevado valor financeiro é
necessario realizar consultas aos fornecedores e apds avaliagdo, selecionar aquele que
apresentou a melhor proposta. O tipo de artigo de compra faz depender o processo de obter
propostas de fornecimento e de langamento das ordens de compra, quando os artigos em
questdo sdo normais, o comprador recebe propostas de varios fornecedores que especificam o
preco, prazos de entrega e condicbes de pagamento. Para artigos de compra em grandes
volumes, costuma-se estabelecer um acordo com um ou mais fornecedores e para artigos de
elevado valor que raramente sdo adquiridos € necessario estabelecer contatos com
fornecedores especializados (Sandra Machado, 1996).

Além dos fornecedores fixos, torna-se importante manter alguns fornecedores alternativos
para garantir que nio existe rutura de quantidades em armazém e manter os melhores precos.
Na escolha de fornecedores de materiais existem diversas variaveis que devem ser tidas em
conta, como o pre¢o, prazo de entrega, qualidade, quantidade, alternativas apresentadas, entre
outras (Sandra Machado, 1996).
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3.3 Gestao de stocks

A gestdo de stocks permite garantir que os materiais em que a procura € independente,
existem sempre para uma resposta a procura em qualquer momento na empresa. A gestéo de
stocks tem como objetivos: aumentar a seguranca perante ruturas de stock causadas pela
variagdo da procura; ultrapassar atrasos na entrega de materiais pelos fornecedores e
minimizar o stock de materiais na empresa, minimizando os custos associados (Sandra
Machado, 1996).

Os stocks tém um papel de grande importancia nas empresas, pois, permitem uma melhor
regulacdo do processo de produgdo, dessincronizando a procura de um produto da sua
producédo. No entanto, a existéncia de stocks também tem as suas desvantagens, como a
necessidade permanente de escoar os sfocks, aumento do prazo médio de produgéo,
imobilizacdo de meios financeiros e ocupacao de espaco importante (Alain Courtois, 2007).

A existéncia de sfocks e a dessincronizagcédo da produc¢ao permitem manter ocultos alguns
problemas, como a insuficiente manutengdo dos equipamentos € o mau planeamento (Alain
Courtois, 2007).

Um dos objetivos da gestdo da producédo € manter um compromisso que permita a gestao
de stocks ter o seu papel positivo com o minimo de custos para a empresa (Alain Courtois,
2007).

3.3.1 Tipologia de stocks

Segundo Alain Courtois, nos tipos de stock podem ser definidos os seguintes:

e Os stocks necessarios ao fabrico, matérias-primas, etc.;

e As pegas suplentes para as maquinas, ferramentas, consumiveis, etc.;

e Os produtos em curso de fabrico que sdo os produtos que se encontram entre os
diferentes postos de trabalho;

e Os stocks de produto acabado.

Os stocks podem ser de diversas naturezas, podem ser stocks imprevistos ou involuntarios,
ou podem ser stocks ponderados porque sdo inerentes ao modelo de produgdo. Por vezes é
dificil classificar estes stocks numa unica categoria das mencionadas (Alain Courtois, 2007).

Os stocks involuntarios tém origem na produgcdo em quantidades superiores as necessarias
e no cancelamento de encomendas com producgéo ja em curso (Alain Courtois, 2007).

As origens dos stocks ponderados s&o, a producdo antecipada devido a um prazo longo
entre a encomenda e a produgédo, stocks necessarios de forma compensar as irregularidades
no fabrico e sfocks para permitir respostas rapidas na entrega de produtos aos clientes (Alain
Courtois, 2007).
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Os stocks representam um grande investimento ndo produtivo para as empresas e desta
forma é de extrema importancia reduzi-los ao maximo possivel, sem gerar roturas e atrasos

nas entregas (Alain Courtois, 2007).

Os stocks ndo se diminuem por si s6, 0s mesmos reduzem-se no seguimento de agbes ao

nivel do processo produtivo, como as apresentadas em seguida (Alain Courtois, 2007):

e Aposta na manutengéo dos equipamentos prevenindo avarias;
e Aposta na qualidade dos produtos evitando os produtos com defeito;
e Atuacdo na reducao dos tempos de mudanca de série;

e Implementacdo de metodologias que melhoram a gestéo da producgéao.

3.3.2 Otimizag&o do stock

Minimizar o stock mantendo um nivel de servico satisfatério depende da natureza do stock,
mas mesmo assim, sera sempre necessario atuar sobre as causas. Consideremos alguns

exemplos de causa de stocks excessivos (Alain Courtois, 2007):

o Excesso de prudéncia na criagao de stocks de segurancga;
e Ma qualidade das previsbes de necessidades;
e Falta de fiabilidade dos equipamentos fabris;

o Desequilibrio das cadéncias.

Existem dois fatores que fazem variar o nivel do stock, as entradas e as saidas. As saidas
reclamadas pela produg¢éo, normalmente é dificil atuar sobre elas. As entradas acabam por ser
a unica forma de regular o nivel médio do stock, modificando-as dentro das possibilidades de
atuacao (Alain Courtois, 2007).

3.3.3 Operacgbes

A gestdo de stocks deve ser realizada com o maximo cuidado possivel para permitir
conhecer em tempo quase real o estado dos stocks de uma empresa. As operacdes
necessarias que permitem manter um sfock atualizado sdo o armazenamento, a gestdo das
entradas, saidas e os inventarios (Alain Courtois, 2007).

No periodo que vai da recegdo até a sua disponibilizacdo a produgdo, os stocks sao
mantidos em armazéns para estarem ordenados. A gestdo do armazenamento dos stocks

prevé dois tipos de organizagdo (Alain Courtois, 2007):
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e Gestdo mono-armazém ou multi-armazém — No tipo de organizagdo de mono-
armazém todos os produtos s&o armazenados e geridos num unico local,
simplificando a gestdo dos stocks; O tipo multi-armazém permite minimizar as
movimentacgdes dos artigos;

e Gestdo mono-localizacdo ou multi-localizagdo — No tipo de organizagdo mono-
localizagdo é permitido armazenar cada artigo num unico local facilitando o
controlo das quantidades desse artigo, assim como a inventariagdo; Na multi-
localizagdo, um artigo pode ser armazenado em diversos locais facilitando a
movimentacdo do mesmo mas dificultando a visdo global sobre o stock de

materiais.

Cada movimento no stock deve corresponder sempre a uma transagdo, com o fim de
permitir o controlo das quantidades em stock. De forma a manter uma gestdo adequada, o
ideal sera registar os movimentos no sistema informatico em tempo real, sabendo a cada
momento o estado real do stock. Para uma gestdo rigorosa de forma a evitar grandes
disparidades no stock entre o real e as quantidades indicadas no sistema de gestéo, é
indispensavel apenas autorizar algumas pessoas nos acessos aos armazéns (Alain Courtois,
2007).

A gestéo de entradas e saidas é realizada através de dois tipos de transacgéo, a rececéo e a
entrega. A rececdo consiste na entrada de um produto em armazém e em verificar a
conformidade e a quantidade recebida. A entrega é quando os artigos solicitados pela

produgédo séo retirados do stock com base numa encomenda do cliente (Alain Courtois, 2007).

O registo das quantidades de materiais existentes numa empresa sdao normalmente
designados de inventario de materiais e sao classificados em trés tipos, as matérias-primas, os
produtos de fabrico em curso e os produtos prontos (Sandra Machado, 1996).

O gestor deve ser capaz a qualquer altura fornecer uma informagéo atualizada dos stocks
por cada artigo, em quantidade e local. De forma a obter a diferenga entre o registo informético
e o stock real sao realizados inventarios. A realizagdo de um inventario consiste na operacgao
de contagem dos artigos em armazém. Consideremos entdo trés tipos de inventario, o
permanente, o intermitente e o rotativo. O inventario permanente consiste em manter
atualizadas as quantidades de cada artigo através do registo de transagdes no sistema de
gestdo, o intermitente é aquele que é realizado uma vez por ano, no final do exercicio
contabilistico. Por fim, o inventario rotativo € aquele que consiste em examinar o stock por
grupo de artigos e em verificar a sua exatiddo, em termos de quantidade e localizagédo (Alain
Courtois, 2007).
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3.4 MRP - Material Requirement Planning

O MRP - Material Requirement Planning ou planeamento das necessidades de materiais, &
um sistema de controlo de inventario e de produgcéo que auxilia a otimizagdo da gestdo da
producéo de forma a minimizar os custos com materiais, no entanto, o MRP mantem os niveis
de materiais adequados e necessarios aos processos de fabrico da empresa. O MRP permite
as empresas o calculo das necessidades de diversos tipos de materiais necessarios e o
momento em que o sdo, tentando assegurar que esses materiais sdo disponibilizados no
tempo previsto de forma a realizar os processos de fabrico sem constrangimentos. Os Inputs

do MRP sao as encomendas realizadas pelos clientes.

Os planos de produgé&o conduzem o MRP a realizagdo do calculo das quantidades e do
momento do langamento das ordens de produg&o e de compra, gerando ordens planeadas de
producdo. O MRP deve também recomendar ajustes as ordens de producdo planeadas
prevenindo o uso ineficiente dos postos de trabalho (Sandra Machado, 1996).

O MRP assume que o tempo é discreto e particularmente representado por intervalos
semanais embora os sistemas trabalhem normalmente numa base diaria (Sandra Machado,
1996).

A partir da arvore de artigo e das sequéncias operatérias o MRP deriva a procura de
produtos intermédios a partir da procura de um produto final, verificando as existéncias e
prazos de entrega para especificar um plano de encomendas e de producdo. As ordens
geradas pelo MRP, de producgéo e de compra, sdo planeadas com base nos prazos de entrega

estabelecidos pelos clientes (Sandra Machado, 1996).

O MRP pode gerar varios tipos de relatério, mas gera principalmente recomendagdes de
ordens planeadas de compra e de producdo e mensagens de revisdo do planeamento de forma

a alterar datas de ordens que ndo podem ser cumpridas (Sandra Machado, 1996).

3.5 Breve conclusao

A gestdo de materiais tem uma evidente e inequivoca importancia na gestdo da produgéo,
pois, como o seu principal objetivo identifica, ter os artigos certos onde s&o necessarios e
quando o sdo, é essencial para um bom planeamento. Os custos dos materiais ttm um peso
elevado no custo do produto final, por essa mesma razdo, a compra dos materiais e a gestado
de stocks deverao ser consideradas fungdes fundamentais na gestédo da produgéo.

Neste capitulo foram abordados alguns assuntos relacionados com a gestdo de materiais,
como a compra de materiais, a gestdo de stocks e o0 MRP com intuito de permitir uma melhor

analise no caso em estudo.
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Capitulo 4 — Sistema de gestao integrada de produgcao ERP

4.1 Introdugao

Este capitulo pretende abordar através de uma revisdo bibliografica os diversos aspetos
relacionados com os sistemas de gestdo integrada ERP de forma a enquadrar o tema desta
dissertacdo e de levar a um melhor entendimento das decisbes tomadas durante o processo de
escolha do sistema, do fornecedor e dos desenvolvimentos especificos a realizar na aplicagéo.

O ERP ou sistema de gestéo integrado tem o objetivo de gestao global dos diferentes fluxos
de uma empresa, ao nivel da estratégia, da tatica e da operacionalidade, contendo uma base
de dados unica com todos os dados necessarios a gestdo dos diversos departamentos e

fungdes (Alain Courtois, 2007).

4.2 Decisao de implementagao de um ERP

Na decis&o de implementacdo de um ERP, o gestor ndo deve s6 ter em conta o enorme
investimento financeiro e a reestruturagdo organizacional, como deve ponderar todas as
situagdes e os motivos que levam a mudanga na organizagdo (Sandra Castro, 2009).

Com a implementagdo de um ERP, normalmente todas as areas de atividade de uma
organizacgdo trabalham em harmonia, representando para a empresa uma maior produtividade
e menor diversidade de aplicagbes de gestdo. Através da automatizagdo dos processos destes
sistemas é possivel eliminar redundancias e burocracias, permitindo ao ERP desenvolver e
gerir em tempo real as atividades da organizacdo de forma integrada. As informacgdes obtidas
nestes sistemas sdo fidedignas e permitem a tomada de decisdo baseando-se em dados que
refletem a realidade da organizagéo (Sandra Castro, 2009).

As principais motivagdes operacionais para a mudanga sao a vontade de melhorar o
desempenho, aumentando a produtividade e os resultados obtidos, redugdo dos custos,
reduzindo o pessoal e os stocks, melhorar o servico prestado ao cliente e simplificar os
processos de negocio (Sandra Castro, 2009).

Com o auxilio e empenho dos funcionarios, responsaveis pela atualizagdo sistematica dos
dados que alimentam o ERP é possivel a diminui¢do da duplicacdo do trabalho. Desta forma,
as informacgdes circulam pelo ERP, gerando uma ordem de produgédo que leva o processo de
fabrico a enviar a informagdo para as diversas atividades, como os stocks, respetivos
consumos e até a expedi¢do do produto fabricado (SEGeT, 2012).

O ERP deve ser entendido como a base de dados de todo o sistema, interagindo e
alimentando-se através dos diversos médulos da aplicagdo. Reduzindo toda a complexidade do
seu processo produtivo a um ERP, a empresa tem mais tempo para repensar todo o seu

processo, para planear e diminuir os seus gastos. A organizacao, ao entender melhor todas as
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atividades do seu processo produtivo que levam a obtenc¢&o do produto final, pode produzir de
forma mais rapida e mais inteligente, permitindo-lhe reduzir, a titulo de exemplo, os stocks
(SEGeT, 2012).

E possivel direcionar e adaptar o ERP para outros objetivos dentro da organizagéo,
estabelecendo as prioridades onde forem mais desejadas, tais como o processo produtivo, a
gestdo das vendas ou até a logistica. Através da capacidade de integracdo dos modulos destes
sistemas é possivel diagnosticar as atividades mais e menos eficientes e até estar atento a um

determinado processo que deveria melhor o seu desempenho (SEGeT, 2012).

4.3 Evolucgao dos sistemas ERP

Quando a gestdo organizacional teve o seu inicio no final dos anos 50, os sistemas
empresariais eram baseados em enormes mainframes que realizavam as primeiras operagdes
de gestdo de stocks. No inicio dos anos 70, normalmente, as empresas tinham um
departamento de informatica que desenvolvia as aplicagdes que auxiliavam nas diversas areas
de atividade, mesmo com uma automatizagdo cara e lenta os processos eram mais rapidos
que os manuais. Existiam bastantes dificuldades com a comunicacdo entre as diversas
aplicagdes (Sandra Castro, 2009).

Com a evolugéo informatica na década de 70, comegaram a surgir alguns conjuntos de
sistemas, como o MRP, antecessor ao ERP e que ja comunicava entre si e permitia o
planeamento das diversas fases do processo de fabrico (Sandra Castro, 2009).

Os sistemas MRP ou Material Requirement Planning sédo a base dos atuais ERP e retratam
um processo evolutivo da forma como a empresa efetua a gestdo da atividade e atua no
mercado. Os MRP’s realizavam a gestdo e planeamento dos materiais, estudando a procura
dos produtos finais através de um planeamento de produgdo préprio, com tabelas ordenadas
de ordens de fabrico que incluiam as quantidades em stock (Sandra Castro, 2009).

Mais tarde, nos sistemas MRP foram acumuladas fun¢des de programacgéo da produgéo,
operagbes de planeamento da producgéo, calculo de capacidades, gestdo de compras e
vendas. Assim, os sistemas MRP deixaram de realizar apenas calculos de necessidades de
materiais, para comegarem também a ser preponderantes na disponibilizagdo de informagao
para a tomada de decisdo da gestao sobre outros recursos. Apos esta transformagéo os MRP’s
passaram a ter uma nova denominagdo, MPR Il (Manufacturing Resource Planning),
planeamento dos recursos da producgéo (SEGeT, 2012).

Na década de 80 apareceram as redes de computadores e os servidores ligados em rede,
que seriam muito mais baratos e faceis de utilizar do que até entdo as mainframes utlizadas
(SEGeT, 2012).

No ano de 1972 surgiu uma empresa Alema, uma organizagdo de referéncia, a SAP
(Systeme, Anwendungen und Produkte in der Datenverarbeitung), com o langamento do
software R/2 que entrou na histéria dos ERP (Intel, 26/10/2013).
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Os sistemas ERP surgiram com o intuito de suportar as necessidades de circulagcdo de
informacado para toda a empresa, abrangendo mais setores da mesma, com os mddulos de
gestdo de recursos humanos, logistica, gestdo das finangas, gestdo da qualidade, gestdo de
projetos e da manutencdo que vieram dar um significativo apoio a gestdo da produgéo (Intel,
26/10/2013).

Na década de 90 o ERP, entre outros motivos, aumentou o seu vigor com a evolugédo das
redes de comunicagéo entre computadores e com as suas ligagdes aos servidores com pregos
bastante mais competitivos (Intel, 26/10/2013).

Apb6s o ano de 2000, os sistemas de informagdo deram um grande salto na dire¢do do seu
desenvolvimento, com uma grande importdncia numa das areas mais complexas das
organizagdes, a gestdo da informagéo. Na segunda metade da mesma década deu-se o boom
das vendas dos pacotes de gestdo devido ao enorme potencial demonstrado. Os fabricantes
dos ERP lucraram bastante com a venda do substituto dos sistemas que poderiam falhar com o
bug do ano 2000, derivado do problema detetado na data de dois digitos nos sistemas dos
computadores (Intel, 26/10/2013).

A transi¢cdo do ano 2000 e toda a complexidade que lhe era conhecida, levou os fabricantes
de sistemas ERP a desenvolver sistemas abertos, divididos em modulos, com diversas
plataformas e com a filosofia client-server, de forma, a dotar as empresas de uma gestéo da
informacdo sem igual a nivel estratégico e abrindo caminho para a sua evolugao (Intel,
26/10/2013).

Normalmente, os sistemas deste género s&o constituidos por uma base de dados Unica e
por modulos que estéo ligados a essa base, como se pode visualizar na figura 4.1 — estrutura
tipo de um sistema ERP. O armazenamento dos dados ¢ realizado na base de dados central

para depois serem utilizados por outros médulos.

Niveis de Gestao

S @<
/'y !
Pessoal
Administrativo

Representantes de
Vendas e Servigos

Clientes
T

Fornecedores

Pessoal
Operacional

3

Figura 4.1 — Estrutura tipo de um sistema ERP (José Gabriel, 26/10/2013).
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Um sistema ERP é um pacote de software composto por varios mddulos, como recursos
humanos, vendas, finangas e produgéo, que disponibiliza uma integracdo dos dados ao longo
da organizacdo e através dos seus processos de atividade. Os moddulos podem ser
parametrizados e ajustados a forma de trabalhar de cada organizacdo (Esteves e Pastor,
2001).

Os sistemas ERP permitem desenvolver e gerir em tempo real a atividade de forma
integrada, visando fundamentalmente eliminar a redundancia de opera¢des e burocracia,

automatizando os processos da organizacéo.

4.4 Funcionalidades dos sistemas ERP

Os cinco dominios de competéncia claramente identificados por alguns editores de sistemas
ERP séo (Alain Courtois, 2007):

e Gestdo da Produgdo — Planeamento, execugdo da producdo e gestdo dos dados
técnicos;

o (Gestdo das Compras — Gestdo do processo de compra aos fornecedores, da sua
evolugéo e controlo da faturagéo;

o (Gestdo dos Aprovisionamentos e Stocks — Planeamento das necessidades de
materiais e componentes a adquirir, otimizando os niveis de stock e a sua organizagéo;

o Gestdo Comercial — Gestao das diferentes atividades comerciais relacionadas com os
clientes, entre o suporte a venda, a faturagéo e a gestéo das expedicdes;

e Gestdo dos Recursos Humanos — Gestédo dos salarios e das atividades relacionadas,
gestdo do recrutamento, das auséncias e férias do pessoal e das competéncias das
pessoas;

e Gestdo Financeira e Contabilistica — Controlo da situagdo financeira da empresa,
gestdo dos livros de contabilidade, das contas dos clientes e dos fornecedores e
imobilizagbes, além disso, também permite consolidar as demonstragdes financeiras

das diversas filiais.

Além destes cinco dominios podemos também evidenciar os seguintes (Alain Courtois,
2007):

e Controlo de Gestdo — Analisa por meio de registos a rentabilidade da empresa de
diversas formas (por produtos, por processos e por tipo de atividades);
e Gestdo de Projetos — Planeia e controla as etapas de um projeto e a disponibilidade

dos recursos necessarios a sua realizagéo;
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e Gestdo da Qualidade — Assegura o registo e a rastreabilidade das informacdes

relativas ao fabrico dos produtos.

Todas estas categorias constituem o centro do sistema de informacdo e sdo Uteis aos

diversos departamentos da empresa. Estes programas requerem uma pesada parametrizacéo

que exige um esfor¢co da empresa para a sua reestruturacdo, de forma a adequar o seu modo

de funcionamento as potencialidades do sistema de gestdo ERP (Alain Courtois, 2007).

4.5 Metodologia de implementagao de um ERP

A implementag&do de um sistema ERP numa organiza¢do ndo é um obijetivo facil de atingir,

exige que a empresa disponibilize muito do seu tempo e também que planeie muito. Com a

implementacdo de um sistema destes as organizagdes sdo forgadas a mudangas bastante

significativas nos seus processos, tornando-se de extrema importancia que a organizagéo

garanta que todos os individuos da mesma estao envolvidos e dispostos a contribuir para

tornar o projeto num sucesso.

Num projeto deste género devem ser consideradas as seguintes fases de implementacgio;

analise; desenvolvimento; teste; formacéo; implementacédo e avaliagdo (Alidata, 10/12/2011).

Segundo a Alidata, fornecedor de sistemas ERP, as fases de implementac&o ainda podem

ser divididas em mais grupos:

Levantamento de necessidades — Comprovacdo do campo de acao e objetivos do
projeto, detalhe do planeamento do projeto, implementagcdo da organizacéo e
reunides de levantamento de detalhe;

Desenho de processos — Uniformizagdo de processos e procedimentos, definicdo
das estratégias de formacgéo e de acdes no dmbito da mudanga;

Definicao e instalagdo da base de dados — Configuracdo e instalagdo da base de
dados no servidor e dos terminais de producéo a utilizar;

Configuracéo e desenvolvimento da solugdo — Configuragcédo do sistema com base
no desenho do processo previamente aprovado, especificacdo e execuc¢do dos
trabalhos técnicos adicionais;

Validagdo da solugdo — Execucao das tarefas de preparagdo da solugédo para o
arranque, planeamento das atividades e preparagdo dos materiais de formagao
dos utilizadores;

Formacao — Formagéo aos utilizadores finais da aplicagéo;

Migracdo de dados — Migragdo de dados anteriores para o software atual e
consolidagédo dos dados migrados;

Arranque da solugdo — Inicio da exploragcdo do novo software por parte dos

utilizadores, afirmagéo das configuragdes realizadas;
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e Acompanhamento — Esta fase serve para confirmar o resultado da aplicagdo e dar
por terminada a implementagdo, podendo existir ainda algumas afinagdes nas

configuracdes da solugao.

4.6 Fatores criticos de sucesso para a implementagao de um ERP

No decorrer da implementagdo de um sistema ERP existe uma série de variaveis que tém
de ser alvo de uma gestdo cuidada, de forma, a ndo comprometer o éxito do projeto. Nao
sendo possivel dominar todas, € importante ter em atengdo as mais preponderantes e
acompanha-las de perto, caracterizando uma gestéo por fatores criticos de sucesso (Sandra
Castro, 2009).

Segundo uma pesquisa da Deloitte Consulting, organizacdo direcionada para a
implementacdo de sistemas ERP, foram identificadas a existéncia de relagdes entre as
metodologias praticadas e o sucesso desse tipo de projetos. As primeiras nove recomendacdes
identificadas na pesquisa dizem respeito as fases pré-implementagcédo e implementacao e séo

as seguintes:

1. Concentracado nos beneficios e capacidades do sistema e ndo apenas no seu uso;

Alinhar a empresa para os objetivos da implementacéo;

w

Promover de forma coerente as mudangas necessarias nos processos, nhas
pessoas e na tecnologia;

Uso de técnicas e gestédo de projetos;

Uso do estudo de viabilidade como ferramenta de gestao;

Definicdo de métricas e gerir baseado nelas;

Prolongamento das capacidades para além do &mbito do ERP;

Orientar a empresa a dar uso as novas potencialidades do sistema,;

© ©® N o g &

Atribuicdo de responsabilidades pelos beneficios.

As restantes recomendacdes referem-se a procedimentos a adotar apds a implementagéo

do sistema (Deloitte Consulting, 1998):

10. Manter a equipa de projeto responsavel pela implementagéo, apdés o sistema ter
entrado em producéo;
11. Aproveitar o conhecimento de processos obtidos com a execugéo do projeto;

12. Promover homogeneizagéo de processos apds a implementacéo do projeto.

E de destacar que os resultados obtidos através desta pesquisa atribuem uma enorme
importancia aos aspetos humanos e comportamentais no decorrer do processo de

implementacdo. No entanto, contrariamente aos aspetos humanos, os aspetos tecnologicos
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obtiveram pouca importancia no que diz respeito ao processo de implementacdo de um
sistema ERP.

O papel de cada funcionario pode ser fortemente alterado com a implementagcdo de um
sistema ERP, proporcionando a sua rejeicdo e que acabaria por levar a uma quebra de
produtividade. E de enorme importancia ter em atencéo este fator, pois, pode-se correr o risco

de vir a tornar-se um grande obstéaculo a implementacao.

4.7 Equipa de projeto

A implementacao de um sistema de gestdo ERP é um projeto de grande importancia, pois,
envolve diversas areas de atividade de uma organizag¢éo, assim, para que se consiga atingir os
objetivos pretendidos é essencial nomear as equipas responsaveis pela implementacdo do

mesmo e definir bem as fun¢gdes de cada membro dentro do projeto.

A diregédo exerce um papel preponderante no éxito do projeto, devendo para isso assumir
um compromisso total para com o mesmo, pois, disso dependera a motivagado de todos os
envolvidos. As pessoas ligadas a direcdo deverdo ter a formacdo adequada ao nivel de
responsabilidade e interesse pela iniciativa da empresa, pois, assim poderéo sensibilizar toda a
hierarquia para o motivo de existéncia do projeto. A direcdo deverd também identificar as
responsabilidades de cada um que se encontra ligado ao projeto, definindo os objetivos e
intervindo regularmente ao longo de todo o projeto (Alain Courtois, 2007).

E indispensavel que a direcdo nomeie um chefe de projeto, porque, esse tera o papel fulcral
de dinamizar e coordenar o projeto e no fim formar os utilizadores do sistema. O chefe de
projeto devera ser uma pessoa a tempo inteiro dedicada ao projeto, que possua bons
conhecimentos da empresa e dos seus processos, com uma boa experiencia na area da
producao, responsavel e reconhecida dentro da organizacédo para que a sua autoridade lhe
permita resolver conflitos e por fim, deve possuir algum poder hierarquico para quando
necessério, estabelecer certas decisbes importantes relacionadas com o projeto (Alain
Courtois, 2007).

O lado humano € essencial para o éxito do projeto, por isso, todos os intervenientes do
projeto deverdo ser mantidos motivados. Alguns aspetos que mantém os elementos que
circundam o projeto motivados ja foram mencionados em cima, no entanto, existem outros que
tém igual importancia, tal como, a formacao de todo o pessoal no projeto, pois, a formagéo e a
informacao serdo a chave da motivagdo de todos. Além disso, pode-se evidenciar também a
formagdo continua e o papel da comunicagdo, que deve ser acrescida no interior da
organizagdo e que ¢é indispensavel ao bom funcionamento e a uma boa gestédo (Alain Courtois,
2007).
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4.8 Meios financeiros

Um projeto da envergadura da implementacéo de um sistema ERP deve ser sempre alvo de
uma analise de custos e beneficios. Mesmo sendo a sua analise de dificil realizacdo, esta
avaliacdo do projeto nunca deve ser evitada, pois, exige um forte investimento, ndo sé
econdmico como de organizag&o e humano (Alain Courtois, 2007).

Os custos sdo um fator importante a ter em conta para a decisdo de avangar ou ndo com o
projeto, desta forma, ha que ter em conta os custos de aquisicdo do software e quando
necessario da sua customizacdo aos processos da organizagdo. Os custos dos equipamentos
informaticos, que estdo associados a aquisicdo de todo o material essencial ao bom
funcionamento do software. Os custos de pessoal e de atualizagdo dados, que dizem respeito
ao chefe de projeto e aos outros membros da equipa, a formacéo, a criagdo de novos postos e
a atualizacdo dos dados técnicos (Alain Courtois, 2007).

Além dos custos ja mencionados, os de integracdo com outras aplicagbes da gestdo da
producdo também se devem ter em conta, essencialmente pela necessidade de realizagdo de
testes 4 mesma.

Por outro lado, os beneficios devem evidenciar a sua hegemonia perante os custos,
aumentando a produtividade, fiabilidade do sistema de producgdo e realismo das previsdes e
prazos de entrega. Além disso, pode-se destacar também a melhoria dos servigos ao cliente, a
reducdo dos stocks e a redugdo dos custos de transporte que resultam da melhoria de todo o
funcionamento do sistema de producgéo (Alain Courtois, 2007).

Segundo Alain Courtois, Maurice Pillet e Chantal Martin-Bonnefous, muitas empresas que
levaram um projeto desta natureza a bom termo, referiram que o tornaram rentavel em 18 a 24

meses.

4.9 Vantagens e desvantagens

Atualmente, com a elevada velocidade de crescimento das organiza¢cdes empresariais, 0
numero de diregdes ou departamentos a controlar e integrar cresce e verifica-se que muitos
processos tornam-se morosos e ineficazes devido a burocracia diaria. E uma das razdes
principais que leva as empresas a adoc¢do de sistemas ERP, os quais, apresentam inumeras

vantagens e também desvantagens (Nuno Santos, 03/11/2012).

4.9.1 Vantagens

O ganho de eficiéncia e a diminuigdo de custos sdo duas vantagens evidentes deste tipo de
sistema e encontram-se ligadas, pois, a melhoria da eficiéncia de fungbes administrativas,

produtivas e de controlo de stock permitem obter reduc¢des de custos. A poupanga ambiental
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advinda da eliminagcdo de papel em circulagédo e a eliminagdo ou minimizagdo de burocracias
sdo dois aspetos importantes e que também ajudam a justificar o investimento. A integracéo
dos dados dos diversos departamentos e atividades permite dar um suporte aos principais
processos e fungdes da organizagdo (Sandra Castro, 2009).

Diversas vantagens que fundamentam a implementacdo de um sistema ERP podem ser
enumeradas, tais como, a capacidade de agilizar os diferentes processos, otimizando o fluxo
da informacdo e tornando-o mais eficiente. Além das ja mencionadas temos também as

seguintes vantagens (Nuno Santos, 03/11/2012):

e Melhoria da comunicagéao interna e externa;

e Melhoria dos indices de produtividade;

e Melhoria do processo de planeamento;

e Melhoria do servigo ao cliente;

e Eliminag&o de redundéncias das atividades;

e Eliminag&o do uso de interfaces manuais;

o Disponibilizagédo da informagéo de suporte a tomada de deciséo;

e Reducéo dos limites de tempo de resposta ao mercado.

Apbs a enumeracdo de algumas das vantagens na implementagdo de sistemas ERP, é
importante referir que um dos pontos fortes e que pode fazer diferenca quando se esta na
duvida por implementar ou ndo, é a integragdo entre os diversos modulos que permite a
integracdo de todas atividades ou departamentos da organizag¢édo (Sandra Castro, 2009).

Os beneficios de um sistema ERP sé sdo alcangados se ap6s a implementagdo as
atencdes e a concentragdo forem mantidas na obtencdo de resultados (Deloitte Consulting,
1998).

4.9.2 Desvantagens

Se o processo de implementacédo do sistema ERP for conduzido de forma adequada, como
ja foi mencionado em pontos anteriores, podem ser evitadas muitas dificuldades. No entanto,
mesmo com experiéncia, competéncias e forca de trabalho, nem sempre se atinge o sucesso,

outro tipo de situagdes poderdo ocorrer (Nuno Santos, 03/11/2012):

e Customizacgao limitada e dispendiosa;

e Longo e complexo processo de implementacéo;

o Arelagdo custo/beneficio ndo justifica a implementagéo;

e Os sistemas ERP podem ser demasiado rigidos para determinadas organizagdes;

e O sucesso da implementagéo é dependente do fornecedor do ERP;
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e Os mobdulos sdo dependentes uns dos outros, cada atividade depende da
informacao da anterior, logo, as informagdes tém de ser atualizadas, ocasionando
mais trabalho;

e Aresisténcia a mudanga aumenta devido ao excesso de controlo sobre o pessoal e

isso pode levar a desmotivagdo dos colaboradores.

Na maior parte das situagdes, as alteragdes que acontecem nos processos administrativos
e produtivos, sdo forgcadas pelos sistemas ERP, pois, é necessaria tanto a adaptagdo da
empresa a determinados processos do sistema, como do sistema aos processos da empresa.
Alteragdes como estas sdo complexas e podem causar uma série de dificuldades até que todos
se adaptem (Sandra Castro, 2009).

O impacto sobre os recursos humanos da organizagdo é muito grande e leva os
colaboradores da mesma a terem de se preocupar com o0 processo como um todo e ndo sé
com a sua atividade, pois, devido a integracéo do sistema, um determinado problema de uma
atividade, pode rapidamente chegar a outras e correr o risco de afetar a empresa (Sandra
Castro, 2009).

4.10 Breve conclusao

O termo ERP surge cada vez mais associado a sistemas de informacao e de gestao, e tem
como, ja referido neste capitulo, principal objetivo a integracdo de todos os servigos e
departamentos de uma organizagdo num unico sistema de informagédo que executa as acdes
necessarias a cada departamento. A base de dados dum sistema deste género é unica, o que
facilita a partilha e a comunicagao entre as diversas sec¢des da empresa.

Esta ferramenta quando bem utilizada pode trazer bastantes beneficios a uma organizagao,
permitindo rapidamente visualizar o estado em que encontra uma encomenda, evitar atrasos e
eventuais erros. A reducgdo substancial de papel em circulagdo também é um dos beneficios

que leva as organizagdes a procurar sistemas ERP.

A evolugao dos sistemas ERP, as suas funcionalidades, a metodologia de implementacgao,
os fatores criticos de sucesso, a equipa de projeto, os meios financeiros, as vantagens e
desvantagens foram os temas abordados neste capitulo e que permitiréo um melhor

enquadramento dos sistemas ERP no caso de estudo.
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Capitulo 5 — Caso de estudo

5.1 Introducao

Na implementagcédo de um sistema de gestdo da producdo, é necessario, além de seguir as
metodologias, proceder com método, sabendo de onde se parte e onde se quer chegar antes
de selecionar os meios para la chegar. Delimitar a situacdo atual, fazer um balango e fixar
objetivos a atingir, ou seja, determinar qual a estratégia a seguir.

Neste capitulo, é realizada uma apresentacdo da empresa e do projeto ERP da fabrica de
estruturas metalicas da E.I.P., expondo a forma como se produzia, o estado atual do processo
produtivo e definindo os contornos alicercais de execugéo da implementagédo de um sistema de
gestéo ERP.

5.2 Apresentacgao da E.|.P. — Electricidade Industrial Portuguesa, S.A.

E.I.P. — Electricidade Industrial Portuguesa, S.A., empresa de engenharia a laborar no setor
da energia desde 1956 e que se define pelo rigor e qualidade dos seus produtos e dos servigos
que presta na area. Sendo a empresa m3e de um grupo que hoje detém 24 empresas e
sucursais com mais de 1500 colaboradores e 130 engenheiros, foi a primeira empresa
portuguesa a construir linhas MAT para a REN (antiga CNE) e a executar trabalhos de

eletrificacao ferroviaria para a antiga CP e atualmente para a REFER (E.I.P., 08/12/2012).

Atualmente mantém o core-business na concegdo e construgdo de Linhas AT/MAT,
incluindo os TET, tendo como objetivo a manutenc&o da liderangca do mercado em Portugal e o

desenvolvimento desta atividade em mercados externos (E.I.P., 08/12/2012).

L # L .

Figura 5.1 — Foto da construgéo de linhas MAT (E.I.P., 08/12/2012).
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Nos ultimos anos, reforgou a sua posi¢cao na area da construgdo de subestagdes e linhas
subterrdneas de AT/MAT, o que potenciou também a sua internacionalizagéo (E.I.P.,
08/12/2012).

Figura 5.2 — Foto de uma subestacéo (E.I.P., 08/12/2012).

Além disso, a E.l.LP. também assegura a prestacdo de servicos de manutengdo e
conservagdo em linhas MT/AT/MAT e subestagdes (E.I.P., 08/12/2012).

Como projetista e instalador de catenaria, mantém a sua posi¢cao de principal no mercado
em Portugal. Também presta servicos de manutengdo e conservagéo destas infraestruturas e
desenvolve a atividade de construgdo e manutengéo de linhas de alta velocidade (TGV) em
Espanha e Franca (E.I.P., 08/12/2012).

Figura 5.3 — Foto de um servigo de manuteng&o/conservacgao de catenaria (E.I.P., 08/12/2012).
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A E.ILP. tem colaborado fortemente no apoio a diversificacdo das atividades do grupo
através da sua componente de engenharia e da sua capacidade industrial, estando a ser
desenvolvidos diversos projetos na area das energias renovaveis (E.I.P., 08/12/2012).

A E.I.P. colaborou com a Sofomil, S.A., empresa do setor das aguas, que no final de 2007
foi adquirida pelo grupo e com a qual estudou e desenvolveu projetos, onde se verificou a
complementaridade das duas empresas (E.I.P., 08/12/2012).

A sua atividade de fabricante de estruturas metalicas galvanizadas para linhas de transporte
e subestagdes foi melhorada com um aumento substancial da capacidade de produg&o na
nova fabrica em Montemor-o-Novo, apoiando as outras atividades de construgédo de linhas e

subestagdes, principalmente na internacionalizagdo da empresa (E.I.P., 08/12/2012).

[ [
—1

LI

Figura 5.4 — Foto da nova fabrica de estruturas metalicas da E.I.P. (E.I.P., 08/12/2012).

Como fabricante de estruturas metalicas, a E.I.P. € o mais antigo em Portugal a produzir
torres metalicas, modulos, adaptagdes e armagbes para torres de linhas MT/AT/MAT, para os
clientes REN, EDP, EEM entre outros. Esta atividade teve o seu inicio no ano de 1974 nas
instalacdes do Cacém, mais tarde foi deslocalizada para Montemor-o-Novo (2002), onde se
mantém até hoje e onde ja construiu uma nova unidade que pretende reforgcar a sua
capacidade de fabrico (E.I.P., 08/12/2012).

Com esta deslocalizagdo, a E.I.P. teve como objetivo estratégico, modernizar e aumentar a
capacidade e competitividade da atividade fabril, para fazer face aos enormes desafios que se
anteviam no mercado, que Ihe haviam sido colocados pelos seus principais clientes e pela

decisdo estratégica de internacionalizar a empresa (E.I.P., 08/12/2012).

A sua nova unidade de fabrico de estruturas metalicas em Montemor-o-Novo equipada com

novas linhas de controlo numérico para a producao de produtos através de chapas, cantoneiras
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e perfis de construgéo, possui uma area coberta de 12.000 m? e uma area total de 100.000 m>.
Além do fabrico de torres metalicas, esta unidade fabril encontra-se também qualificada e
preparada para o fabrico de estruturas metdlicas para catenaria e subestacdes (E.I.P.,
08/12/2012).

Figura 5.5 — Foto da maquina FICEP Tipo B254 (fabrico de chapas) (E.I.P., 08/12/2012).

Na nova unidade fabril de estruturas metélicas da E.I.P., a capacidade de fabrico passa a
ser de 12.000 toneladas por ano com dois turnos, permitindo a producdo de grandes
tonelagens de estruturas para o mercado ibérico de linhas AT e MAT, assim como para o

mercado internacional na Venezuela, Angola entre outros (E.I.P., 08/12/2012).

Foi implementado na unidade fabril da E.Il.P. um sistema integrado de gestdo para a
qualidade, seguranga e ambiente, segundo os referenciais NP EN ISO 9001:2004, NP EN ISO
14001:2004 e OHSAS 18001:1999, que foi certificado pela Bureau Veritas. Esta certificagao foi
um passo importante na concretizagdo de acgdes estratégicas da empresa, orientando-a para
principios de gestdo e organizagdo modernos e procedimentos internos de melhoria continua
(E.l.P., 08/12/2012).

Com uma equipa de fabrico de estruturas metalicas constituida por cerca de 50 pessoas, a
unidade encontra-se preparada para o fabrico em regime de turnos rotativos, com 4
engenheiros do setor, 1 encarregado geral, 2 chefes de equipa, 35 colaboradores

especializados e 8 motoristas e colaborares ligados a expedigdo (E.I.P., 08/12/2012).

Com uma capacidade de armazenamento de cerca de 6.000 toneladas de perfis metalicos
diversos, rececionados de acordo com os critérios de qualidade exigidos, a E.I.P. possibilita

aos clientes respostas imediatas as suas distintas solicitagbes (E.I.P., 08/12/2012).
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Figura 5.6 — Foto do parque de matéria-prima (E.I.P., 08/12/2012).

Na sua sede em Lisboa, a E.I.P. possui uma dire¢cdo de estudos e projetos, especializada
em linhas de transporte de energia e subesta¢des, que integra um gabinete de desenho e
projeto de estruturas metdlicas, que apoia de forma sistematica, toda preparagao de elementos
técnicos necessarios ao fabrico das estruturas, com recurso aos mais avang¢ados softwares do

mercado, possibilitando a otimizagdo dos seus processos de fabrico (E.I.P., 08/12/2012).

5.3 Sistema de gestdao ERP escolhido e areas abrangidas

Apbs a constatagdo da necessidade de implementagdo de um sistema de gestédo, o diretor
da fabrica nomeou um colaborador para ser o chefe de projeto, responsavel por auxiliar na
escolha do sistema e pela coordenacgéo e gestdo do projeto, sendo o autor desta dissertagéo

esse colaborador.

A larga exploragdo realizada no mercado de soffwares de gestdo ERP permitiu perceber
que existiam muitas solugdes, algumas especificas em determinadas areas de negécio, outras
mais amplas mas que permitiam adaptac¢des. No meio desta pesquisa de mercado, encontrou-
se uma empresa que possui um software de gestdo da producdo aparentemente com menos
necessidades de adaptacdo a gestdo da produgdo da unidade de fabrico da E.I.P. que a
grande maioria dos fornecedores.

No decorrer de algumas reunides realizadas com o fornecedor de software Alidata, tentou-
se perceber as principais fungdes, o seu funcionamento pela web, a comunicagdo entre o
gabinete de producédo e a fabrica e as principais caracteristicas, sem grande aprofundamento
sobre as especificagcdes a realizar para adaptagdo ao processo de fabrico da unidade. A

conviccao de que a Alidata seria o fornecedor mais indicado para o software de gestdo da
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producdo era cada vez maior, mas as duvidas viriam a extinguir-se aquando de uma visita
realizada a uma fabrica onde a Alidata teria implementado o ERP SIA (Sistema de Informacgao

Avancgado) Alidata.

As areas que o SIA Alidata abrangera, sdo essencialmente os processos desenvolvidos
atualmente na unidade fabril de estruturas metalicas da E.I.P., que vao desde a colocagio da
encomenda a fabrica até a expedicdo do produto e envio de um auto de faturagdo para os

servigos centrais, esses processos serdo descritos com maior detalhe no ponto 5.6.

5.4 Modulos do SIA Alidata

O sistema SIA Alidata é um sistema de informacéo dividido em diversos modulos que s&o
parte integrante do universo de software Alidata, no entanto, ndo sdo necessarios todos os
modulos para a implementacdo na unidade fabril da E.I.P.. Desta forma, os médulos adquiridos
s&o (Alidata, 10/12/2011):

e Gestdo comercial integrada — Sistema integrado de suporte a gestao que possui
diversas ferramentas que auxiliam para uma boa gestéo, agregando, interligando e
complementando todas as informagdes;

e Controlo e gestao da produgédo — Gere todo o processo produtivo com um controlo
preciso de tempos e custos; Controla a produgdo a partir do gabinete com pontos
de informacdo e recolha, distribuidos estrategicamente na fabrica; Fornece
informacao completa e em tempo real de todos os movimentos efetuados na
producdo, apurando o custo de cada componente em fung¢éo do custo de fabrico;
As operagbes guardam histérico de forma a viabilizar o rastreio do produto;

e Gestdo de cargas e expedigcdo — Gestdo de saida de mercadorias mediante a
elaboracao de listas de carga a partir das encomendas; Gestdo de pesos e volumes
da mercadoria em relacéo a capacidade do transporte;

e Portal web — E uma ferramenta que acelera e acrescenta qualidade aos servicos da
empresa pela via de uma plataforma web integrada; Disponibiliza informagéo sobre

histéricos, estados de encomendas ou de produgéo.
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INVERSO
SOFTWARE ALIDATA'

. “ .\.

Figura 5.7 — Universo software Alidata (Alidata, 10/12/2011).

5.5 Metodologia de Implementagao

Conforme mencionado anteriormente, de uma forma geral, um projeto de implementagéo de

um sistema ERP deve considerar as seguintes fases de implementacao:

o Analise;

e Desenvolvimento;
o Teste;

e Formacéo;

¢ Implementagéo e Avaliagéo.

No entanto, segundo o fornecedor de sistemas ERP, a Alidata, as anteriores cinco fases do

projeto podem ser divididas em mais etapas:

¢ Levantamento de necessidades;

e Desenho de processos;

o Definigéo e instalagao da base de dados;

e Configuragao e desenvolvimento da solugéo;
e Validacdo da solugéo;

e Formacéo;

e Migracdo de dados;

e Arranque da solugdo e acompanhamento.
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A forma como estas atividades devem ser desenvolvidas é importante para o sucesso do
projeto, deste modo, pretende-se em cada uma delas recomendar a melhor configuragcéo para
o decorrer dos trabalhos.

No levantamento de necessidades é essencial definir de forma clara os objetivos, o detalhe
do planeamento e a organizagdo da implementacéo do projeto. Através de reunides com os
representantes do fornecedor do sistema ERP, o coordenador e o chefe de projeto da E.I.P.
debatem-se estes assuntos e define-se a estratégia a seguir (Alidata, 10/12/2011).

O desenho de processos pretende adequar os processos e procedimentos existentes ao
novo sistema de gestdo da producgdo. E apresentada uma série de documentagdo que diz
respeito ao funcionamento do processo da fabrica e o fornecedor do sistema devera propor
alternativas as dificuldades encontradas. Caso se verifique a dificuldade de compatibilidade, do
lado da E.l.LP. os responsaveis analisam e tentam encontrar conjuntamente uma solugéo
desenvolvida a medida, que possa adaptar da melhor forma os processos existentes ao novo
sistema. A implementac&o de projetos desta natureza n&o é facil mas algumas das dificuldades
podem ser previstas e ultrapassadas numa fase inicial do projeto, no entanto, muitos poderao
ser os problemas encontrados durante a fase de implementac&o e que levardo ao repensar o
projeto (Alidata, 10/12/2011).

Nesta fase do projeto, configuracdo e desenvolvimento da solugéo, o fornecedor estara nas
suas instalacdes para realizar toda a preparacéo e adequacéao do sistema baseado no desenho
de processo realizado (Alidata, 10/12/2011).

Na definicdo e instalacdo da base de dados sdo preparados, a base de dados, o servidor
onde o sistema sera instalado e a forma como sera acedido pelos diversos utilizadores de
backoffice, por fim, instalados e preparados os diversos terminais de producao de registo de
dados (Alidata, 10/12/2011).

A validagéo da solugéo consiste na aprovacéo do trabalho desenvolvido na adequagéo do
sistema através de uma reunido com o fornecedor, o coordenador e o chefe de projeto da
E.I.LP.. Nesta fase analisa-se todo o funcionamento do sistema, se esta de acordo com o
combinado por ambas as partes e também se serd necessario adicionar algum
desenvolvimento (Alidata, 10/12/2011).

A formacgédo dos operadores é realizada pelos chefes de projeto do fornecedor e da E.I.P.
apos a preparagdo do arranque do sistema. A formacgéo ir4 realizar-se na sala de formagéo
disponibilizada pela E.I.P. para o efeito e sera preparado um terminal de produc&o para os
operadores comegarem a simular o registo de operag¢des. Para os utilizadores de backoffice,
conforme as tarefas vao sendo delegadas a formagédo sera realizada pelo chefe de projeto da
E.I.P. (Alidata, 10/12/2011).

A criagdo e migracado de dados serdo executadas conforme as necessidades, numa fase
inicial introduzem-se todas as entidades fornecedoras e clientes da fabrica através de uma
importacdo do sistema PHC de Lisboa. Os artigos de matéria-prima e subsidiarias sdo criados
pelo chefe de projeto da E.I.P. diretamente no sistema de gestdo da produgdo da fabrica. No

que diz respeito aos artigos de fabrico/venda, estes sdo de uma diversidade e quantidade
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muito grande, portanto, serdo criados quando necessério diretamente no sistema pelo chefe de
projeto da fabrica.

O arranque do sistema é efetuado com a criagdo de uma encomenda real de cliente,
colocacdo no plano ou planos de fabrico e inicio do registo de dados no sistema através dos
terminais de producgdo, no fim, os materiais serdo identificados e expedidos, nesta altura
verificar-se-a como decorreu todo o processo e se existem erros ou pontos de melhoria.

Na fase de acompanhamento do projeto confirma-se o resultado da aplicacéo, realizam-se
algumas afinagbes nas configuragdes da aplicacdo e da-se por terminada a implementagéo.
Esta etapa do projeto pode levar alguns meses para terminar, depende da quantidade e
complexidade das afinagées a realizar na aplicagdo, ou até mesmo, se existem novos
desenvolvimentos a concretizar. O contributo dos utilizadores finais da aplicacao, operadores e
backoffice, € muito importante para dar como terminado com sucesso a implementagdo de um
projeto deste tipo. Nesta fase, eles devem criticar construtivamente e propor melhorias no

sistema de forma a simplificar e melhorar as tarefas que executam (Alidata, 10/12/2011).

5.6 Analise e implementagao do sistema de gestao da produgao

Esta analise e implementacao do sistema de gestdo integrada da producdo ERP SIA Alidata
pretendem através de um conhecimento aprofundado dos processos anteriores e atuais,
indicar o caminho a seguir para a realizagdo do projeto da forma pretendida e das respetivas

adaptacdes dos processos de fabrico.

Como ja foi mencionado anteriormente, a unidade fabril de estruturas metalicas da E.I.P. é
uma metalomecanica que fabrica torres metélicas entre outros tipos de estruturas e para
produzir esses produtos utiliza chapas, cantoneiras e outros perfis. A produgdo é intermitente,
pois, é desencadeado o processo através de encomenda de cliente, produzindo diversos tipos
de produtos, normalmente, ndo existentes em stock porque os pedidos dos clientes sdo muito
diversificados e sofrem alteragées frequentes. O nimero de pecas que séo fabricadas depende
sempre do cliente, ndo existindo nenhum tipo de previsdo de produgéo.

N&o existe uma analise concreta acerca da capacidade de produgdo, sendo feito um
planeamento das ordens de fabrico através de conhecimentos empiricos e baseado numa
l6gica intuitiva. Desta forma, obtém-se uma organizagcao dependente, onde os conhecimentos
estdo em pessoas determinantes e onde nao existe dispersao da informacéo.

A ndo existéncia de nenhum método formal de analise e programagdo da produgdo tem
como consequéncia, a ndo obtengédo do controlo total sobre a localizagdo das pecas que se

encontram em processo de fabrico.

Relativamente a gestdo de stocks, a E.|.P. trabalha atualmente com uma base de dados em

Microsoft Access, onde é realizada a gestdo dos artigos de matéria-prima e parafusaria.
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Através de entradas por registo de rece¢do de matéria-prima ou parafusaria e das saidas por
registo de abastecimento, sdo indicados todos os artigos que foram movimentados na
producéo e é possivel ter conhecimento do stock mediante atualizagdo da base de dados.

Na expedicdo é utilizado um ficheiro em Microsoft Excel onde s&o identificados no ato da
encomenda do cliente os produtos e os seus compostos. Essa tabela permite o controlo do
processo de expedicdo através da identificagdo dos produtos que ja se encontram enviados,
produtos esses, que sdo confirmados mediante a emissao da guia de transporte para o cliente.

Nestes dois sistemas de auxilio ao controlo, apesar de uteis e eficazes, verifica-se que as
informagdes demoram consideravelmente a fluir pelas diversas areas, acabando por levar a

atrasos nos processos de fabrico.

5.6.1 Calendario da implementagéo

O calendario da implementacdo do projeto de gestdo foi previamente acordado entre as
duas entidades, E.I.P. e Alidata, ficou decidido que as datas presentes na figura 5.8 seriam um

guia de orientagédo para a implementacg&o do projeto.

ADJUDICAGAO DESENVOLVIMENTO IMPLEMENTAGAO CONCLUSAO

¢ 12 Semestre 2012 22 Semestre de 2012 22 Semestre de 2012 12 Trimestre de 2013

Figura 5.8 — Calendario de implementagdo acordado entre a E.I.P. e Alidata.

Atualmente, a equipa de implementacdo do sistema de gestdo deparou-se com uma
dificuldade no registo de dados na operacdo de embalagem de atados, o que n&o tem
permitido colocar em pleno funcionamento as operagdes realizadas apds essa. Assim, nesta
analise efetuada ao processo de implementacéo do sistema de gestéo integrada da producgéo
ERP s6 séao utilizados exemplos e demonstrados resultados obtidos para as operacdes

anteriores a embalagem.

5.6.2 Implantagéo fabril

Com a mudanca para a fabrica nova, a necessidade de reagrupar os equipamentos antigos
e de adequar os adquiridos a nova planta foi evidente. Desta forma, a implantagao fabril foi

estudada de modo a seguir os seguintes principios basicos:
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e Anular qualquer movimentagéo que nao acrescente valor;
e Entre duas movimentagdes, se n&o existir valor acrescentado, deve-se eliminar uma
delas;

e Sera uma boa implantagédo se o encaminhamento dos produtos for claro.

Segundo Alain Courtois, quando um processo produtivo é intermitente ou descontinuo
(provocado por encomenda de cliente), torna-se mais complicado de identificar que a
implantag&o € a mais correta.

A tabela no anexo |, constituida pelos equipamentos adquiridos e os existentes, os postos
de trabalho novos e existentes, permitiu ter uma ideia e comegar a definir no /ayout fabril a
disposicdo de cada um, com o apoio total do encarregado da produgdo que deu o seu

contributo muito experiente.

Foi aplicada na nova unidade fabril uma implantagdo em sec¢cdes homogéneas, que tem por
base o agrupamento das maquinas ou postos de trabalho que desempenham fungdes
semelhantes ou iguais. Além disso e porque se verificou essa possibilidade, também foi tida em
conta a separagdo por naves industriais, maquinas e postos de trabalho de fabrico de chapa,
maquinas e postos de trabalho de fabrico de cantoneira e por fim, maquinas de perfis e

serralharia, conforme /ayout fabril no anexo Il.

5.6.3 Estrutura do produto

A estrutura do produto apresentada no anexo Ill é a tipica estrutura de uma torre metalica,
expandida ao nivel dos seus subconjuntos (atados), componentes, materiais e operagdes.

Os dados necessarios ao fabrico dos produtos finais sao:

e Referéncia dos subconjuntos;
o Referéncia dos componentes;
e Operacgoes;

o Materiais;

¢ Quantidades.

5.6.4 Fluxograma do processo produtivo

O fluxograma do processo produtivo foi ajustado durante o processo de escolha do
fornecedor do ERP para melhor interpretagcdo da parte dos consultores selecionados e

representa de uma forma geral os processos produtivos da unidade fabril da E.I.P..
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O facto de possuir um sistema integrado de gestdo baseado nos referenciais europeus,
como mencionado anteriormente, a E.I.P. tem os seus processos harmonizados e segue
politicas de controlo e melhoria destes. A implementagdo de um sistema ERP apresenta uma
ocasido para que 0s processos existentes sejam reavaliados, identificando possibilidades de
melhoria dos mesmos.

O fluxograma do processo produtivo ou desenho global de processo pode ser visualizado

no anexo IV.

5.6.5 Processo produtivo

5.6.5.1 Inicio do processo

O inicio do processo é dado ao receber o pedido de fabrico, pedido esse que pode ser dos
servicos centrais da E.|.P. (encomenda interna) ou de um cliente externo a organizagéo.

Apbs a rececgdo e aprovagao do pedido de fabrico pela direcéo fabril, & criada uma ordem
ou plano de fabrico pelo responsavel de planeamento. Ordem de fabrico que é sequencial e
que acompanha todo o fabrico do inicio ao fim do processo, permitindo efetuar o rastreio do
mesmo. Antes, cada encomenda de cliente correspondia a uma ordem de fabrico, no entanto,
pretende-se que exista alguma flexibilidade neste aspeto. Deste modo, dentro do mesmo

pedido de cliente podem ser criadas subordens de fabrico por tipologia de artigo.

E possivel visualizar na figura 5.9 uma encomenda de cliente que ap6s a aprovagdo da
direcdo fabril, & criada no médulo gestdo comercial do Alidata ERP e que ira dar origem a

varios planos de fabrico, que s&o criados como mencionado atras, por tipologia de artigo.
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i Lic] PERNA_A%0-142_0 APOIC TIPO AS0-142- PERNA O 1 0,00€ 0,00€
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Figura 5.9 — Encomenda de cliente — Alidata ERP.
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Na encomenda de cliente criada no sistema Alidata ERP é possivel analisar diversas
informacgdes, como o cliente a que se destina o material, os dados do cliente, os prazos de

entrega, o peso total, a quantidade e referéncia dos artigos a fornecer.

A ordem ou plano de fabrico criado através de uma encomenda de cliente (figura 5.10),
permite visualizar no Alidata ERP, os artigos langados em producéo e o estado de produgéo

em que se encontram.

B Alidata ERP® | Gestaa de Producéo [ E.LP, - FLECTRICIDADE IND.PORTUGLIESA,SA | - [Planos de Fabrico]
=] Fihero  Artigos  Ertidades Produgdo  Listagens Tabelas Configuraches  Afuda - #x
10| % o8 % o 20| | | 0 dneles mctias -

Planos de Fabrico = Planeamento = Mecessidades = Materiais = Ordens de Produgdo -

R ] \d NovoFlano | Fechar Plano | Plano Fabrico : | Pgsquisar .4 Fechar

opiog puRy

fano. .

= [ o] 52 Enlidade & Obsewagfies Ji, Histésico de Alettas
Serie A - .
=== Dotalnigio: 3072013 + Data Entrega : | 30-08.2013 17.00.00 ~ H PROCESSADO!

fm' =] Nomero:[1783 2| e 3] o e

“IPnoAcvo [ Drdenagdo || Avsbamento: | - T

~1 Plano Cicico

J K e et igoseikladas] -

T [ __Eﬂd
3379 PEANA-A90-122_0_P0 |APOID TIPO A3D-122-ALTURA 0 - PERNA 0 ]
| 3380 PEANA-AS0-122_0_P0 APOID TIPO AD-122-ALTURA 0 - PERNA 0
3381 PEANA-ASD-122_6_P0 |APOIO TIPO A90-122ALTURA -6 - PERNA 0
3302 PEANA-A90-122_6_PO |APOIO TIPO A90-122 ALTURA -6 - PERNA 0
3383 PERNA-A90-122_-3 PO |APDID TIPO A90-122-ALTURA -3 - PERNA 0
3384 |PERNA-ASD-122_3_FO |APOID TIPO AS0-122 ALTURA -3 - PERNA 0
3385 'PERNA-ASD-122_+3_P-1 |APDID TIPO A90-122 ALTURA +3 - PERNA 1
3306 PEANA-AS0-122_+3_P-1 APQIO TIPO A30-122-ALTURA +3 - PERNA -1
|3387 | APOID_AS0-222 +3  |APOIO TIPO AD-222- ALTURA +3
3388 |9AS60 |
3389 94405
3390 9A228
3391 |aAT008
OK | Ordem Produgso 3279 Para geiar necessdades... |Liqudas > [F3]  |Brutas > [Cul+F9] | Absalutas > [CieF10]
[ yMe | PT13-000729 f ) o0ssiAT

Figura 5.10 — Plano de fabrico — Alidata ERP.

Num plano de fabrico sdo criadas varias linhas, cada uma delas € uma ordem de producgéo
diferente e diz respeito a um sé artigo solicitado pelo cliente. No plano também é possivel

analisar o estado geral de produ¢do ou mesmo o estado de cada ordem de producéo.

5.6.5.2 Estruturagdo do produto

Na estrutura do produto, & definido pelo responséavel, a sua constituicdo, o desenho peca a
peca, as matérias-primas e subsidiarias de consumo, as sequéncias operatérias e todas as
informacgdes adicionais que sejam necessarias ao fabrico e a embalagem do produto.

O produto final segue uma estrutura tipica por atados, os atados por sua vez sdo
constituidos por chapas, cantoneiras e parafusos que sado fabricados segundo uma
determinada sequéncia operatéria e consomem uma determinada matéria-prima.

E fulcral que a criagédo e estruturacdo de artigos na base de dados de um ERP sejam
efetuadas por pessoal formado e motivado, de forma a minimizar a ocorréncia de erros, erros
esses que se poderdo arrastar para a producgéo e criar alguns constrangimentos ou até mesmo

problema graves.
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A figura 5.11 permite verificar as sequéncias operatérias e as opera¢des ja criadas para o

registo de fabrico de produtos através do sistema Alidata.

B Alidata ERP® | Gestaa de Produgdo [ ELP, - ELECTRICIDADE IND.PORTUGUESA,SA ] - [Sequéncia Operatdrias...]
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l CoF M CtaChOU PG 5 Separagio 5 Mahetes Final
CorFuM.Ce Fioscagen Find
CorFuM.CeGia Soidaduia Final
CorFuM CsOuCs Co_Fu e ChF
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CotFuM.Ct Co., Fu M. P F.
M coiFun cichGa Errbal de Jerticans
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CoFuMPOUFGs | | Pemiticonfimar mais quantidade da que o icialments prevista AL Final
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Ber | Acunt doatiofinal2obiidapela quant [l
Cs +| Est 506 instalagd i -

VM ] PT13-000729 I3 0035/AT

Figura 5.11 — Sequéncias operatorias — Alidata ERP.

Na sequéncia operatéria selecionada na figura anterior é possivel observar as operacdes
que a constituem, a ordem pela qual essas operagdes sdo executadas no fabrico de

determinado produto e as configuragdes individuais de cada operagdo nessa sequéncia.

Atualmente ja existem alguns artigos criados na base de dados do sistema Alidata ERP em
implementacao, estes permitem mostrar na figura 5.12 a estrutura tipica do produto a fabricar

através do novo sistema de gestéo.

B lidota ERP® | Gestdo de Producdo [ ELP, - ELECTRICIDADE IND.PORTUGUESA,SA | - [Visualizacdo de Arvores]
] Echero  frtigos  Ertidedes Produgho  Lstagens Tebelas ConfigracSes  Afuda -8F
190 2 o 8w 20| | | el =
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Artiga; APOIO_FISCA-12 03 APOIO_FE5CA-03 { [Mﬂbwvmiu.mmtmduﬁdm.amu =8
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= BOR [ || = Medidss e Candiies de Utizacsa
Quantidade Am/Relerincia
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GF1 03 FISCA-CD_AT3
E_l 1 03 F95CA-CD_ATE
G103 FOSCA1Z_ATS
Bl 03 FOSCA1Z_AT27
£12 03 FISCA-CD1Z-15_AT1
E2 03 DOIADL-CS
E'1 03 DO9AOL
L kooor LisBassIssio
! "0 D1 L1S0X14S275R
B2 03 DO9AGIT
0 01 L150K145355)0
0 DF LISOKI4S2TSR
{5 mprinis & Fechar
(a4 e PT13-000729 [ oss/aT

Figura 5.12 — Arvore do artigo — Alidata ERP.
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Na arvore do produto “APOIO_F95CA-12”" é possivel verificar e modificar os artigos que o
compdem, desde o atado, componentes até a matéria-prima. Alguns componentes podem ser
fabricados com matérias-primas alternativas, por essa razdo, aparecem dois artigos de MP

debaixo do componente, no ultimo nivel da hierarquia do artigo principal.

5.6.5.3 Calculo de necessidades

Criada a O.F. e estruturado o produto, é realizado o calculo de necessidades para a
execucao de um pedido de fabrico.

Atualmente, o calculo de necessidades ainda é efetuado através de listas de Excel
denominadas de “Estimativa de MP” e “Rol”’. A complementaridade dessas listagens, permite
estimar por tipo de matéria-prima as necessidades para o fabrico de determinados artigos,

sendo este um processo minucioso que pode levar dias a realizar.

Com a implementacdo do ERP, o calculo de necessidades devera permitir verificar os
stocks desde o produto final, passando pelos produtos intermédios até as matérias-primas e
subsidiarias. A utilizagdo dos sfocks verificados no calculo de necessidades deve ser opcional.
As matérias-primas detetadas em stock devem poder ser reservadas. No caso de nao existir
em stock determinada MP, devem ser disponibilizadas listas de necessidades (tabela 5.1) que

permitam efetuar consultas e encomendas aos fornecedores.

Tabela 5.1 — Exemplo de uma lista de necessidades de matéria-prima.

PERFIS L Total

Perfis L | Dimensées (mm) | m | kg/m | Qualidade || Qt Kg
L100x10 12100 12,115,100 | S275JR || 38 | 6942,98
L90x7 12100 12,1 9,610 | S275JR || 29 | 3372,149
L90x9 12100 12,112,200 | S275JR || 51 | 7528,62
L50x5 12000 12 | 3,770 | s275JR [/ 136 | 6152,64
23996,389

Cada componente de fabrico do sistema devera ter uma determinada matéria-prima na sua
constituicdo, para que desta forma, quando for gerado o calculo de necessidades, mais
facilmente sejam identificadas as necessidades para um grupo de componentes.

Para os parafusos o processo € mais simples, os parafusos sédo estimados em quantidade
no geral por tipo de estrutura ou parte da estrutura (tabela 5.2), no entanto, continua a ser

necessario a analise e reserva do stock.
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Tabela 5.2 — Exemplo de uma lista de necessidades de parafusaria.

Parafusaria

Designagao Qt.
Conj. M12x40 Classe 5.6 DIN7990 + Porca DIN555 + Anilha DIN 7989 15428
Conj. M16x50 Classe 6.8 DIN7990 + Porca DIN555 + Anilha DIN7989 2621

M16x50 Classe 8.8 DIN931 25632
Conj. M20x230 Classe 5.6 DIN7990 + 2xPorca DIN555 + 2xAnilha DIN125 || 2512
Conj. M24x80 Classe 6.8 + Porca DIN934 + Anilha DIN7989 5896

A andlise de necessidades de matérias-primas e subsidiarias para um plano de fabrico,
ainda € um processo que se encontra em desenvolvimento no sistema Alidata ERP em
implementacédo, devido a enorme diversidade de artigos, qualidades e tamanhos utilizados para

fabrico dos artigos finais de venda ao cliente.

5.6.5.4 Consulta de fornecedores

Atualmente, as consultas de MP e subsidiarias sédo efetuadas nos servigos centrais da E.I.P.
em Lisboa e deverdo por enquanto manter-se assim, no entanto, a fabrica pretende dinamizar-

se nesta area, passando a realizar este processo.

Devido ao fato de existirem grandes consumos de matéria-prima e do peso da mesma no
custo do produto final ser bastante elevado, a consulta aos fornecedores tera de ser um
processo muito cuidadoso.

Estimadas as necessidades de matérias-primas e subsidiarias, segue-se a consulta aos
fornecedores, por tipo de material que eles fornecem. Existem fornecedores de chapa, de
barra, de vardes, de cantoneira, de perfis de construgdo e de parafusos. Os mesmos podem
fornecer varias matérias-primas ou subsidiarias das mencionadas anteriormente, assim, deve-
se encaminhar a consulta para o fornecedor de acordo com a gama de material fornecida por

ele.

As consultas de matéria-prima e de parafusaria sdo executadas da forma que é
demonstrada nas tabelas 5.3 e 5.4, para permitir que o fornecedor a preencha facilmente e a

envie de volta, evitando erros por falha de comunicagcédo de um lado ou de outro.
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Tabela 5.3 — Exemplo de uma consulta de matéria-prima.

Alternativa g

Data 17}

- Classe ®

PERFIS L Total Total pr:;/::ta €/Ton. do S

q = Alternativa material | 9

. Dimensoes . entrega &

Perfis L (mm) Qualidade [ Qt Kg Qt | Kg o
L100x10 12100 S275JR 38 | 6942,98 0
L90x7 12100 S275JR 29 | 3372,149 0
L90x9 12100 S275JR 51 | 7528,62 0
L50x5 12000 S275JR || 136 | 6152,64 0
23996,38 0

Tabela 5.4 — Exemplo de uma consulta de parafusaria.
Alternativa

o

Data o

previstal| €/ ‘2"

Parafusaria para | unid.( o

Alternativa || Qt. || entrega o

()

Designagao Qt.
Conj. M12x40 Classe 5.6 DIN7990 + Porca DIN555 + 15428
Anilha DIN 7989
Conj. M16x50 Classe 6.8 DIN7990 + Porca DIN555 + 2621
Anilha DIN7989

M16x50 Classe 8.8 DIN931 25632

Conj. M20x230 Classe 5.6 DIN7990 + 2xPorca DIN555 + 2512
2xAnilha DIN125

Conj. M24x80 Classe 6.8 + Porca DIN934 + Anilha 5896
DIN7989

As consultas devem ter um numero sequencial de identificagdo da mesma que faca a
ligagdo ao resto do processo, para que, se ocorrerem situagdes de ndo — conformidade da
matéria-prima ou subsidiaria com os requisitos da consulta, se possa proceder ao seu

tratamento conforme os procedimentos internos implementados.

5.6.5.5 Encomenda de materiais

Apds a consulta aos fornecedores, os mesmos, sdo escolhidos consoante diversos
parédmetros definidos pelo planeamento, tais como, o prego, as dimensdes, a qualidade e as
quantidades ofertadas.

Na atualidade, as encomendas de MP ou subsidiarias sdo efetuadas nos servigos centrais
em Lisboa, no entanto, pretende-se que a fabrica esteja preparada para desenvolver este
processo. As encomendas seguem um modelo interno Mod-SGL104.1 e Mod-SGL104.2, tal

como se podera visualizar nos anexos V, VI e VII.

A encomenda de MP devera ser um processo flexivel, no sentido em que, tera de permitir

alteragdes frequentes nas caracteristicas e quantidades da MP ou subsidiaria a encomendar,
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porque, por vezes os fornecedores ndo tém o produto pretendido e acaba por comprar-se as
alternativas.

Tal como na consulta de MP, na encomenda deve existir um numero sequencial
(Encomenda N.° XXXX.YY.SFB) que permite obter o seguimento ao resto do processo, para
que, se ocorrerem situacées de ndo-conformidade da matéria-prima ou subsidiaria com os
requisitos da encomenda, se possa proceder ao seu tratamento conforme os procedimentos

internos implementados.

5.6.5.6 Rececéo de materiais

O processo de receg¢do de matéria-prima ou parafusaria devera ser um processo realizado
com muita precaucdo, porque € uma das areas onde tém sido detetadas um maior nimero de
néo-conformidades.

O material a rececionar € sempre pesado anteriormente a descarga, numa bascula
calibrada, sendo em seguida rececionado. Sao retiradas as medigdes, realizados os ensaios
mecanicos e contadas as quantidades conforme o modelo utilizado atualmente (Anexo VIl e
IX), por fim volta a pesar-se o mesmo de forma a existir um termo de comparagdo com a
pesagem do fornecedor.

Com a implementacdo do novo sistema de gestdo da producdo, o processo manual de
registo de dados na rececdo de matéria-prima ou parafusaria deve manter-se, sendo os
materiais posteriormente inseridos no sistema pelo responsavel de rececgéao.

Na figura 5.13 é possivel verificar o documento utilizado no sistema Alidata ERP para
introdugdo dos materiais rececionados, materiais esses, que s&o necessarios ao inicio do

registo de dados.

B Alidota ERP® | Gestdo Comercial Integrada [ E.LP. - ELECTRICIDADE IND.PORTUGUESA,5A 1 - [Consulta de Movimentos de Stocks]
-] D.Apkcaclo 1 FactwacSs  2.Tesourarls 3.Enbidades 4. Produtos SStocks Gletras  Z.Colaboradores  Squip.  9.Cortsbiidade  A.Utils, - 8
3 ey a3y % w_-| -3 &3 O |[@HEE (@ Janela 7| Sexta-fera, 8 de Novembro de 2013
H " @ Inl, Movimerto| == Duiros Dadas | ()] Dbservagdes =
1 owbemn 5] DataLangamenta| 2510201308 Dataser | 2910201372 Hora {1700 3] £
— = -
T | = 5
4 Visuslieas Docimento o ||| 58030 | &
203 1{7‘/,‘5‘ Transf, B/ &m -]
Acti, Ref, Produto Descrigho. Qud. Late Tamanho Medids 1 | Meddsz Prego Unit. [ Total, |Entrsdafsaida
¥ oo L4SKSS2TSIR Cantoneiras Abas Iguas L4SXS 527500, 792 2315 012000 12 o 1,927€ 152618 @3
ol CH352751R Chaps S 5275R 34 2315 200100 2 1 13,8248 amoze @
ol CHIZS35530 Chapa 12mm 535510 120 2315 600250 6 2,5 56,0498 e L |
Lol CH16535530 Chaps 16mm 535510 120 2315 600250 6 25 74,7326 ase7ee @
Stock Minimo | Stack Actual [Stock Vit | Localizagio Obs.
WValox liuaide 4+ Visior Descontos 4 Vialor Liguido 4 Valor VA 4 Descantos PP & I Total Documento |
17.689,92€ 0,008 17.689,92€ 0,00€ o,00¢ | 17.689,92€
- - - P2 [Pesqusar) F3{Gravar] F4 (Cancelar) FB (Ref, Anterior) F12 (mprmi) =
= e |[ . Pi3-300720 [ A 009S/AT | ) |

Figura 5.13 — Documento saldo inicial — Alidata ERP.
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No documento de saldo inicial &€ possivel introduzir os materiais rececionados, indicando o
armazém do artigo, a referéncia, a quantidade em metros ou metros quadrados, o niumero do
lote/rececdo, o tamanho e o prego unitario por metro. Além disso, este documento também
permite anexar ficheiros, como por exemplo, certificados de qualidade do material rececionado.

Por vezes, no decorrer do processo de recegcdo de materiais sdo detetadas néo-
conformidades da matéria-prima ou parafusaria, que devem ser registadas de imediato no

sistema aquando da inser¢éo dos materiais no stock.

5.6.5.7 Planeamento da producéo - Controlo de MP e parafusaria

O controlo de MP é um documento que devera permitir visualizar as matérias-primas ou
parafusaria disponiveis para os fabricos que se encontram a decorrer e para os que ainda se
encontram pendentes. Devera permitir também, visualizar uma lista com as matérias-primas
que se encontram pendentes de entrega, as mais urgentes, os prazos de entrega acordados
com o fornecedor e se estdo dentro ou fora do prazo de entrega.

Além disso, o controlo de MP devera possibilitar visualizar o stock efetivo, materiais
reservados, etc. Devem ser criados alertas de stock “0” ou stock minimo, em algumas
matérias-primas a determinar, com especial relevancia, quando essas ruturas no stock
implicam com o planeamento de fabrico ou de embalagem.

Atualmente, o controlo de MP ainda é realizado através de uma tabela em Excel como no
exemplo colocado no anexo X, pois, o sistema Alidata n&o se encontra preparado para permitir

a obtencao desta informag&o numa sé listagem com toda a informacéo.

5.6.5.8 Planeamento da producao

O planeamento de produgdo que é realizado pelo responsavel, deve ter em conta uma
diversidade de fatores que podem fazer toda a diferenga quando levados em conta. O
planeamento de producédo deve ser executado por posto de trabalho, tendo sempre em conta o
agrupamento de perfis iguais ou semelhantes de diferentes O.F., a disponibilidade de
materiais, as prioridades estabelecidas e os prazos de entrega, para os postos de trabalho de
produgdo em série. No caso dos restantes postos de trabalho, o planeamento do trabalho deve
estar organizado por ordem de fabrico tendo em conta a disponibilidade de materiais, as
prioridades estabelecidas e os prazos de entrega.

Com o intuito de prevenir as quebras e de melhorar a produtividade nos postos de trabalho
de produgcdo em série, deve ser criado um programa diario de abastecimentos de matéria-
prima, que consiste no preenchimento de uma vez por dia de uma lista que indica ao
responsavel pelos abastecimentos, os materiais a disponibilizar por cada posto de trabalho. E
possivel visualizar no anexo Xl uma lista de programa diario de abastecimentos de matéria-

prima.
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O planeamento da producado deve basear-se em valores reais de tempos de fabrico sempre
que possivel, caso contrario, podera estimar-se um valor de capacidade produtiva teérica em
alguns equipamentos ou postos de trabalho. Este planeamento de producédo devera ser
visualizado através de grafico de Gantt por posto de trabalho.

O sistema Alidata ERP ainda ndo se encontra preparado para realizar o planeamento dos
planos de fabrico de forna automatica como desejado, por o sistema encontrar-se a ser
sustentado no que respeita a capacidade de carga das maquinas e de outros postos de

trabalho.

5.6.5.9 Operacdes de fabrico

Anteriormente, as operagdes de fabrico eram registadas num modelo interno, conforme se
pode visualizar no anexo Xll, onde os operadores preenchiam os seguintes campos: referéncia
da pecga, quantidade, ordem de fabrico, n.° de recegao (para os postos de trabalho que abatem
matérias-primas), n.° de controlo (para os postos de trabalho que realizam a ultima operagao

da sequéncia), nome do operador e por fim o autocontrolo.

Através do sistema de gestdo integrada de producédo, as informag¢des mencionadas no
registo de produgdo diario, s&do introduzidas em terminais de produgcdo colocados

estrategicamente pela fabrica, pelos operadores que executam as operagoes.

A operacao de corte consiste num processo de seccionamento de metais através de um ato
ou efeito de cortar, permitindo obter a forma pré-definida a atribuir a pe¢a em producéo.

Esta operacao pode ser realizada de forma individual (guilhotina, oxicorte e serrote) ou em
simultdneo com outras operag¢des em maquinas de fabrico em série CNC.

A operacédo de furagdo é um processo mecanico que permite obter um furo, normalmente
cilindrico, com o auxilio de uma ferramenta cortante.

Tal como na operagcdo de corte, esta operacdo pode ser realizada de forma individual
(engenho radial, engenho de furar, engenho magnético e puncionadora) ou em simultdneo com
outras em maquinas CNC.

A operagdo de marcagéo consiste em identificar cada componente ou estrutura metalica
soldada produzida, isso permite-nos obter em qualquer altura do processo a sua
rastreabilidade. A operacdo de marcagdo também é muito Gtil para a frente de obra, pois, com
os componentes da estrutura metalica todos identificados a montagem das mesmas fica
facilitada.

Tal como na operagao de corte e de furagdo, esta operagdo pode ser realizada de forma
individual (numerario de marcagdo) ou em simultdneo com outras em maquinas CNC.

As operacdes de corte, furagdo e marcagéo de cantoneira, perfis e chapa sdo realizadas em

simultdneo em maquinas de produgédo em série por controlo numérico:
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e LA1-VERNET VP150 CNC (existente);
o LA2—FICEP A1534N (existente);

e LA3—FICEP A206T (existente);

e LA4 - FICEP HP16T6 (adquirida);

« LA5 - FICEP B254 (adquirida);

e LA6 - FICEP EXCALIBUR 10 (adquirida);
e LA7 - FICEP GEMINI324PG (adquirida).

As operacdes de furacdo e marcagéo de chapa séo realizadas em simultdneo no posto de
trabalho F2 - FICEP P803A. Esse equipamento fura e marca as pecas em chapa que s&o
fabricadas nas guilhotinas ADIRA ou no oxicorte AIR LIQUIDE.

O processo adicional de chanfrar depende da pega, normalmente, os componentes a
chanfrar sdo os elementos de ligacdo de outros componentes. A operagao de chanfrar consiste
em cortar em angulo ou de esguelha, fazer quinas ou arestas. Existe um posto de trabalho
(FJ1) na unidade fabril dedicado a realizacao de chanfros em cantoneiras.

A operagdo de malhetes significa o corte ou cortes realizado para o encaixe no bordo de
duas pecas para se ajustarem. A operacdo de malhetagem pode ser executada na tesoura
puncionadora ou através de um magarico (corte a quente).

A operagao de quinagem refere-se ao processo de dobrar uma chapa ou cantoneira, para
que adquira um novo formato, resultando numa pega com uma ou mais arestas, reforcando
assim a sua resisténcia. As operagdes de quinagem podem ser executadas nos postos de pré-
montagem para perfis ou no equipamento quinadeira GUIMADIRA para chapas.

Os processos de pré-montagem sao realizados em postos de trabalho que tém a funcdo de
unir um conjunto de pecas que constitui uma estrutura metélica soldada.

Um processo de soldadura é designado por ag&o ou efeito soldar e € uma jungcéo de duas

ou mais pecgas metdlicas que constituem uma estrutura metalica, por meio de solda.

5.6.5.10 Registo das operagbes de fabrico

O registo das operagdes de fabrico no chado de fabrica devera ser realizado através de
terminais touch-screen, terminais em computador e PDA Wi-fi espalhados pelo interior e
exterior da fabrica consoante disposi¢do determinada no layout disponivel no anexo Il.

Na figura 5.14 é possivel visualizar um terminal de registo de dados na produgdo, onde os
operadores que realizam as operagdes acedem para as registar.
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EQUIPAMENTOS
= LAl - Emb = LA4 - Emb. S
& o % S =
LAG - FM LAS - Emb FJ1 FJ1 - Emb. FJ2
FJ2 - Emb. FJ3 FJ3 - Emb. 2 C4
- EmD. - Emb. &
c5 Q2 Q2 - Emb F2 F2-Emb.
TP2 TP2 - Emb LA7 LA7 - FM LA7 - EMB.
17:14:16 B sar
Versao 2013.3.1 Build 178

Figura 5.14 — Terminal de registo de dados na produgéo — Alidata ERP.

Neste terminal de produgcdo sdo visiveis os equipamentos/postos de trabalho de
determinada secgdo da fabrica. O terminal indica através dos cubos azuis os equipamentos
que se encontram a trabalhar, sem nada os que n&o estdo a trabalhar e com um sinal de

proibido os que se encontram parados por alguma raz&o de nivel técnico.

Na area de fabrico de chapas e perfilados estéo previstos dois terminais de producéo touch-
screen (T1 e T2) dispostos conforme layout. Estes terminais servirdo para o registo de diversas
operagdes de fabrico efetuadas em chapas e cantoneiras. Os postos de trabalho que tém
acesso a estes terminais sdo todos 0s que se encontram nas naves de fabrico de chapas e
cantoneira.

Os terminais de producdo T1 e T2 devem permitir o registo de operac¢des de corte,
tracagem, furacdo, marcacdo, furacdo e marcagéo, corte furagdo e marcacdo, malhetes,
chanfro e quinagem em chapas e cantoneiras. Como a principal filosofia de trabalho nestas
operagdes € de producdo em série, é de grande importancia que a visualizag&o do trabalho no
terminal de producgdo esteja de acordo com essa mesma filosofia. Assim, o operador deve
conseguir visualizar no terminal os componentes que irdo sofrer determinada operagdo
(previamente filtrada) e através de uma selecao por perfil, chapa ou ordem de fabrico, podera
iniciar s6 os artigos que pretende. E importante ter cuidado neste aspeto, pois, devido a
quantidade e diversidade de componentes a fabricar, a margem de erro no registo da produgao
pode aumentar.

Os mesmos terminais devem permitir a movimentacdo de stocks, possibilitando que o
operador apos o fabrico, registe no terminal a produgdo e o consumo de materiais, inserindo o
tipo de perfil, chapa ou barra, a qualidade, a quantidade (unidades), o tamanho e n.° de

rececao de MP. O consumo de materiais deve funcionar da mesma forma no que diz respeito a
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retalhos ou sobras, pois, estes sdo uma parte muito importante da otimizacdo de materiais na
produgdo. Com autorizagdo do encarregado da produgdo os operadores devem ter a
possibilidade de utilizar o terminal de produgado para registar nao-conformidades da matéria-
prima, indicando o perfil ou chapa, qualidade, quantidade (unidades) e n.° de rececgao.

Na area de pré-montagem e soldadura de estruturas metalicas estdo previstos dois
terminais de producgédo (T3 e T4), para o registo de diversas operacdes de fabrico relacionadas
com os postos de trabalho dessa area. Estes terminais de producéo T3 e T4 devem permitir o
registo de operacdes de corte, tracagem, furacdo, marcagado, corte furagdo e marcacéo,
malhetes, chanfro, quinagem/forja, pré-montagem e soldadura. A filosofia deste tipo de fabrico
ndo se identifica com a ja mencionada anteriormente, assim, aqui basta existir no sistema filtro
por operagao e ordem de fabrico.

A semelhanca do fabrico de chapas ou cantoneiras, estes terminais devem permitir ao
colaborador abater as matérias-primas ou outros produtos utilizados no fabrico das estruturas

metalicas.

Apbs o registo das operagdes existe a possibilidade de acompanhar no plano de fabrico
através do fluxo de producgédo, o estado de produgdo em que se encontram os componentes do

plano, como se pode observar na figura 5.15.

B visualizacdo do Curso de Produgio i1}
Plano Fabrico 2013[p [1783 & Fecn
Mumero Total de Atigos - 4.477.00 % Elaborada - [ =

oposnes | Ao com a operatn “Core. Fu. 0 M. 1" .

Corte de Chapa |~loz  aar002 03 sal003 03 sawo0s =

idade f Quanti F | Quantidade Peicentagem -

o o [ 7% at- 000 0% oe: om 0% o om | 0% ]
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|
Embal. de Jerricans | |
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a: s [E i F i F | Quantidade Percentagem

Ft. 000 ‘ 0 ae: 0,00 0% [ 000 0z | - o0 | 0% |
CE 100 % R e am
|

P T TR ‘

Quantidade Percentagem | |
ot 2400 4z - 03 9151 03 8A1534 03 sA200
Fi. 54300 I s i Quantidade F e ke
1 o 000 0% oL 000 [E3 ot 0o | 0%
| T RO oo EEETER . 0
Chanfio |
Quantidade Percentagem |

ot a0 [FEE | =

o o 5% | Operagiies do artigo *03 - 9A1002°
Corte, Fu. & Ma. CL Emb. p/ Galv. | Galvanizago =

 Malhetes at 000 0% at: 000 [ 0x at: 200 | 100 %

Ui Faciseen| P 0 A o vz

v 800 16% | Embalagem de Feito Sepataco

Fr: 2m IEE Quanti F P
[TE 200 Tz o 200 | Sz
Ft: 000 (£ 3 FL: oo | 0z

- - - =]

Gty Quankidade de Artigos que se encontram nesta Operaio Ft,: Quantidads de Artigos que 1 passaram por esta Operacio

Figura 5.15 — Fluxo de producéo do plano de fabrico — Alidata ERP.

Na visualizagdo do curso da producao, € possivel averiguar o estado de produgéo global
por operacdo ou por cada pega, selecionando do lado esquerdo a operacédo que se deseja.
Dentro de cada operagdo sdo visiveis as pegas que por a mesma ja passaram ou terdo de
passar, clicando na peca que se pretende analisar &€ permitido observar em baixo as operacgdes
sofridas e as pendentes.
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5.6.5.11 Expedicéo para galvanizagao

A galvanizagédo é um processo fisico-quimico pelo qual um determinado material, metalico
ou nao, é revestido com uma pelicula fina constituida de outro metal, normalmente, para
proteger da corroséo ou para fins decorativos.

O processo de galvanizagéo na fabrica de estruturas da E.I.P. é um processo subcontratado
que requer algum controlo na saida do material e na volta do mesmo de fornecedor de
galvanizagéo.

Com o incremento da produgao e para que possa continuar a crescer, tornou-se de extrema
importancia realizar um controlo componente a componente ou estrutura a estrutura no
processo subcontratado de galvanizacdo, sabendo sempre, quando foram, quantas foram, qual
a sua ordem de fabrico, quando vém e quantas faltam.

Antes, este tipo de controlo era realizado através de um numero que identificava e
acompanhava um atado, um molho, uma palete, um caixote, um componente solto e até uma
estrutura metdlica soldada. O numero de controlo era representado pela identificagdo do posto
de trabalho de fabrico e por um numero sequencial desse mesmo posto de trabalho (exemplo:
LA1-2162). Este numero era atribuido no ultimo posto de trabalho por onde passava
determinado componente ou estrutura, ou seja, o operador do equipamento ou posto de
trabalho sabia que a operacdo que estava a realizar era a ultima da sequéncia e que o passo
seguinte era a galvanizagdo. No anexo XlII pode ser visualizada uma guia de transporte como

se utilizava anteriormente a implementagéo do sistema de gestéo Alidata.

CONTROLO PRODUTO

PARA GALVANIZACAO

N.2

OBS:

DATA: OPERADOR:

Wod-DPR212/00

Figura 5.16 — Antiga etiqueta de identificagdo dos atados enviados para a galvanizagdo (Mod-DPR212).

No novo sistema de gestdo, este numero de controlo é atribuido e impresso de forma
automatica, deixando sempre a flexibilidade ao operador de selecionar quais as pegas contidas

em determinado atado. A etiqueta utilizada atualmente é a da figura 5.17.
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Embalagem 5959

‘quig - gV

E-2013-P-5959

Figura 5.17 — Etiqueta de identificagdo dos atados enviados para a galvanizagdo — Alidata ERP.

Finalizada a produgéo e identificados os materiais com o nimero de controlo, os mesmos
sdo transportados para uma zona devidamente identificada para materiais prontos para
expedicdo para galvanizagdo. Consoante a capacidade e disponibilidade da galvanizacao, é
escolhida a mesma para a qual seguira a proxima carga. Em seguida, o responsavel pela
operagdo de expedicdo prepara-se para carregar o camido e ap6s a carga do mesmo, O
responsavel realiza a identificacdo dos atados, caixotes, paletes e estruturas carregados,
através de um PDA Wi-fi com leitor de cédigo de barras. Antes de terminar esta operacgéo, o
responsavel introduz no sistema a galvanizag&o escolhida, os dados do camido (matricula do
trator e do semi-reboque quando possui), local de descarga, data provavel de descarga e
algumas observagdes no que diz respeito ao conteudo da carga. Para os caixotes e paletes é
importante mencionar na guia de transporte o numero de identificagcdo do mesmo, a classe do
material que contém e o numero de controlo respetivo. Por fim, a guia de transporte estara
concluida e sera impressa para que a carga siga para galvanizagédo, como exemplo da figura
5.18.
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Figura 5.18 — Guia para galvanizagéo — Alidata ERP.

Na guia de transporte para a galvanizagdo é possivel analisar as seguintes informagdes, o
destinatario, os niumeros de controlo dos atados que seguem na carga, o numero de pegas em
cada um, algumas observacdes, data e hora de carga, data prevista de chegada e por fim,

matricula do semi-reboque do camiéo.

5.6.5.12 Rececgao de material galvanizado

Como ja mencionado anteriormente, é realizado um controlo a chegada do material da
galvanizacdo. Esse controlo é realizado retirando medi¢des e registando num modelo interno
os valores de espessura da galvanizagdo, anexo XIV.

Através do n.° da guia de transporte da E.I.P. que vem mencionado na guia do fornecedor
de galvanizacéo, pode dar-se entrada desse material de novo no sistema de gestdo apds a sua

rececao e aprovacao. A partir desse momento é possivel saber os materiais que se encontram
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disponiveis para a operagdo de embalagem. Os valores das medi¢bes retiradas no processo
de recec¢do deverdo acompanhar os dados introduzidos no sistema, através de um anexo a
guia de transporte de chegada do material.

A insercéo de dados no sistema no decorrer deste processo é efetuada em back-office pelo
responsavel de logistica no sistema Alidata ERP, nas confirmacgdes de operacdes externas,

conforme figura 5.19.

[] Confirmacdo de Operacies Externas...

Arraste uma coluna para aqul para agrupar por essa collna

Ord. Produg3o [&rmm. T = a B Operagao Buantidade | Quant. Co H
k1773 4330 03 |[DLS100 Galvanizagdo 4,00 4,00 1]
1779 4330 03 (DLS26 Galvanizagdo 4,00 4,00 0
1779 4330 03 |DLS6S Galvanizagio 4,00 4,00 1)
1779 4331 03 |DLS6S Galvanizagdo 4,00 4,00 1]
1779 4332 03 |[DLS6S Galvanizagdo 4,00 4,00 0
1779 4333 03 [DLS6S Galvanizagdo 4,00 4,00 0
1779 4334 03 |DLS6S Galvanizagio 4,00 4,00 a
1779 4331 03 |DLS100 Galvanizagdo 4,00 4,00 1]
1779 4332 03 [DLS100 Galvanizagdo 4,00 4,00 a
1779 4335 03 [DLS6S Galvanizagdo 4,00 4,00 0
1779 4326 03 |DLS6S Galvanizagdo 4,00 4,00 a
1779 4336 03 |DLS6S Galvanizagio 4,00 4,00 1]
1779 4327 03  |DL36G Galvanizacdo 4,00 4,00 1)
1779 4333 03 (DLS100 Galvanizagdo 4,00 4,00 a
1779 4331 [0z |oisze | | | | Galvanizagaa 4,00 2,00 0l
™Modo de Confi -80...
‘ 1 |ndividual (s Multipla(Diac.) ‘
Seleccionar um documento......occeeeeeceees v

|Guia PDA Servico exkerno WO 1300123 ﬂ

‘ 7] Filtrar Documento |

“Mordata to display= . )
&0 confirmar artigos sem custo definido. ... ]

g" 'g Confirmar pelo Documento
b

[F&] refrescar lista de operaciies extemnas por executar 4

Figura 5.19 — Confirmagéao da operagéo de galvanizagéo — Alidata ERP.

Nas confirmagbes de operagdes externas o responsavel logistico verifica a que carga de
saida diz respeito o material que acabou de chegar. Apds, seleciona a guia de saida de
material para a galvanizagéo e confirma que a operacdo de galvanizacdo estd executada para
0s componentes que estdo associados a essa guia. A partir deste momento, os componentes

confirmados encontram-se disponiveis para realizar a operagdo de embalagem.

5.6.5.13 Embalagem

A operacao de embalagem consiste em juntar em grupos, determinadas chapas, perfis ou
parafusos conforme listas definidas anteriormente e que sédo designadas de listas de atados,
anexo XV (listas antigas). Atualmente, o sistema de gestdo Alidata gera automaticamente
registos de embalagem de estruturas apés a criagdo dos planos de fabrico. Na figura 5.20 pode

ser observado um registo ou lista de embalagem retirada do sistema, do plano de fabrico 1783:
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E-I.P I’ REGISTO DE EMBALAGEM DE ESTRUTURAS “ p;;l;—sryea1 ‘

Encomenda: 130019 Plano Fabrico: 1783
Obra: EG66 Cliente:
1D ATADO: A90-122_+3_P-1_AT1 Executade por:
DESCRICAO: A90-122-ALTURA +3 -PERNA_-1 - AT1 Peso Total: 180,30 Kg Data: / !

POSTE/
ORDEM

MASSA | MASSA N®
UNITARIA | TOTAL | PECAS | 3385 | 33es
941531 L1DOXBSZ75R 5300 ] 68,813 133827 2

REFERENCIA DESCRICAD MATERIAL COMPRIMENTO | LARGURA

0A1533 LESXSS2TSIR a2 o 1184 23,889 2

941534 LESXESITSIR 215 ] 11,384 22788 2

Figura 5.20 — Registo de embalagem de estruturas — Alidata ERP.

Através desta lista de embalagem de estruturas o operador deve colocar as pegas no atado,
identifica-lo com a referéncia “ID ATADO:” e em seguida registar a operagdo no papel, para
que mais tarde o responsavel de secg¢ado possa registar a operagédo no terminal de producéo e
imprimir a etiqueta de identificacdo do mesmo. Nesta operagdo em especifico é dificil evitar o
registo em papel devido a enorme diversidade e quantidade de referéncias de pecas
fabricadas, perder-se-ia o controlo sobre as pecgas que ja estdo no atado. A Unica forma de
contornar este problema seria atribuindo um PDA a cada operador da embalagem, de forma, a
permitir que ele pudesse visualizar a lista e registasse de imediato a operagéo. Este tipo de
registo permite analisar diversas informacdes relacionadas com o atado e com as pecgas, tais
como, peso total do atado, referéncia das pecas do atado, material de que s&o fabricadas,

comprimento e largura, massa unitaria, massa total e quantidade a colocar no atado.

Para esta area da fabrica, estdo previstos dois terminais de producgéo (T5 e T6), 0 T5 que é
um terminal touch-screen para o pavilhdo da embalagem de parafusos e o T6 que é um
terminal em PC para o responsavel de embalagem, preparar, controlar e monitorizar o estado
dos atados e dos respetivos componentes que constituem o atado.

O responsavel deste sector deve possuir através do terminal de producédo a capacidade
para analisar a disponibilidade de materiais, verificar prioridades e consultar prazos de entrega,
para, assim coordenar o seu trabalho da forma mais eficaz e eficiente.

O responsavel pela operagdo de embalagem deve indicar quais os componentes ou
parafusos em falta para determinado atado ou jerrican, de forma, a permitir que a produgéo ou
0 aprovisionamento reajam da forma mais rapida possivel tendo sempre em conta a urgéncia
da obra.

Por fim, devem ser emitidas etiquetas com coédigo de barras correspondentes aos atados.
As etiquetas de identificacdo contém a seguinte informag&o necessaria a expedigdo e também
ao cliente: o tipo de apoio, o n.° do atado, a descri¢gdo do atado, a ordem de fabrico, o cliente e

a encomenda interna de cliente, conforme figura 5.21.
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APOIO_F95CA-18EXP

ID ATADO: F95CA-CD18EXP_AT1 - F95CA/CD-BASE
18-EXPORTACAO- AT1

FQ5CA-CD18EXP_AT1730

POSTE N
PLANO / ORDEM: 1734 / 972
CLIENTE:
ENCOMENDA / OBRA :130006 / E614
E.LP. - ELECTRICIDADE IND.PORTUGUESASA

SEDE: Edificio EIP, Av. Dugue Loulé, N110, 1050-093 Lishoa

SERVICOS FABRIS: Zana Industrial da Adua Lote ES
7050-001-MONTEMOR-0O-NCY O TEL: 266899440 FAX: 266899441

Figura 5.21 — Etiqueta de identificagdo dos atados — Alidata ERP.

No processo de embalagem de parafusos, a andlise € realizada da mesma forma que a
anterior pelo responsavel e sdo impressas no sistema as listas que dao o inicio a operagéo. No
que respeita ao registo, é realizada no touch-screen T5 pelo colaborador que executa a
operacgédo, é dado o inicio e mais tarde é dado o fim, indicando sempre as pessoas envolvidas.
Os registos de embalagem em papel sdo idénticos aos utilizados na operagcdo de embalagem
de chapas ou perfis.

Da mesma forma, o trabalho é terminado e as etiquetas de identificacdo do garrafdo ou
jerrican sdo emitidas através de rede na mesma impressora da secgdo de embalagem de

chapas ou perfis.

5.6.5.14 Ensaios de rececao e inspeg¢des finais

Os ensaios de rececdo e inspecdes finais fazem parte do plano de inspegédo e ensaios e
sdo parte importante do processo. Estes ensaios permitem a fabrica através das
especificagdes dos clientes, garantir que o produto final se encontra de acordo com as
mesmas.

Através de um modelo denominado de “Auto de Rececdo de Estruturas Metalicas” s&o
identificadas as estruturas prontas para os ensaios e inspe¢des a realizar. Este modelo
conforme pode ser visualizado nos anexos XVI e XVII, varia consoante o tipo de estrutura a
rececionar (bases ou apoio e pernas).

Nos ensaios de rececdo de estruturas metélicas sdo realizadas as seguintes inspecdes e
verificagdes: Quantificagcdo e identificagcdo de lotes ou atados (inspegao visual), marcagéo de
estruturas e parafusaria (inspegéo visual), dimensdes das estruturas e parafusaria, espessura e

aderéncia do revestimento das estruturas e parafusaria.
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Este ponto do processo ndo é alvo de qualquer registo no sistema de gestédo Alidata.

5.6.5.15 Expedicéo

A operacgéo de expedicdo vem em seguida a embalagem ou aos ensaios de recec¢do, pois,
algumas estruturas ndo requerem ensaios finais e sdo disponibilizadas diretamente a
expedigao.

O responsavel pela expedigdo de produto acabado deve ter a possibilidade através do
sistema de gestdo de consultar os materiais que se encontram prontos para expedig&o, qual a
sua prioridade e quais os prazos de entrega. Deve poder visualizar também os materiais que
ndo estdo prontos mas que ja se encontram perto do prazo de entrega, ou até mesmo que ja o
tenham ultrapassado. Através de um sistema de alertas o responsavel pela expedi¢do deve ser
despertado para os casos mais urgentes e os com prazo de entrega ultrapassado.

Consultada a informacdo necessaria para planeamento do seu trabalho, o responsavel pela

expedicdo deve proceder a mesma da seguinte forma:

e Combinar a entrega do material com o cliente — Apds ser notificado (via auto de
rececao ou operagcdo de embalagem) de que o material se encontra preparado para
expedicao, o responsavel informa o cliente final e combina os detalhes da entrega

do material;

e Preparar a carga do material — Através da consulta do auto de recegdo de
estruturas metalicas, o responsavel consegue saber as estruturas que se encontram
preparadas para expedicdo e alguns detalhes sobre essas mesmas estruturas. No
caso de expedicdo de apoios, mesmo quando rececionados, devera ser
disponibilizada uma lista no sistema de gestédo, através da qual o responsavel de
expedicdo consegue preparar uma carga com a seguinte informagé&o, obra, ordem
de fabrico, n.° do apoio, tipo de apoio, atados do apoio, peso dos atados e peso
global do apoio. No anexo XIX é apresentado um exemplo de uma lista

disponibilizada a expedi¢c&o de produto acabado;

e Carregar o carro com o material e efetuar a identificacdo dos atados através do
PDA Wi-fi — Os atados s&o carregados no camido com o auxilio do responsavel de
expedicdo que supervisiona a operagéo e no fim realiza a identificagdo dos atados
com o seu PDA Wi-fi;

e Preparar a guia de transporte — O peso é confirmado através de uma bascula e de

seguida procede-se a realizagdo da guia de transporte, onde algumas informacgdes
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sdo inseridas de forma manual, tal como, matricula do camido, matricula do semi-

reboque, local de descarga e data provavel de entrega (Anexo XVIII);

e Registo de expedicdo e envio de informacdo para o cliente com o material
carregado — No caso de expedi¢do de apoios metélicos e outras estruturas deve ser
possivel através do registo auxiliar de expedi¢do visualizar o material que se
encontra expedido. Por fim, deve ser emitida uma listagem para envio ao cliente

com a informacgédo necessaria sobre o produto expedido (Anexo XIX).

5.6.5.16 Emisséao dos autos de faturacéo

Atualmente sdo efetuadas pelo diretor fabril notas de langamento que d&o origem a faturas
emitidas nos nossos servigos centrais em Lisboa. Deve manter-se a emissdo de faturas em
Lisboa e as atuais notas de langcamento chamar-se-do autos de faturacdo. Estes autos de
faturacdo sdo originados quando um auto de rececdo de estruturas metalicas se encontra
entregue na sua totalidade, quando a entrega de um determinado apoio se encontra completa,
ou quando qualquer outra estrutura se encontra entregue no seu conjunto e totalidade.

Numa emissdo de um auto de faturacdo é indispensavel a seguinte informacéo: cliente,
obra, ordem de fabrico, guias de transporte associadas, quantidade (kg), descri¢cdo (deve incluir

o n.° do apoio, tipo de apoio), custo unitario, valor, peso total e valor total.

5.7 Rastreabilidade

Segundo Dyer (1966) quando citado por Juran (1970), a rastreabilidade é a capacidade de
investigar o histérico, a localizacao ou a aplicagado de um item ou de uma atividade através de
informacdes devidamente registradas.

O objetivo da rastreabilidade na industria metalomecéanica é permitir a recuperagéo rapida
do histoérico do produto e do seu processo produtivo, da entrada das matérias-primas a saida
do produto final da fabrica.

A rastreabilidade do produto na maioria dos casos é controlada pela utilizagdo de um
nuamero de pecga ou de lote. O departamento de qualidade de uma empresa € normalmente
guem monitoriza os sistemas de rastreabilidade de produtos, estes, fornecem ao departamento
a nitidez necessaria para o fabrico dos produtos.

A informacdo obtida através destes sistemas de rastreabilidade pode ser utlizada pelo
departamento de qualidade, para demonstrar aos clientes o cumprimento dos procedimentos
definidos previamente. A rastreabilidade de um produto é muito Util para quando este apresenta
problemas de fabrico, permitindo colocar em standby outras pecas do mesmo lote e também

atribuir as responsabilidades pelo fabrico do produto ndo-conforme.
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Neste caso em estudo, o nimero do lote € a ordem de fabrico, pela capacidade de rastrear
o lote através do pedido de compra. Os numeros de lote de fabrico sdo exclusivos para o
cliente, tratados de acordo com o exigido na especificagdo de fabrico do cliente e rastreados

pelo numero da ordem de fabrico.

Antes, na unidade fabril de estruturas metalicas da E.I.P., o sistema de rastreabilidade era
manual, isto €, o produto cada vez que sofria determinada operagéo era alvo de um registo de
produgcdo em papel, como pode ser visualizado no anexo Xll. Através desses registos manuais
era possivel determinar pelo numero da pecga e pela sua ordem de fabrico, os lotes de matéria-
prima utilizados, a quantidade executada, quando, por quem e em que posto de trabalho.

Como ja referido antes, € também atribuido um nimero sequencial associado ao posto de
trabalho, que permite controlar através da guia de expedi¢cédo para a galvanizagdo, 0 momento
da expedicao e a galvanizagéo de destino. Permitindo estimar a data de chegada do material a
fabrica para dar seguimento ao processo, ou seja, comec¢ar a embalagem de produtos que dara
origem a outro produto que se designa de atado. A operacdo de embalagem também é alvo de
registo (Anexo XV) e permite em qualquer instante saber se as pecas ja foram colocadas ou
nao no atado, quantas colocou, quem as colocou e quando.

Por fim, a embalagem comunica a logistica que os atados estdo prontos para expedigéo e a
partir desse momento desenrola-se o processo de comunicagdo com o cliente para acordar a
data e o local de descarga da mercadoria. A expedi¢céo € controlada através de uma guia de
expedicdo de produto final (Anexo XVIII) e de uma listagem de expedi¢cao de produto acabado
(Anexo XIX).

Este processo, conforme estava implementado, era moroso, de dificil consulta e o
desperdicio de papel era tremendo e desnecessario. O numero de horas perdidas a seguir o
rasto de pecas era enorme e nao se justificava na atualidade com o vasto leque de sistemas de
informacao existentes.

Face a isto, pretende-se que o sistema de informacao instalado e em implementacdo, possa
através de terminais de producgéo registar dados essenciais ao rastreio das pegas via numero
de lote ou ordem de fabrico. O registo e workflow das operagdes, a semelhanga do que era
antes executado em papel, devera ser alvo de registo nos terminais de produgéo que estéo
ligados a base de dados do sistema, sendo que as informagdes necessérias para registo serao

as mesmas.
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5.8 Indicadores de produgao
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5.9 Portal web

O portal web permite aumentar a qualidade dos servigcos prestados ao cliente através de
uma plataforma web integrada. Permite ao cliente, interno ou externo, verificar a informacao
relativamente a disponibilidade de produtos, emissdo de encomendas, estado das encomendas
em producgéo e os historicos.

Além disso, a partir de um website disponibilizado para o efeito, é possivel que os

colaboradores da E.I.P. realizem diversas tarefas fora da empresa.
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Figura 5.28 — Exemplo de portal web (Alidata, 10/12/2011).

5.10 Desenvolvimento de interfaces

O interface a desenvolver para ligagdo da base de dados do software Alidata com a base de
dados do software PHC que se encontra na sede da E.I.P. em Lisboa ira permitir que as duas
se mantenham em contato permanente. A ideia de realizar esta ligagdo surgiu da necessidade
do departamento financeiro e contabilistico da E.I.P. manter os dados que dizem respeito a
stocks (imobilizado) e faturagado permanentemente atualizados.

Aproveitar-se-a esta conetividade para enviar para o PHC as necessidades constantes de
compra de materiais da fabrica e receber o feedback quanto a confirmagdo da encomenda,
pois, assim consegue-se evitar algumas perdas de tempo.

Esta comunicacao entre as duas bases de dados funcionara por via de ficheiros *.xml.
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A Steel-Projects é uma organizacdo Francesa do grupo FICEP, que desenvolveu um
software de gestdo da produgdo para a industria do ago para melhorar a produtividade nas
empresas (Steel-Projects, 08/12/2012).

O software disponibilizado pela Steel-Projects é o PLM que permite desde a gestdo de
projetos, gestdo de armazém e aprovisionamento, otimizagdo e aumento da produgéo, controlo
da produgdo das maquinas FICEP e acompanhamento da producdo em tempo real (Steel-
Projects, 08/12/2012).

Este software foi adquirido pela E.I.P. para realizar em tempo real a gestdo e o controlo do
trabalho em oito linhas de produgéo de chapas e perfis, das quais, sete sdo FICEP.

A informacao sobre as ordens de fabrico circula do Alidata para o PLM e vice-versa. Desta
forma, o interface de comunicacdo entre os dois softwares, Alidata e Steel-Projects, devera

funcionar da seguinte forma:

1. Antes da producdo — PLM importa a seguinte informagéo do SIA Alidata: referéncia
do artigo, quantidade a fabricar e ordem de fabrico;

2. Ap6s a produgdo — PLM exporta a seguinte informagdo para o SIA Alidata:
referéncia do artigo, quantidade fabricada, ordem de fabrico, quantidade e lote de
matéria-prima utilizado, data de fabrico, tempo de fabrico, cédigo do operador,
cédigo do equipamento e n.° de controlo do atado de saida da producdo para a

galvanizagéo.

Toda a gestédo é efetuada no SIA Alidata, desde a gestdo e planeamento das ordens de
fabrico, dos stocks, das cargas e expedicdo, no entanto, através do PLM é possivel gerir e
controlar todas as operagbes que sdo executadas pelas linhas de produgdo da unidade e

enviar apds a producgédo o feedback para o Alidata.

5.11 Breve conclusao

A total implementacdo deste sistema ir4 permitir & E.I.P. um maior controlo sobre a
programacao da produgdo. Como o sistema tera na sua base de dados todos os produtos, os
seus componentes, o processo fabrico, o tempo de fabrico e a capacidade produtiva, torna-se
uma ferramenta excecional de apoio ao planeamento das ordens de fabrico.

Ao realizar uma gestao para o médio e curto prazo, a E.I.P. tera no sistema de gestdo um
auxilio bastante forte ao planeamento da sua capacidade e dos materiais necessarios nos
diferentes horizontes de planeamento.

Desta forma, o fato de possuir um maior controlo sobre o planeamento da produgéo,
permite obter prazos de entrega dos produtos mais fiaveis e estipular tempos menores e mais

precisos de fabrico.
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6.2 Analise de produtividade
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6.3 Retorno do investimento financeiro
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6.4 Breve conclusao
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Capitulo 7 — Conclusdes e sugestoes

7.1 Introducao

Este capitulo pretende abordar e analisar de forma sintetizada o trabalho realizado no
ambito da gestao da producgao e de materiais, dos sistemas de gestéo integrada da produgéo e
dos resultados operacionais e financeiros na implementagdo de um sistema deste tipo numa
unidade de fabrico de estruturas metalicas. Serdo também apresentadas algumas sugestdes
para trabalhos futuros no que diz respeito a sistemas de gestéo integrada ERP e as respetivas

areas a abranger.

7.2 Conclusoes

A pesquisa bibliografica, o estudo e a analise realizados no &mbito da gestdo da producgéo,
gestdo dos materiais e dos sistemas de gestao integrada da producdo ERP, permitiram obter
um melhor entendimento acerca da forma como devem ser geridas as informac¢ées, melhorado
o fluxo de informagéo interna e como se deve proceder a informatizacdo do processo de
fabrico.

Nesta dissertacdo foi apresentado e analisado o trabalho desenvolvido na gestdo da
producéo, trabalho que conduziu a escolha e integracdo de um sistema de gestdo da produgéao
ERP. A realizacdo deste trabalho decorreu com sucesso e acredita-se que ajude a
compreender melhor o funcionamento dos sistemas de gestéo integrada na industria de fabrico
de estruturas metalicas.

Os sistemas de gestédo integrada da producdo ERP permitem melhorar significativamente a
forma como se planeia e como séo geridos os materiais, tornando possivel obter os artigos
certos, onde s&o necessarios e quando o sdo. A redugdo substancial de papel em circulagéo e
a melhoria dos resultados financeiros, sdo alguns dos beneficios que levaram a diregdo fabril
da E.I.P. a procurar este tipo de sistemas.

O estudo e analise realizados aos processos e procedimentos da unidade de fabrico de
estruturas metalicas da E.|.P., ao seu estado atual e a forma como se pretende que se fagam
as necessarias adaptagbes ao novo sistema de gestdo, aliados a pesquisa bibliografica
efetuada, permitiram melhorar significativamente a forma como se deve proceder a
implementacdo do sistema de gestdo integrada da producdo ERP. Apés este trabalho, a
integragdo de outros servigos da diregéo fabril estara simplificada.

De forma a justificar o trabalho realizado na gestdo da producdo e o investimento
concretizado, nomeadamente, num sistema de gestéo integrada da produ¢do ERP Alidata com
integracdo do software da Steel-Projects, o PLM, foram analisados dados operacionais e

financeiros que apoiaram a fundamentacdo do investimento. Através desses dados foi
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estimada para o ano de 2013 uma produtividade de 92,21 kg/hora/operador, que permitiu
observar uma melhoria face a 2011 de 5,67%. Este acréscimo de produtividade permitira
alcancar melhores resultados anuais, prevendo-se conseguir no fim de 2013 um aumento
significativo da produgéo de 81.819,58 kg, que possibilitara por sua vez obter a melhoria dos
resultados financeiros da fabrica em 94.092,52 €.

Por fim, a implementacdo deste sistema proporcionara a unidade fabril de estruturas
metalicas da E.l.P. um maior controlo sobre o planeamento da sua capacidade e dos materiais
necessarios, permitindo obter ganhos de produtividade, tempos de fabrico menores e mais

precisos, determinar prazos de entrega mais fiaveis e alcangar melhores resultados financeiros.

7.3 Sugestoes para trabalhos futuros

Os sistemas de gestéo integrada ERP tém como objetivo fundamental a integracéo de todos
servicos e departamentos de uma organizagdo num unico sistema que executa as acdes
essenciais a cada um. Neste sentido, existem algumas possibilidades de desenvolvimento de

trabalho futuro relacionado com os sistemas de gestao integrada ERP.

A diregdo fabril & constituida por dois servigos, servigos fabris e servicos de gestdo de
equipamentos, os servigos fabris sdo compostos por duas unidades de fabrico de estruturas,
uma de fabrico de estruturas metélicas para torres, subestacbes e catenaria onde atualmente
esta a ser implementado o sistema de gestdo integrada da produgcdo ERP. A outra unidade
fabrica estruturas metdlicas para aproveitamentos hidroelétricos, centrais hidroelétricas,
aproveitamentos hidroagricolas, barragens e estagdes de tratamento de aguas.

As propostas para desenvolvimento de trabalho futuro s&o:

e Implementacdo do sistema de gestdo integrada na unidade de fabrico de estruturas
para barragens;

e Implementacdo do sistema de gestdo integrada no servico de gestdo de
equipamentos;

e Implementacédo do sistema de relégio de ponto nos dois servigos;

O alargamento da implementacdo do sistema a outra unidade de fabrico de estruturas
permitiria uniformizar os procedimentos, consolidar os processos de fabrico e obter maior
controlo sobre a produgéo, stocks e custos dos servigos fabris.

O servigo de gestdo de equipamentos compreende toda a gestdo dos equipamentos fabris,
viaturas e maquinas da E.l.LP.. A extensdo da implementagdo de um sistema de gestédo
integrada ERP a este servigo, possibilitaria desde registo de operagbes de manutengéo pelos
préprios colaboradores que realizam a intervencéo até ao controlo de custos por equipamento

ou viatura.
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Atualmente, ja esta a ser ponderada na direcdo fabril a integracdo de todos os servigos
através do sistema de gestéo integrada ERP com relégio de ponto, no entanto, a mesma tem-
se verificado complicada devido as dificuldades evidenciadas de compatibilidade com o
sistema de processamento de salarios da sede em Lisboa. Esta integracéo permitira obter um
controlo ainda maior sobre os custos de mao-de-obra, nomeadamente, custo por pega, custo
por quilograma fabricado, custo por intervencao. Por fim, proporcionaria a obtengéo de indices

de produtividade mais exatos em todos os servigos da direcao.
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