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Resumo

Face a situacdo atual da economia é imperativo que as empresas se tornem cada vez

mais competitivas e centrem os seus esfor¢os na otimizagdo dos seus processos.

O presente trabalho apresenta de forma objetiva e concisa 0 caso de estudo
desenvolvido na empresa Metallrgica Palmelense Lda, onde foram implementados os
processos e procedimentos associados a atividade de planeamento, tal como o
desenvolvimento de ferramentas a dar apoio a esta tarefa, incluindo o processo de
implementacdo de programa informatico que suporta esta atividade com o objetivo de
otimizar o planeamento dos recursos humanos disponiveis e assim minimizar custos
associados com perdas de produtividade e até permitir a analise da capacidade disponivel
que permitira a tomada de decisdo na entrada de novos projetos. Neste sentido foi feita a
recolha de dados na producéo referente ao dispéndio de horas por tarefas e respetivos fluxos
de fabrico, foram posteriormente criados mapas de excel para sistematizar os dados
recolhidos que foram por sua vez utilizados como base para o desenvolvimento de um
programa informatico que permite a gestdo dos recursos humanos da empresa de forma

otimizada.

Os objetivos delineados foram, na generalidade, alcancados, centrando-se o
contributo na sistematizacdo das praticas de planeamento, gestdo e controlo dos recursos
humanos. A empresa encontra-se num processo de ajustamento as ferramentas e programa
implementados, havendo ainda alguns pontos associados ao programa em desenvolvimento

e ajuste.

Palavras-chave: Producédo, Processos de gestdo, Planeamento.




Abstract

Given the current state of the economy, it is imperative that companies become
increasingly competitive and focus their efforts on optimizing their processes.

This project presents objectively and concisely the case study developed in the
company Metalurgica Palmelense Lda, where the processes and procedures associated with
the planning activity were implemented, as well as the development of tools to support this
task, including the process of implementation of a computer program that supports this
activity with the objective of optimizing the planning of available human resources and thus
minimizing costs associated with productivity losses and even allowing the analysis of
available capacity that will allow decision making in the entry of new projects. In this sense,
production data were collected regarding the hours spent per task and the respective
manufacturing flows. Afterwards, excel maps were created to systematize the collected data
which were used as a basis for the development of a computer program that enables optimal

management of the company's human resources.

The objectives outlined were generally achieved, focusing on the systematization of
planning, management and control practices of human resources. The company is in the
process of adjusting the tools and program implemented, and there are still some issues

associated with the program under development and adjustment.

Keywords: Production, Planning, Management processes.
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1 Introducéo

No dmbito do Mestrado em Ciéncias Empresariais no ramo de Gestdo Logistica, foi
realizado um projeto, no qual se pretende implementar todo o processo de planeamento de
producdo Metalirgica Palmelense.

O problema que este trabalho pretende ajudar a resolver estd relacionado com
desenvolvimento de sistemas de planeamento e controlo da producdo (PCP) na vertente de
recursos humanos. As empresas por vezes tém pouca disponibilidade de dados quantitativos
sobre 0 seu processo produtivo, alta rotatividade e baixa qualificagdo da méo de obra
associado a baixa capacidade de investimento. Todos estes fatores sdo uma barreira a
existéncia de metodologias e processos de planeamento eficazes que muitas vezes impedem

aumentos de producdo e, consequentemente, o crescimento do negocio.

Apesar dos diversos sistemas de PCP existentes e do software disponivel no
mercado, € comum, nas PME, a inexisténcia destes sistemas, sendo o planeamento da sua
producdo feito com base na experiéncia dos seus encarregados e chefes de producéo,
podendo inclusive ndo haver registos formais das atividades de planeamento e controle. Por
outro lado, quando estes sistemas existem sdo geralmente uma mistura de diversas solugdes
(softwares generalistas, folhas Excel, formularios de preenchimento manual e outros) que
desagregam a informacéo e a tornam de dificil interpretacdo, tornando-se um elemento de

confusdo e dispéndio de recursos.

1.1 Objetivos

Assim sendo este projeto foi desenvolvido ao longo de 11 meses, num periodo
compreendido entre 01 de novembro de 2018 e 31 de outubro de 2019, envolvendo a recolha
e analise documental e o tratamento de informacdo, recorrendo a observacédo participante,
por forma a adquirir uma maior sensibilidade do trabalho efetuado diariamente na producao,
local onde se retnem todas as tarefas que serdo alvo de todos os desenvolvimentos do
projeto. Permitindo assim recolher os dados para que seja possivel implementar as
metodologias, documentos e ferramentas que suportem a atividade de planeamento da

organizacéo alvo do projeto, para que haja um distanciamento do planeamento dos recursos
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da producgdo com base unicamente na experiéncia dos encarregados e chefes de producdo,
tornando este processo mais fiavel. No entanto, observou-se que as interagdes entre 0s
processos produtivos e os operadores no ambiente de producdo (chdo de fabrica), tornam a
organizacdo um objeto Unico, com caracteristicas singulares, e que mesmo as solu¢fes mais
complexas e completas existentes no mercado podem ndo ser adequadas, pelo que foi
também tomada a deciséo de apostar no desenvolvimento de um programa informatico para
fazer face as necessidades especificas da organizacdo no que se referente ao planeamento
dos recursos humanos da producéo, o cronograma associado ao projeto pode ser consultado
no apéndice 1. Na definicdo dos objetivos deste projeto devera tomar-se em consideracao 0s
seguintes pressupostos, 0s objetivos e metas definidos terdo foco numa tipologia de produto
designada de transformadores e que o todos os desenvolvimentos de software e

documentacédo serdo com base nesta empresa em especifico.

1.2 Estrutura

O texto deste trabalho encontra-se dividido em cinco capitulos principais, na
Introducédo € feita a contextualizacdo do tema e o problema de pesquisa, 0s objetivos

pretendidos e a estruturacdo da pesquisa.

Na segunda parte sdo referidos os varios conceitos do planeamento de producéo,
processos, procedimentos e ferramentas de suporte ao planeamento, que serdo essenciais

para o desenvolvimento do projeto.

Na terceira parte € abordada a metodologia, que descreve as técnicas e métodos na
recolha da informac&o sobre a empresa, 0s varios procedimentos e tratamento da informacéo

recolhida.

Na quarta parte deste relatdrio sera feito o enquadramento da empresa onde o projeto
foi desenvolvido, serd descrito o processo de recolha de dados, explicadas as ferramentas
desenvolvidas e apresentado programa desenvolvido tal como 0s passos necessarios a sua

implementacao e funcionamento.

Por altimo no quinto capitulo, sera apresentada a conclusdo do projeto e os resultados
obtidos.




2 Revisao da literatura
Neste capitulo, apresenta-se uma sintese da bibliografia mais pertinente no &mbito
do planeamento e controlo da produgédo, com o intuito de permitir aos leitores uma melhor

interpretacéo do projeto desenvolvido.

2.1 Producéo e o seu posicionamento na organizagao

A producdo é uma das funcdes fulcrais para o desenvolvimento e conquista dos
objetivos de qualquer organizacdo. Uma adequada gestdo da producéo e operacdes, agrega
valor a empresa ao melhorar a sua competitividade e rentabilidade, inversamente uma gestéo
menos apropriada desta funcdo, pode prejudicar a posicdo competitiva da organizacéo e

aumentar 0s Seus Custos.

Face a conjetura economica atual, onde impera uma postura dindmica e competitiva
com consumidores cada vez mais exigentes, sO as organizac¢Oes que recorram a estratégias
inovadoras na sua producdo a fim de potenciar o seu rendimento e se destacarem dos demais

€ que conseguiram sobreviver e atingir os seus objetivos.

Logo é crucial entender os conceitos fundamentais da producdo e utilizar as
ferramentas de apoio a tomada de decisdo disponiveis, para que sejam escolhidas as
estratégias mais adequadas que deverdo evoluir continuamente, com processos mais

inovadores, face a concorréncia, a fim de se tornarem modelos de referéncia.

Um dos principais papéis da producdo nas organizacdes € 0 de gerir 0S recursos
disponiveis na empresa com o fim de criar 0 seu produto ou servigo, sejam eles pessoas,
materiais ou processos, com o objetivo de envolver a menor quantidade possivel de recursos

criacdo desse mesmo produto (Chase & Aquilano,1995)

A criacdo de produtos/servicos é caracterizada por um processo de transformacao,
que é constituido por Inputs (Entradas), geralmente matéria-prima. No entanto podem ser
todos os fatores de producdo introduzidos do exterior necessarios para que 0 processo possa
operar (Chiavenato,2011), que sofram um processo de transformacéo e criem novos bens e

servigos, que possuem um valor maior para os clientes que os custos de processamento e




aquisicdo dos insumos para a organizagdo, tendo como resultado os Outputs (Saidas)
geralmente bens ou servicos, no entanto podem ser também todos os resultados de um

determinado sistema tal como informacgéo, poluigdo, etc. (Chiavenato,2011).

Segundo Ritzman et al. (2009) aumentar a produtividade é diretamente proporcional

a um aproveitamento dos Inputs de um determinado sistema.

Na producéo é importante mencionar também o acompanhamento de indicadores de
cada aspeto que compde o desempenho da producdo, para avaliar se as estratégias adotadas
se alinham com os objetivos da organizacdo e possibilitar a definicdo de padrdes e outras
formas de previsdo, para numa fase posterior, analisar o desempenho da atividade e aplicar

alteracdes estratégicas, nos planos de curto, médio e longo prazo.

2.2 Tipos de producéo

A producao de uma organizacao pode ser caracterizada em relacéo aos seus produtos
em funcdo da quantidade, repetibilidade, fluxos de producdo e relacionamento com o0s
clientes (Courtois et al.,2007).

Existem diversos tipos de processos de producdo contudo Courtois et al. (2007)
refere que é importante definir o tipo de producédo para que sejam adotados os métodos de
gestdo mais apropriados. Esta andlise devera ser feita antes de qualquer tentativa de

implementacao de um processo de gestdo de producéo.

De acordo com Ritzman et al. (2009) ha diversos tipos de producdo, cuja
classificacdo € definida pelas suas caracteristicas, em que se destacam trés principais tipos
de producdo dependendo da forma como se relacionam com quantidades de stock e interacao
com clientes. Make to order, producédo por encomenda (MTQO), Make to stock, producéo para
stock (MTS) e Assemble to order, montagem por encomenda (ATO). Embora este autor ndo
mencione, existe ainda um quarto tipo de producéo, que tem vindo a surgir e a ganhar cada
vez mais destaque nos modelos de negocio atuais, designada por engenieer to order,
engenharia sob encomenda (ETO) (Gosling & Naim,2009) e (Bertrand & Muntslag,1993).
Ainda na definicdo dos tipos de producao podemos diferenciar as mesmas de acordo com 0s
seus fluxos, Courtois et al. (2007) classifica trés grupos, producdo continua, descontinua e

por projeto conforme se pode ver na Figura 1.
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Figura 1- Ponto de entrada de encomenda

Fonte: Adaptado de (RudbergM, Wikner,J. 2004)

2.3 Caracterizacéo da producdo por interacdo com cliente e stocks

Na caracterizacdo dos diferentes tipos de producdo um dos fatores para o efeito é a
interacdo com o cliente (normalmente a encomenda/compra) e em que fase do ciclo de
fabrico esta se inicia, este momento é designado por Order Penetration Point, ponto de
penetracdo da encomenda (OPP) e é usado para distinguir diferentes tipos de ambientes de
producdo (Rudberg & Wikner,2004). O seu objetivo é separar as tipologias de producéo
entre a que responde diretamente a procura do cliente da que se baseia em previsdes (Gosling
& Naim,2009).

2.3.1 Producao para stock

Numa producdo MTS esta € caracterizada por uma producao onde o OPP se encontra
no extremo mais proximo do ponto de saida da mercadoria e respetiva entrega ao cliente,
tornando-o o tipo de producdo onde a entrega ao cliente é quase imediata (Rudberg &
Wikner,2004).

Isto é possivel uma vez que as especificacdes do produto estdo definidas muito antes
do cliente proceder a encomenda. Os produtos neste tipo de producéo sédo caracterizados por
simplicidade e custos relativamente baixos de fabrico. A procura por estes produtos é
elevada e os clientes esperam adquiri-los com “lead times” baixos ou inexistentes havendo

a necessidade de criar stocks de acordo com previsdes de procura (Gosling & Naim,2009).




2.3.2 Montagem por encomenda

No caso de ambientes de produgdo ATO o OPP encontra-se mais longe do momento
da entrega do produto ao cliente, uma vez que € um processo caracterizado pela possibilidade
de o cliente optar por customizar um determinado produto dentro de algumas caracteristicas

previamente definidas pelo fabricante (Russell & Taylor,2011).

Este tipo de sistema é normalmente utilizado quando o produto final deriva da
montagem de diferentes modulos e componentes pré-fabricados que sdo montados de acordo
com as especificacdes do cliente, isto permite encurtar o tempo de entrega de produtos

relativamente complexos ao cliente (Russell & Taylor,2011; Willner et al.,2014).

2.3.3 Producéo por encomenda

Quando estamos perante ambientes de produ¢do MTO, temos 0 OPP no lado oposto
do espectro relativamente a ambientes de producdo MTS. Estes ambientes sdo caracterizados
pela sua flexibilidade nos produtos que produzem, uma vez que o fabrico sé se inicia no
mesmo momento que o OPP se d& (Willner et al.,2014). Ainda de acordo com Rudberg &
Wikner (2004) o ambiente MTO pode ser caracterizado por produtos altamente sofisticados,
tamanhos pequenos de lotes, longos prazos de entrega e, as vezes, altos niveis de

personalizacéo.

Nestes tipos de producdo é comum a existéncia de componentes, mais vulgares, de
maior procura e de menor especificidade, que sdo produzidos ou encomendados a
fornecedores, funcionando como um stock intermeédio, permanecendo no estado em que se
encontram até que exista uma encomenda, no entanto o design e a especificacdo de
engenharia estdo geralmente ja concluidos antes que o pedido do cliente seja recebido.
(Russell & Taylor,2011).

2.3.4 Engenharia por encomenda

Por ultimo conforme ja mencionado e em franca ado¢do como modelo de negécio o

ambiente de producdo ETO esta localizado no outro extremo da escala, sendo entre todos o




mais flexivel. Todavia o que comporta 0 maior grau de incerteza uma vez que o produto é
desenhado e produzido sobre especificagdes do cliente. O OPP numa producdo ETO esté
localizado na fase de projeto, uma vez que alteragdes de engenharia com base num pedido
individual do cliente s&o muito comuns neste tipo de ambiente de producdo (Gosling &
Naim,2009).

A incerteza nos ambientes ETO esta associado ao grau necessario de personalizagdo
que podera variar consideravelmente, podendo ir desde uma simples reconfiguracdo de
parametros do produto (tamanho, cor, etc.) até ao desenvolvimento completo de um novo
produto de acordo com as necessidades especificas de determinado cliente (Willner et
al.,2014).

A grande maioria de organizacfes que empregam ambientes de producdo ETO néo
produzem unicamente sobre este modelo, regra geral grande parte da sua produgéo
enquadra-se num ambiente MTO, oferecendo como valor acrescentado servigos de
engenharia e capacidade de projetar de acordo com especificacbes do cliente para que
possam potenciar a sua posi¢do negocial, oferecendo ao cliente oportunidade de escolha
mais alargada (Rudberg & Wikner,2004).

2.4 Caracterizacéo da producao por fluxo de produto

Existem autores que diferenciam os tipos de producéo nao pela sua relagdo com o
cliente mas sim com os seus fluxos, Marques (1998) apresenta apenas dois tipos de produgéo
extremos, a continua e a descontinua, apesar de reconhecer a existéncia de modelos
intermédios, ja Dilworth (1992) acrescenta ainda mais um tipo de producdo, a apresentada
por Marques (1998). Assim sendo, considera a existéncia de trés tipos de producéo, continua

ou em série, descontinua e por lotes.

A classificacdo de producdo por fluxos dividida em trés tipos é também suportada
por Chase et al.(2002), Courtois et al.(2007) e Schroeder (1989) ou seja, existem trés tipos:

linear ou continuo; intermitente e por projeto.




2.4.1 Producao continua ou em serie (Fluxo continuo)

Um processo de producdo continua é caracterizado pela sua capacidade de produzir
em grandes quantidades um tipo de produto especifico, sdo caracterizados por linhas de
fabrico e por uma grande linearidade no seu fluxo de produto e falta de flexibilidade
(Courtois et al.,2007), também a reforcar esta ideia Schroeder (1989) refere que a falta de
flexibilidade advém da necessidade de automatizar a0 méaximo o processo com o intuito de
obter custos de producdo baixos, um nivel de qualidade elevado e estavel, muito poucos
produtos em curso de fabrico e uma circulacdo rapida dos produtos.

Para Bénichou & Malhiet (1991) uma producdo continua é caracterizada pela
linearidade das operacOes necessarias a fabricacéo do produto ou servico, pela padronizacéo
do produto no metodo de fabrico, ou seja a realizacdo de uma operacéo e a execucdo do
trabalho deve ser seguida segundo uma sequéncia ja estabelecida. Para tal as tarefas
individuais devem estar encadeadas e planeadas ao maximo detalhe para que uma nao atrase

a seguinte.

Este tipo de producéo representa o principio de que todos os produtos sao fabricados
seguindo uma mesma sequéncia de operacdes simples atraves de uma linha mais ou menos
longa de postos, sendo também caracterizado por ndo necessitar de mao-de-obra qualificada

para produzir em grande quantidade com regularidade (Figura 2)
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Figura 2 - Fluxo de produg&o continua
Fonte: Adaptado de (Bénichou & Malhiet 1991)

2.4.2 Producao descontinua (Fluxo intermitente)

A producdo descontinua é caracterizada por uma carteira de produtos altamente

diversificada com producgdes de pequenos lotes (Courtois et al.,2007). Neste sentido é um




processo de producdo que tende a organizar-se por centros de trabalho optando por layouts
organizados de forma a possibilitar um fluxo de fabrico o mais standard possivel e, no
entanto, conseguir responder a variagdes dos diversos produtos.

Este tipo de produgéo intermitente (Chase & Aquilano,1995) surge da necessidade
de estar disponivel a acomodar especificacdes dos clientes, esta ideia é também suportada
por Dilworth (1992) que menciona que a producdo descontinua é caracterizada por empresas
que fabricam uma grande variedade de produtos e os fabricam em pequenas unidades cujo
proposito ¢ a flexibilidade para responder ao mercado permitindo responder aos requisitos

de uma peca especifica.

Num sistema de producdo intermitente, contrariamente ao continuo, 0s equipamentos
geralmente permitem varias funcdes possibilitando uma maior flexibilidade a producéo,
contudo necessitam geralmente de méo-de-obra qualificada para os operar (Slack et
al.,2012). No entanto Schroeder (1989) indica que a utilizagdo do mesmo equipamento e
mé&o-de-obra para varios trabalhos diferentes possa levar a uma diminuicao significativa da
sua taxa de ocupacao tornando-se assim ineficiente e que embora imprima uma elevada
flexibilidade pode trazer problemas no controlo de stocks, de programacao de atividades e

qualidade.

2.4.3 Producao por projeto

E um sistema de fabricacdo no qual a producdo de um produto s6 comeca apos
receber a encomenda do cliente. Este tipo de produgéo é caracterizado por ser o mais flexivel
e mais customizado estando a qualquer momento disponivel a ajustar-se a um grande leque
de especificacdes de produto, sendo assim apropriado para empresas em que as quantidades
a produzir por especificidade de produto € uma ou em reduzida quantidade, onde os produtos

sdo altamente configurados e complexos.

De acordo com Schroeder (1989) este tipo de fluxo produtivo, por projeto, é
caracteristico de produtos Unicos, da mesma maneira Courtois et al. (2007) defende que é
caracteristico de industrias especializadas, como construcdo, producdo de aeronaves e
embarcac@es, pontes entre outros, € um tipo de organizacdo essencial para produtos nao

normalizados.




Dada a especificidade do produto em que cada unidade é desenvolvida como um s6
artigo, existe uma grande dificuldade na automatizacdo das diferentes tarefas, pelo que
Schroeder (1989) defende que na realidade néo se possa considerar um fluxo de produto,
mas sim um encadeamento de operaces e tarefas claramente definidas com o propésito de

concretizar o projeto.

Resultante da inexistente repetibilidade e pouca automatizacdo neste sistema de producao,
o0s produtos sdo caracterizados por terem custos elevados e pela dificuldade de se planear o
desenrolar da producdo, pois um projeto definido esta sempre sujeito a alteracdes e

inovacoes.

2.5 Planeamento

O planeamento é uma das fungdes e atividades basilares de qualquer organizacéo,

“planeamento define o que a organizagao pretende fazer no futuro e como devera fazé-lo.”

(Chiavenato,1999).

Sem a existéncia de um adequado planeamento néo sera possivel medir o impacto

que as decisbes tomadas hoje terdo no futuro (Amboni & Andrade,2011).

Segundo Marques (1998) o planeamento caracteriza-se pela predeterminacdo dos

objetivos da producdo, isto é:
* Saber quais os meios necessarios para a realizagdo dos fins;
* Saber quais 0s métodos e processos mais econémicos;
* Saber qual a utilizacdo mais eficiente dos recursos.

Russomano (2000) considera serem dois 0s pré-requisitos indispensaveis ao bom
funcionamento de qualquer sistema de PCP: 0 conhecimento detalhado do produto acabado,

desde a sua constituicdo até ao local onde é produzido e o planeamento da capacidade.

No entanto de acordo com diversos autores entre os quais (Almada Lobo,2005) existe
uma diferenciacao entre tipos de planeamento no que diz respeito aos niveis de atuacao dos

mesmos (Figura 4):

* Decisodes de longo prazo (Planeamento Estratégico),
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* Decisdes de médio prazo (Planeamento Tético),
* Decisdes de curto prazo (Planeamento Operacional).

Esta divisdo é suportada também por (Lisboa & Gomes,2008) que indica que no nivel
estratégico (longo prazo) o departamento de producdo é responsavel pela formulacdo do
planeamento da producdo. Ja no nivel tatico (médio prazo) tal departamento deve elaborar o
plano agregado de producdo que dara origem ao planeamento-mestre da producao e no nivel
operacional (curto prazo) o setor responsavel pela producédo deve preparar a programacao da

producdo.

Ainda Lustosa et al.(2008) mencionam que o planeamento mantem uma hierarquia
com trés niveis principais, estratégico, tatico e operacional e que a medida que o nivel
hierarquico aumenta as decisdo sd&o menos detalhadas e com um cariz mais generalista
definindo as estratégias globais da organizacdo, inversamente quanto menor o nivel
hierarquico as decisdes tornam-se mais localizadas, detalhadas e tomadas com menor

antecedéncia.
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estratégico

Fator

Objetivo Gestao da mudanga Utilizagao de recursos Execugio, avaliagdo e

P controlo
Aquisicio de recursos

Instrumentos de Politicas. investimentos Orgamentos Procedimentos, relatérios

implementacio
Horizonte temporal
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Nivel de
envolvida

gestio
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Fonte de informacio
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Figura 3 - Caracteristicas de niveis de planeamento
Fonte: Adaptado de (Almada Lobo 2005)

2.6 Planeamento e controlo de producéao

Para Zaccarelli (1987) o PCP é essencialmente um conjunto de funcdes
interrelacionadas cujo objetivo é direcionar o processo produtivo e coordena-lo com os
restantes processos da organizacdo. Ainda de acordo com o autor podemos considerar a
existéncia de dois sistemas de PCP, um sistema de PCP para operacfes que sdo altamente

repetitivas e um sistema de PCP que se ajusta as operacfes intermitentes.
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Russomano (2000) define PCP como uma func¢&o de apoio de coordenacdo das vérias
atividades de acordo com os planos de producgéo, de modo a que os programas estabelecidos
possam ser realizados com economia e eficiéncia, é também mencionado pelo autor a
existéncia de dois tipos de PCP mediante o tipo de producdo, continua ou intermitente. No
entanto o autor considera que nos dois tipos existem semelhancas nos procedimentos, mas
que é na classe das operagdes intermitentes que o sistema de PCP se torna mais complexo,
em virtude, de existirem alteracGes frequentes nas operacdes necessarias a fabricacdo de um

determinado produto.

As nocdes ja indicadas é importante mencionar que um sistema de PCP além de
facilitar o desenvolvimento de planos eficientes e eficazes deve também acompanhar a
implementacdo dos mesmos, atraves de corregdes pontuais, consoante as necessidades e 0s
processos de planeamento e controlo usados no processo produtivo adotado pela organizacao
consoante a sua tipologia de producéo (Tersine,1985).

Além da integracdo dos diferentes departamentos e as respetivas atividades
relevantes ao contexto de fabrico dentro da organizacdo o PCP é também um agregador de
informacdo que no contexto de producdo é indispensavel para o avanco das atividades.
Avalia as restri¢es produtivas, disponibilidades de matérias-primas e acompanha o sistema
de sequéncia das atividades, esta informacdo é necessaria para garantir o fluxo correto e
rotineiro da producdo antecipando quaisquer imprevistos e problemas que possam surgir

durante o fabrico.

O PCP desenvolve-se em duas fases, divididos por 4 niveis (Figura 3), numa primeira
fase efetua-se o planeamento, uma atividade realizada antes da producao e pretende, face
aos movimentos planeados, gerir os fatores externos e internos que influenciam diretamente
a producdo, de forma a satisfazer a procura (Jacobs & Chase, 2013) e ja numa segunda fase,
o controlo da producédo entra em acdo quando o que esta efetivamente a acontecer se desvia
daquilo que foi previamente planeado. Neste caso, sdo inumeros os fatores que podem
despoletar alteracdes na producdo, como € o caso do absentismo, as avarias nas maquinas,
as inesperadas alteracdes na procura, a falta de material, entre outros (Jacobs & Chase,2013).
Em suma o controlo determina o que foi feito, comparando-o com o que deveria ter sido

feito, no caso de haver desvios, implementa medidas de correcéo.
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Figura 4 - Diagrama de fluxo
Fonte: adaptado de (RB Chase et al 2013)

2.6.1 Plano agregado de producéo

Ao nivel de atuacao a médio prazo, € imprescindivel o desenvolvimento de um plano
agregado de producao (PAP), de acordo com Tubino (2007) sendo este em geral um plano
agregado, cujo objetivo é estabelecer o equilibrio entre taxas de producéo, niveis e
disponibilidade de mao-de-obra e niveis de stocks de materiais e também de ferramentas
necessarios tendo em vista a minimizacéo de custos, ou seja, promover a eficiéncia afim de
melhor responder a procura do mercado. Reforcando esta ideia de acordo com Monks (1987)
e Heizer & Render (2016) o planeamento agregado de producdo é o processo de planear a
quantidade a ser produzida a médio prazo (geralmente de 3 meses a 1 ano) por meio do ajuste
da taxa de producdo, da disponibilidade de mao-de-obra, stocks e outras variaveis

controladas.

Relativamente ao ja& mencionado o PAP basicamente procura alcancar um plano de
producdo para familias de produtos, que de acordo com Jacobs & Chase (2013) consiste na
combinacdo da taxa de producdo, do nivel da mao-de-obra e dos stocks disponiveis de modo

a minimizar os custos e atingir os resultados previstos.

13



De acordo com Lisboa & Gomes (2008), a atribuicdo de nome agregado deve-se ao
facto de que este plano n&o distingue de forma individualizada produtos ou bens mas incide
sobre familias de produtos ou subprodutos padronizados que sdo utilizados como medida de
capacidade produtiva da organizagéo.

Ao nivel industrial que serd relevante para o caso de estudo, muitas vezes o
planeamento toma a forma de algo mais subjetivo e com uma maior énfase nas nuances
introduzidas pelas diferentes caracteristicas, competéncias dos trabalhadores, capacidade
instalada, tecnologia disponivel entre outros, das préprias empresas e releva-se o impacto da
experiéncia do responsavel pelo planeamento na empresa (Courtois et al.,2007).

Segundo Tubino (2007) e Heizer & Render (2016) a execugéo de um plano agregado
de producéo é algo metddico e complexo tendo que ser suportado por técnicas e ferramentas
para encontrar a alternativa de menor custo, devendo sempre estar em linha com os objetivos
estratégicos da organizacdo. Estas podem na sua grande maioria ser divididas em dois
conjuntos, matematicas que empregam modelos matematicos, na pesquisa da alternativa ou
solugcdo Otima (programacao linear, programacdo por objetivos, simulacdo, algoritmos
geneticos etc.) e as técnicas heuristicas. A estas Gltimas associam-se outras técnicas de
decisdo baseadas em procedimentos de tentativa e erro que empregam tabelas e graficos para

analisar os cenarios planeados e decidir qual a melhor alternativa ou deciséo.

Ainda de acordo com Lustosa et al. (2008) as técnicas utilizadas para a execucao do
PAP podem ser classificadas em duas categorias, intuitiva e grafica onde sdo geralmente
utilizadas folhas de calculo para auxiliar a execu¢do do PAP de forma manual. As outras
categorias mencionadas sdo as que recorrem a programacdo matematica, cuja técnica

procura a solucéo 6tima, atraves de minimizacdo ou maximizacao de uma funcéo-objetivo.

No entanto, as mais utilizadas sdo as técnicas intuitivas e graficas com recurso a
folhas de célculo, baseadas em pesquisa operacional e historico, uma vez que séo técnicas
mais flexiveis e “simples” dependendo unicamente do tempo e da criatividade da pessoa que

as cria.

E ainda importante referir que é o PAP que serve de base para a construcio do Plano
Mestre de Producdo (PMP). Para Tubino (2007) o PAP é considerado como um plano

intermédio entre o plano estratégico da organizacdo e o PMP onde s&o operacionalizados os
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meios, mao-de-obra e materiais para alcancar os objetivos da organizacao definidos ao nivel

estratégico.

De acordo com Rolddo & Ribeiro (2007) o PAP deve ser algo intrinsecamente
dindmico, cujo objetivo real ndo assenta sobre uma ideia ou plano rigido e definitivo mas
que deve evoluir de forma interativa, adaptando-se com a evolucdo da situacdo (Rold&o e
Ribeiro, 2007).

Para Roldao & Ribeiro (2007) os principais objetivos do planeamento agregado séo:
* Ajustar a capacidade de producdo as necessidades ditadas pela procura;

* Estabelecer os niveis minimos de existéncias consistentes com os objetivos;

* Garantir o cumprimento dos prazos de entrega das encomendas.

Ou seja, o planeamento agregado é um instrumento de regulacdo do sistema
produtivo numa 6tica de médio prazo onde ainda ndo se esta no pormenor da operacéo, mas

a um nivel superior, que determina os niveis de output e de input mais apropriados a adotar.

2.6.2 Plano Mestre de Producao

No seguimento do PAP surge o plano mestre de producdo, que se posiciona num
nivel operacional. O PMP segundo Corréa & Corréa (2009) coordena a procura do mercado
com 0s recursos internos da empresa, de forma a programar taxas adequadas de producéo de

produtos finais.

Para Lisboa & Gomes (2008), o PMP fornece com maior detalhe, e ja de uma forma
desagregada, a producdo a fabricar semanalmente. A complexidade do planeamento aumenta
a medida que o grau de detalhe vai aumentando. No entanto, todos os niveis de planeamento
devem conjugar-se, uma vez que todos eles tém em consideracdo 0S mesmos recursos,
reforcando esta ideia indica Tubino (2007) que o PMP desmembra o plano agregado de
longo prazo em diversos planos dedicados a cada tipo de produto acabado, direcionando as
etapas de programacao e execucdo das atividades operacionais desde a compra de materiais

ao fabrico, ou seja, faz a conexdo entre o planeamento agregado e as atividades operacionais.
De acordo com Courtois et al. (2007) os aspetos de maior relevancia sao:

* Capacidade;
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* Tempo;

* Recursos humanos, tecnolédgicos e equipamentos;

* Estrutura e sistemas de controlo;

* Processos logisticos de matéria-prima e produto acabado;

* Especializagdo da mao-de-obra.

O nivel operacional pretende uma harmonizag&o entre a disponibilidade dos recursos
e as cargas neles colocadas (Chen et al.,2009).

Durante a execucdo do planeamento o PMP é uma das fases mais relevantes no
contexto de producdo de uma organizacdo, uma vez que face ao seu pormenor traduz-se num
plano detalhado de toda a operagéo no que se refere ao que serd produzido e quais 0S recursos
necessarios para o executar. Assim, este plano é a base do planeamento de utilizagdo de mao-
de-obra e equipamentos e determina o aprovisionamento de materiais e 0s requisitos de
capital (Slack et al.,2012).

Ainda sublinhando a importancia do PMP o autor Arnold (1999) considera-o como
um elo vital no sistema do planeamento da producdo. Este refere o PMP como uma
ferramenta de planeamento e a base da comunicacdo entre o departamento de vendas e de
producdo onde a troca de informacdes € vital pois a execucdo de um PMP eficaz necessita
de dados provenientes do plano agregado de producéo, previs@es de itens finais individuais,
encomendas reais recebidas de clientes e para reposicao de stocks, nivel de stock para itens

finais individuais e restri¢cbes de capacidade.

De acordo com Russomano (2000) o autor também menciona a importancia da
informacdo para a execucdo e um PMP eficaz reforcando a necessidade do plano mestre de
producdo levar em consideracdo, a estimativa de vendas e outros fatores como: carteira de
pedidos; disponibilidade de material; capacidade disponivel etc., de forma a estabelecer, com

antecedéncia, a melhor estratégia de producao.

2.6.3 Programacdo da producéo

A programacao da producao (PP) é o conceito gque surge quando se torna necessario
detalhar ao pormenor num determinado espaco temporal, tendencialmente curto, as decisoes

operacionais.
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Segundo Tubino (2007), a PP deve definir quanto e quando comprar, fabricar ou
montar cada item necessario a composi¢do dos produtos acabados com base no PMP e
registos de controlo de stocks. J& Arnold (1999) indica que o objetivo da programacéo é
cumprir os prazos de entrega e fazer a melhor utilizacdo dos recursos produtivos, através do
planeamento do fluxo de trabalho. Para isso, o responsavel pelo planeamento deve
estabelecer as cargas para os centros de trabalho, garantindo a disponibilidade de materiais,
ferramentas e pessoal, e programando as datas de inicio e finalizacdo para cada pedido.

Rolddo & Ribeiro (2007) indicam que de uma forma simplificada, programar a
producéo € definir numa escala de tempo os instantes de inicio e concluséo do processamento
dos lotes/pecas e afetagédo de recursos ao longo do tempo de forma a cumprir um conjunto

de tarefas.

Zaccarelli (1987) refere que a PP é responsavel por uma série de fungdes cruciais ao

desenrolar das atividades de fabrico das organizagoes:

* Execuc¢do de plano de produgdo com fixagdo de objetivos e metas de producéo;

* Emitir ordens de producdo e de compra de materiais com base no plano de
producéo;

* Reportar aos restantes departament0os 0 estado do processo produtivo;

* Coordenar e garantir os meios necessarios a expedicao dos produtos.

Reforcando o conceito de PP apresentado pelos autores ja mencionados Courtois et
al. (2007) refere que o objetivo principal da PP é gerar de forma coerente e organizada um
ordenamento e sequéncia de ordens de fabrico suportadas por listas de materiais e alocacao
de recursos as diferentes atividades necessarias. Deverd também gerir a disponibilidade
destes recursos garantindo que equipamentos se encontram disponiveis através de
manutencgdes preventivas e todas as outras afetacdes que tém influéncia na fabrica desde
paragens programadas, rotacfes de mao-de-obra, execucdo de turnos, descansos semanais
entre outros. Desta forma, através da programacdo determina-se o inicio e fim de cada
operacdo constante das ordens de fabrico que resultam de informacdo e dados técnicos de

gamas e centros de carga.

Dentro da organizacao Chase et al.(2002) indica que a PP tem a funcdo de desagregar
o PMP em atividades semanais, diarias e quando assim se justifique por hora, devidamente

sequenciadas no tempo, contemplando a alocacdo necesséria de recursos, instalagdes e
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equipamentos. No que se refere ao sequenciamento o autor Corréa & Corréa (2009) indica
que é esta a atividade que define as prioridades das ordens de producdo nas quais as
atividades devem ocorrer para atingir 0os seus objetivos e a programagdo consiste em

distribuir no tempo as atividades, seguindo o sequenciamento definido e as restri¢oes.

Em suma de acordo com os autores antes mencionados o PP pretende gerir os
recursos de pessoal, as ferramentas, as maquinas e o material, com vista a otimizar a relacéo
entre todos estes recursos e reduzir movimentos fisicos, minimizar os stocks, diminuir os

produtos em curso e melhorar o servigo ao cliente.

No entanto Dilworth (1992) indica-nos que considera que a programacao se divide
em duas fases distintas, o Loading numa fase de planeamento (distribuir tarefas pelos centros

de trabalho) e o Dispatching (sequéncia das tarefas).

2.6.4 Loading

De acordo com Dilworth (1992) Loading é o processo de atribuicdo de tarefas a
varias maquinas e centros de trabalho de modo que haja um equilibrio nas cargas afetas
mediante a sua disponibilidade. Esta é uma tarefa relativamente complexa, que pode ser

gerida com a ajuda de procedimentos heuristicos eficientes.

Assim, o Loading determina quem e onde se fara o trabalho, nas pequenas e médias
industrias. Uma das ferramentas utilizadas com maior frequéncia é o grafico de Gantt uma
vez que permite determinar a carga existente e também prever a rapidez com que um trabalho
pode ser feito, criando também uma imagem de rapida interpretacéo do que foi feito e o que
deveria ter sido feito (Dilworth,1992).

2.6.5 Dispatching

Dispatching é a atividade de atribuir as tarefas previamente alocadas e planeadas nos
respetivos centros de trabalho e maquinas, a autoriza¢do para que sejam executadas num
determinado momento por uma maquina especifica, Schroeder (1989), no entanto, de acordo
com 0 mesmo autor esta atividade é por vezes bastante complexa dada a impossibilidade de

garantir que a PP ocorre como esperado face aos inimeros imprevistos que podem surgir no
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decorrer da producdo, nomeadamente avaria de equipamentos, baixa de funcionérios, falta
de matérias-primas, entre outros, pelo que sdo propostas por este autor diversas regras. Estas
regras sdo designadas por dispatching rules e o seu objetivo é definir condicionalismos sobre
0s quais as tarefas programadas para um determinado centro de trabalho s&o executadas.
Ainda de acordo com (Schroeder,1989) o recurso a este tipo de técnicas justifica-se por parte
de muitas empresas, por serem de simples aplicacdo e por permitirem uma orientagdo mais

ou menos satisfatoria da producdo permitindo-lhes um melhor desempenho.

Tanto Schroeder (1989) como Ritzman et al.(2009) avaliam e consideram seis regras

importantes:

» SPT (Shortest Processing Time) — Nesta regra o trabalho com o menor tempo de
execucdo na maquina sera o selecionado. Esta regra é baseada na ideia de que quando um
trabalho é concluido rapidamente, outras maquinas a jusante receberdo trabalho, resultando

num elevado fluxo de trabalho e garantindo uma alta taxa de utilizacdo dos equipamentos.

* MINSOP (Minimum Slack Time per Operation) - Slack time € definido como o
tempo restante até a data de conclusdo menos o tempo restante de processamento, ou por
outras palavras, o tempo de folga entre trabalhos. Assim, com folga zero os trabalhos seriam
executados dentro de tempo suficiente para que sejam concluidos sem tempos de espera nas
diferentes tarefas. Nesta regra, a folga é dividida pelo nimero de operacdes para normalizar

o tempo de folga permitindo uma analise mais coerente.

» FCFS (First Come First Served) - Esta regra é baseada no critério, onde o trabalho

que chega primeiro ao centro de trabalho é processado primeiro.

¢ MINSD (Minimum Planned Start Date) — Esta regra utiliza os resultados
anteriormente obtidos em trabalhos e programacdes semelhantes para determinar a data de
inicio de cada trabalho. O trabalho com a data de inicio minima planeada é processado

primeiro.

* MINDD (Minimum Due Date) — Esta regra processa os trabalhos por ordem de data

de conclusdo, primeiro programa as tarefas com data de entrega mais proxima.

* RANDOM (Random Selection) - Esta regra seleciona o proximo trabalho a ser
processado de forma aleatoria. Esta regra ndo € utlizada na pratica, € simplesmente uma

referéncia para comparagdo com outras regras.
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De acordo com Ritzman et al. (2009) embora as regras de sequenciamento paregam
simples, a atividade real de programar centenas de tarefas através de centenas de estacGes
de trabalho requer manipulag&o e recolha de dados intensivas. O programador usa as regras
de sequenciamento para determinar a sequéncia de processamento de tarefas numa estacao
de trabalho, e as informacdes restantes, para estimar os tempos de chegada de tarefas a
préxima estacdo de trabalho, determinando se deve ser usada uma alternativa quando a
principal esta ocupada e prevendo a necessidade de equipamento de movimentacdo e de
materiais. Uma vez que estas informacdes podem alterar-se ao longo do dia, sdo necessarios

computadores para rastrear os dados e manter prioridades validas.

2.7 Ferramentas de apoio ao planeamento e controlo de producéo

A disseminacéo e o rapido crescimento das organizagdes no seguimento da revolugéo
industrial trouxeram uma serie de novos desafios para os sistemas de producdo nas suas
diversas escalas. A complexidade da propria produgdo aumentou devido ao aumento de
recursos humanos fruto da exigéncia do mercado de que se aumentasse a quantidade e ritmo
de bens produzidos o que obrigou as empresas a manter uma maior quantidade de stocks de
matérias-primas e produto acabado e em simultdneo um maior volume de materiais em
processo de fabrico. Como tal surge a necessidade de as empresas adotarem e adaptarem

ferramentas para lidar com esta nova realidade.

2.7.1 Grafico de Gantt

O gréafico de Gantt (Figura 5), também conhecido por diagrama de Gantt,
desenvolvido em 1917 por Henry Gantt, consiste na representacdo esquematica das diversas

fases ou tarefas de um programa de producao ou projeto.

Neste diagrama, cada tarefa € representada por uma linha horizontal, cujo
comprimento varia com a sua duracdo temporal. Assim, o tempo atribuido a uma tarefa é
representado por uma barra horizontal cuja extremidade esquerda € posicionada sobre a data
prevista de inicio e a extremidade direita sobre a data prevista de conclusdo. Dependendo
das caracteristicas do projeto, as tarefas podem ligar-se sequencialmente ou ser executadas

em paralelo (Peinado & Graeml,2007).
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Os principais objetivos da utilizacdo do grafico de Gantt s&o:

*Controlar e seguir a cronologia e o inicio das diferentes fases de um projeto;

*Estabelecer uma linha de tempo para cada atividade de um projeto ¢ determinar um
calendério geral;

*Permitir 0 acompanhamento visual de todo o calendério de atividades;

*Seguir o avango do projeto, relativamente ao calendario determinado.

Atividade A (]
Atividade B
Atividade C
Atividade D
Atividade E
Atividade F
Atividade G

Atividade H

Atividade | —

‘ (s
) 0 gy " O ) 13/, ) Ly (D 23, o) 261, o) 23,

Figura 5 - Gréfico de Gantt
Fonte: Elaboracao prépria (2019)

O gréafico de Gantt pode ser usado como ferramenta para monitorar o progresso do
trabalho e visualizar a carga nas estacdes de trabalho. De acordo com Ritzman et al. (2009)
O grafico assume duas formas basicas o grafico de progresso da tarefa ou atividade cujo
objetivo demonstra a condicao ou grau de concluséo da tarefa relativa a data programada da
sua conclusdo e o grafico da estagdo de trabalho (Figura 6) que representa a carga prevista

para uma determinada estacéo de trabalho.

Os graficos de Gantt podem ser usados para gerar programacdes para funcionarios
ou estacOes de trabalho no entanto Ritzman et al. (2009) afirma que é um processo baseado

em tentativa e erro.
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Estagdo de trabalho 7h 8h 9h 10h 11h 12h 13h 14h ‘ 15h 16h 17h 18h
B dr. Jon Adams dr. Aubrey Brothers dra. Alaina Bright
Sala de operacdes A | | I
_ dr. Gary Case dr. Jeff Dow dr. Madeline Easton
Sala de operagoes B |
Sala de operagdes C dr. J?rdanne Flowers dr. Dan Gillespie
| |

Figura 6 - Grafico de gantt para estacao de trabalho
Fonte: Adaptado de (Ritzman et al 2009)

2.7.2 PERT/CPM

Program Evaluation and Review Technique, (PERT) (Figura 7) técnica que permite
acompanhar e fazer a gestdo do calendario dos projetos, que, a partir de uma rede de tarefas,

permite alcancar de forma eficaz os objetivos de uma determinada atividade.

A principal funcdo do Grafico de PERT & mostrar claramente as interdependéncias
das tarefas uma vez que permite a visualizacdo total do projeto, conseguindo indicar
claramente a interdependéncia entre as varias acdes necessarias ao seu desenvolvimento,
relevando as entradas (diretrizes e recursos), 0 processo (progresso das atividades) e as

saidas (resultado final).
A ferramenta baseia-se em trés elementos basicos:

* Tarefas: sdo as atividades a serem executadas, cada uma delas tem uma duracao
estipulada;

« Etapas: trata-se do inicio e fim de cada tarefa, sendo que o final de uma tarefa
correspondera ao inicio de outra;

» Tarefa ficticia: esta etapa consiste na representacdo de limites entre uma tarefa e

outra.

Critical Path Method, (CPM), trata-se de outra técnica de coordenacao de projetos.

Foi desenvolvida no final da década de 50, por J. E. Kelly da Remington Rand Corporation
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e por M. R. Walter, da Dupont para coordenacgdo de projetos de manutengdo de fabricas da

inddstria quimica.

Apesar dos dois sistemas terem sido desenvolvidos de forma independente, a
diferenca entre os dois chega a ser irrelevante. No sistema PERT os prazos para realizagdo
e conclusdo das tarefas séo tratados de forma probabilistica enquanto no sistema CPM os
prazos de realizacdo das tarefas sdo tratados de forma deterministica (Peinado &
Graeml,2007).

| Design hardware ‘ ‘ Release prototype Release hardware

Time Time
Date period Date Date period Date

Create specifications doc Test hardware

-
Time Time
Date Date Date period

Start date

End date
- Date
period

Wirite tutorials

Copy-edit tutorials Publish tutorials

Tme | pate
period

) 4

Time Time:
Date period Date Date period Date Date

Figura 7 - Diagrama de PERT
(Fonte: atributetojonimitchell.com (2019)

2.8 Controlo da producéao

O controlo da producéo é a ultima etapa do processo, onde temos 0 acompanhamento
e a mensuracdo dos processos que foram colocados em pratica nas fases anteriores. O

objetivo € verificar o desempenho da producéo e fazer os ajustes necessarios.

Nesta fase € também objetivo reunir dados para apoiar a tomada de decis6es futuras
e, a0 comecar um novo ciclo, ter um ponto de partida com um foco mais direcionado. Deste
modo, é importante que existam indicadores de desempenho claramente definidos para que

possam posteriormente ser analisados.

A sua funcdo consiste em analisar os valores realizados e programados, verificar 0s
atrasos no fabrico ja ocorridos ou que se prevé que venham a ocorrer, assim como as suas
causas, ponderar as consequéncias das anomalias verificadas, estudar as acdes corretivas

convenientes, promovendo a sua implementacao e ainda, propor se necessario, o estudo das
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alteracbes da programacdo e/ou distribuicdo de cargas (Schroeder,1989), esta nocdo é
também suportada por Dilworth (1992) que indica que o grupo/ pessoa responsavel pelo
controlo da produgdo deverd servir como a rede nervosa de um sistema de producéo,

enviando sinais para evocar acéo e detecdo dos resultados e necessidade de acéo adicional.

De acordo com Dilworth (1992) o controlo de producdo eficaz esta dependente de
varios fatores, dentro dos quais o autor destaca um bom plano e cronograma para cada
trabalho, que reconheca as necessidades de outros trabalhos que necessitem dos mesmos
recursos, a comunicagdo deste plano a todos os envolvidos, e 0os métodos implementados
para obter a informac&o do estado de avanco de cada trabalho e em simultaneo o estado da
globalidade da producdo.

Além de todos os fatores e medidas necessarias a tomar para garantir um controlo de
producdo robusto, é importante mencionar que as taticas e metodos de controlo de producéo

variam consoante o tipo de produgéo da organizacéo.

Uma das técnicas de controlo da producdo mais basicas de acordo com Vollmann
(2005) é a mensuracdo dos inputs/outputs reais contra os inicialmente planeados. Esta
métrica é usualmente medida em unidades/horas, em que se mede as unidades reais que dao
entrada e saida de um determinado posto de trabalho em comparacéo as planeadas para que
posteriormente sejam avaliados os motivos dos desvios. Na sua generalidade, os desvios séo
detetados com relativa facilidade e tém origem no préprio centro de trabalho, tal como baixa
produtividade, quebra de equipamentos e auséncias. No entanto ndo se pode descartar a
hipdtese e analisar causas fora do controlo do centro de trabalho em questdo, como saida
insuficiente de um centro de trabalho anterior ou sequenciamento inadequado das ordens de
fabrico (Vollmann,2005).

Outra métrica indicada por Vollmann (2005) é a medicdo do desempenho
(performance), Esta métrica € particularmente valiosa em sistemas de PCP cuja orientacao
é regida pelas datas de entrega e conclusdo dos produtos, onde se avalia 0 cumprimento das
datas de inicio e conclusdo estimadas em fase de planeamento. O autor refere que esta
métrica ndo deve ser interpretada como uma média, uma vez que tem que ser analisada nas
duas vertentes, desvios a data de inicio e desvios a data de concluséo, sendo o objetivo apurar

uma variagdo o mais pequena possivel das datas inicialmente previstas.
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Esta métrica tem trés aspetos que sdo destacados pelo autor, e sdo cruciais de
mensurar para se poder analisar, 0 nimero de alteracGes as datas previstas, a magnitude da

alteracdo e qualquer viés inerente ao processo de mudanca.

Outra forma de controlar o PCP segundo Vollmann (2005) é através da analise dos
Lead Times, estes podem ser definidos como o tempo total necesséario para libertar uma
ordem para fabrica ou ainda o intervalo de tempo que vai desde que o item é encomendado
e é dada a ordem de fabrico a producdo, até ao momento em que este se encontra disponivel
para ser expedido. Além do controlo de prazos, controlar Lead Times, € também controlar
0s prazos internos dos fabricos em curso. O mesmo autor ainda menciona que estudos
mostram que, em diversas fabricas, o tempo de preparacgdo e fabrico constitui apenas 10% a
20% do total de Lead Time. O restante € folga que pode e deve ser substancialmente

reduzido.

2.9 Enterprise Resource Planning

Com a evolugéo da economia para modelos de mercados cada vez mais competitivos,
baseados na otimizacdo de custos vs beneficios, a evolugdo dos programas Enterprise

Resource Planning, (ERP) tornou-se cada vez mais evidente e a sua presenga nas empresas

de todas as dimensdes é cada vez mais notdria (Klaus et al.,2000).

Os ERP sdo programas altamente configuraveis o que permite que se adaptem as

necessidades de praticamente todas as atividades economicas.

Sao “pacotes” de software ja pre-configurados para responder a praticamente todas
as necessidades de gestdo de uma empresa uma vez que num SO sistema agrega,
funcionalidades que suportam as atividades dos diversos processos de negdcio das empresas,
desde a contabilidade, gestdo de stocks, faturacdo, compras, gestdo de pessoal e até gestdo
de producdo entre outros. Contudo, sdo também caracterizados por um elevado grau de
customizacao que permitem adaptar-se a necessidades com maior grau de especificidade
(Klaus et al.,2000).

Esta agregacdo das diferentes atividades numa base de dados Unica, permite que
diferentes atividades e departamentos da empresa, manipulem e utilizem os mesmos dados

uma vez que séo disponibilizados de forma centralizada (Davenport,1998).
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Assim sendo, através da utilizacdo de um ERP é possivel integrar a informacao para
que se tomem decisBes mais acertadas e baseadas na agregacdo de vérias fontes de
informac&o provenientes de diferentes atividades e departamentos dentro de uma empresa,

apoiando a tomada de deciséo e no momento de planear.

2.10 Processos e Procedimentos

Um negocio deve ser gerido de forma simples, mas completa. Assim, para se
compreender como deve decorrer o fluxo de um negécio (material e informativo), deve-se

dividir o mesmo em processos, com procedimentos claramente definidos.

2.10.1 Processos

Os processos numa organizacdo podem ser entendidos como um conjunto de
atividades, inputs e outputs, com resultados e objetivos claramente definidos e quantificaveis
(Pinto,2005).

De acordo com Pinto (2005) os processos podem ser de uma forma mais simplista
enquadrados em trés grupos e agrupados pela sua logica funcional (gerir, suporte ou

operacionalizacdo):

*Processos de realizacdo — Sao os que contribuem diretamente para a realizacdo do

produto.

*Processos de suporte — Sdo processos que ndo criam valor percetivel para o cliente,

no entanto sdo fundamentais uma vez que apoiam e possibilitam o0s processos de realizacao.

*Processos de Direcdo — S&o os que estdo direcionados para a gestao de atividades
de enquadramento do negdécio e contribuem para a criacdo e manutencdo da estratégia da

organizacéo.

Além da existéncia dos processos € importante que 0s mesmos sejam inteligiveis e
de facil compreensdo, assim sendo Pinto (2005) propGe trés formas de fazer a sua
representacdo grafica, macro cartografia dos processos, cartografia relacional e cartografia
detalhada. Para o ambito do caso de estudo iremos apenas abordar a cartografia detalhada,

mais comummente conhecido como fluxograma (Figura 8).
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Figura 8 — Fluxograma
Fonte: Elaborag&o propria (2019)

2.10.2 Procedimentos

Os procedimentos sdo as diretrizes sobre como se devera agir dentro da organizacao
para que todos cumpram o seu papel. O seu principal objetivo € evitar a confusdo e garantir
que ndo existem duvidas sobre o que compete a quem e também sobre a direcao dos fluxos

dentro dos processos (Oliveira,2012).

2.10.3 Instrucdes de trabalho

As instrucbes de trabalho sdo fulcrais para garantirem que um determinado

procedimento é cumprido segundo o planeamento (Oliveira,2012).

Uma instrucao de trabalho é nada mais do que um documento com indicacdes claras,

muitas vezes imagens, sobre como proceder para executar uma determinada tarefa.

O seu objetivo é também bastante linear, garantir que quem vai executar a tarefa

saiba como e quando a executar.

De acordo com (Oliveira,2012) a principal vantagem das instrucdes de trabalho é o
fato de assegurar que, em caso de divida, o colaborador ndo ira proceder de forma errada
nem precisara de parar o seu trabalho, esperando que alguém com mais conhecimento lhe

diga como proceder.
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3 Metodologia

A metodologia € fulcral num trabalho de investigacdo, pois fornece aos
pesquisadores a estratégia que descreve toda a operacionalizacdo do estudo, no sentido de
encontrar resposta para a problematica. A metodologia é o conjunto dos métodos e das
técnicas que orientam a elaboragdo do processo de investigacdo cientifica (Fortin et
al.,2009).

A metodologia de investigacdo a adotar para este projeto serd a de estudo de caso,
esta metodologia enquadra-se numa abordagem qualitativa, tendo por base o
desenvolvimento de conhecimento pormenorizado e intensivo. E a forma mais adequada

para obter dados na area de estudos nas organizac6es (Fortin et al.,2009).

No estudo de caso podemos adotar diferentes métodos para que o escolhido seja o
que melhor se adapta a questdo ou tematica que pretendemos responder ou solucionar. De
acordo com Fortin et al. (2009) existem os seguintes metodos aplicaveis ao caso de estudo,
descritivo, exploratdrio e explicativo com ou sem experimentacdo, sendo que neste projeto

0 que mais se adequa serd 0 método exploratorio com experimentacéo.

No que toca aos procedimentos técnicos iremos adotar a pesquisa bibliogréfica,
pesquisa documental e pesquisa participante. A recolha de dados sera maioritariamente com
recurso a medidas objetivas que de acordo com Fortin et al. (2009) sdo as que ndo deixam
lugar a interpretacdo uma vez que sdo provenientes de dados claramente observaveis,

mensuraveis com historico e ndo estao sujeitos a subjetividade.

N&o esta a partida contemplada a utilizagdo dos métodos de inquérito ou entrevista,
pelo menos no seu sentido estruturado, uma vez que todos os dados podem ser recolhidos de
documentacdo ja existente. No entanto podera surgir a necessidade de entrevistas ndo
estruturadas sem registo que possam ocorrer fruto da observacdo direta participante das

atividades de producéo.

Neste estudo de caso dado que o0 objetivo € a implementacdo concreta de um processo

interno de planeamento e respetivas ferramentas o mesmo tera diferentes etapas:

12 Etapa — Durante o periodo compreendido entre dezembro de 2018 e julho de 2019
foi feito o levantamento dos processos internos associados a producgdo e

planeamento, recolha de dados sobre layout da fabrica, fluxos de materiais, pessoas
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e informacdo e caracterizacdo destes processos para identificar as operagoes

envolvidas nestas atividades e a sua interdependéncia.

A recolha destes elementos foi, durante 0s meses de janeiro a marco de 2019,
feita através da consulta de documentos internos da empresa nomeadamente:
dossiers, relatorios, descricdes de processos, descricbes de procedimentos e
fluxogramas. Ainda numa primeira fase, nos meses de janeiro a maio de 2019, tendo
sido adotado o método de investigagdo qualitativa por observacdo participante
procedeu-se a recolha de dados no decurso das atividades da producédo, em que houve
contacto direto e diario entre o investigador e os colaboradores do departamento de
produgdo da empresa, no seu contexto laboral. O acompanhamento da producéo
permitiu conhecer e esquematizar os fluxos de producéo, e perceber qual a melhor
forma de implementar os sistemas necessarios a recolha dos dados pretendidos. Nos
meses compreendidos entre junho e julho de 2019 foram recolhidos de forma
quantitativa os dados referentes a producdo que servirdo de amostragem da

capacidade de producéo para o resto do ano.

Ainda em fevereiro de 2019, foram em paralelo definidas todas as
necessidades e funcionalidades do programa e foram desenhados os processos e
workflow, estes elementos foram recolhidos através de entrevistas ndo estruturadas
com a administracdo da organizacdo e pesquisa documental disponibilizada pela

empresa responsavel pela programacao da solucdo SAP HANA.

2% Etapa — O inicio da segunda fase deste projeto passa pela aplicacdo dos
dados recolhidos na 1?2 etapa para apoiar a implementacdo de ferramentas de
planeamento com enfoque no software SAP HANA cujo desenvolvimento sera feito

a medida para as necessidades da empresa.

Durante os meses de julho a agosto de 2019 foram desenvolvidos mapas de
Excel com base nos dados recolhidos na 12 Etapa. Foi iniciado em marco de 2019 o
desenvolvimento e parametrizacdo da solu¢cdo SAP HANA e estima-se o inicio de

testes no més de setembro de 2019.

3% Etapa — Na ultima etapa seré criado de manual de procedimentos que caracterizam
o funcionamento do processo de planeamento na empresa, e respetivas instrugdes de

trabalho nas diferentes ferramentas de planeamento desenvolvidas para garantir a sua
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correta utilizacdo apos a implementacao, para estes elementos os dados necessarios
foram recolhidos através da analise documental e qualitativa das regras do sistema
de gestdo documental ja implementado na organizagdo com a supervisdo do
responsavel da qualidade da empresa, tal como o conhecimento obtido através da
observacao participante das atividades na empresa.
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4 Projeto aplicado na empresa MetalUrgica Palmelense

O projeto em questdo pretende debrugar-se sobre os sistemas de producdo na empresa
Metaltrgica Palmelense por forma a desenvolver metodologias de planeamento e
implementar processos e procedimentos inexistentes para que a empresa possa otimizar a
sua distribuicdo de recursos e melhor estimar a sua capacidade para avaliar a sua
disponibilidade para receber novos trabalhos. Para esse efeito, foi elaborado um plano
conjuntamente com a geréncia para a realizacéo do projeto, em que foram definidas as etapas

da pesquisa e 0s provaveis resultados.

Seguidamente, a pesquisa e recolha de dados foi iniciada, dividida em trés etapas:
levantamento do processo produtivo da empresa, implementacdo de ferramentas de
planeamento, e criacdo de documentacéo final (processos, procedimentos e documentos de

suporte).

Para chegar aos objetivos definidos, na primeira etapa da pesquisa sera feito o
levantamento de todas as operacdes produtivas e as respetivas sequéncias de producdo. Nos
centros de trabalho principais, far-se-a uma analise de capacidade por meio de medicdes e
estimativas dos tempos de processamento — em principio, a estimativa sera feita com base
na recolha da quantidade total de horas trabalhadas por operacdo dividindo pelos Kg
transformados no periodo de um més e sera feito o comparativo ao longo de 2 meses. A
segunda parte da pesquisa de campo consistird na identificacdo das logicas de
sequenciamento e coordenacdo da producdo, mediante observacao da producao e do contato

direto com o responsavel de producéo.

Em seguida, e tendo ja sido identificado pela administracdo , a priori que o impacto
mais significativo sera na melhoria da gestdo de recursos humanos, dado que toda a parte de
gestdo de stocks e materiais esta ja consolidada e desenvolvida, serdo desenvolvidas novas
sistematicas e préaticas de planeamento da producdo com o intuito de permitir uma maior
capacidade de previsao de capacidade instalada no que concerne 0s recursos humanos, para
esse efeito, juntamente com a administracdo foi decidida a implementacdo de uma nova
ferramenta informatica para a gestdo de planeamento e controlo de producéo. O objetivo é o
lancamento de projetos em curso com base nas estimativas existentes e atualizacdo das
mesmas alocando de forma automatica os recursos disponiveis (funcionarios) mediante as

suas competéncias, posteriormente serdo lancadas as horas executadas nesta ferramenta para
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refletir o avanco da execucgdo do projeto e assim poder avaliar quando determinado centro
de trabalho podera estar disponivel para iniciar nova atividade. Para tal serdo desenvolvidos
em conjunto com o departamento de engenharia e producdo mapas em folhas de célculo
Excel que suportem a tomada de decisdo e a implementacdo e utilizacdo de ferramenta
informatica. Na terceira e Gltima etapa, serdo criados os impressos, documentos de
processos, procedimentos para implantacéo do sistema. Foi elaborado um esquema do plano
geral das atividades (Figura 9) a desenvolver no caso de estudo.

Identificacdo de sequéncia de fabrico

Recolha de dados de capacidade real utlizada

Analise dos dados recolhidos

Recolha de dados de capacidade total instalada

Identificagdo das necessidades a implementar em nova ferramenta informatica

Desenvolvimento de nova ferramenta

Implementacido de ferramenta desenvolvida

Criagdo de documentagdo

Avaliacdo de sucesso da implementagdo

Figura 9 - Plano geral de atividades
Fonte: Elaboracéo prépria (2019)

4.1 Caracterizacdo da empresa — MetallUrgica Palmelense Lda.

De seguida, sera apresentada a empresa MetalUrgica Palmelense Lda. onde sera
desenvolvido o projeto, expondo a forma como a empresa se organiza, 0 que produz, 0s seus

meios e o0 estado atual do processo produtivo.

4.1.1 Apresentacdo da empresa

A data de criacdo da Metalurgica Palmelense, que sera designada por MPalmelense,
remonta a 1994, com uma equipa constituida por trés pessoas apenas, hoje, conta com 50
colaboradores especializados nas areas de estruturas metalicas, serralharia civil,
equipamentos industriais, caixilharias de aluminio e PVC e montagem de uma vasta gama

de produtos em aco, aluminio e inox para a construcao civil e industria.
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A MPalmelense esta situada no Parque Industrial Mata Lobos Lote5/6 sito na
Lagoinha, distrito de SetUbal conta atualmente com um espaco Util com cerca de 5.500m2

dos quais 1.100m2 sdo area de fabrica coberta (Figura 10).

A organizacdo tem tido um percurso marcado por um crescimento gradual e
sustentado que hoje garante uma faturacdo anual de 2,5 milhdes de euros. A Mpalmelense
iniciou a sua atividade fabricando e prestando servigos maioritariamente ao sector da
construcdo civil, no entanto face a grave crise econémica sentida no pais que se refletiu num
abrandamento significativo deste sector de atividade, a Mpalmelense procurou redirecionar
a sua atividade para a area do fabrico de equipamentos industriais e reforcar as competéncias
da empresa para que a sua continuidade fosse assegurada. Gragas a este reposicionamento
estratégico, a Metalurgica Palmelense trabalha atualmente com empresas multinacionais,

onde atua como parceiro privilegiado na vertente dos Equipamentos Industriais.

Figura 10 - Edificio e fabrica MPalmelense

Fonte: Elaboracé&o prdpria (19-09-2019)

Fruto da constante vontade de melhorar e progredir dando aos clientes uma maior
seguranca dos produtos fabricados, a empresa tem investido na qualificacdo e certificacéo,
tendo neste momento os seus produtos e organizacdo certificada pela norma 1SO 9001:2015
desde 2007. Em 2014 obteve a certificacdo para a EN1090-2 “Technical requirements for
the execution of steel structures”, de acordo com o sistema de avaliagcdo de conformidade
2+ e “Execucdo de estruturas metélicas em ago” para a classe de execu¢do 3. Conta também
desde 0 ano de 2018 com a certificagao ISO 3834 “Quality requirements for fusion welding

of metallic materials -- Part 2: Comprehensive quality requirements”
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Neste momento a Mpalmelense tem em curso um projeto de expansdo onde estd
previsto 0 aumento da &rea coberta total para 3.500m2 e uma area total de 11.000m2, além
do aumento de area estara também previsto 0 aumento de capacidade produtiva e aquisicao
de novos equipamentos, incluindo na sua atividade o tratamento superficial de estruturas

metalicas e equipamentos industriais.

4.1.2 Missao

A MPalmelense tem como misséo executar todos 0s projetos dos seus clientes com
rigor e qualidade e manter-se em busca da melhoria continua dos seus processos,
permanecendo como empresa de referéncia na fabricacdo e montagem de estruturas

metélicas.

4.1.3 Visao

Desde da sua fundacdo a MPalmelense apostou sempre na qualidade dos seus

produtos e servicos, de modo a estabelecer uma relacdo de confianga com os seus Clientes.

Seguindo esta filosofia a MPalmelense ambiciona ser uma empresa de referéncia no

seu sector dentro do mercado Nacional, e mais tarde conquistar o mercado internacional.

4.1.4 Valores
A empresa MPalmelense apresenta como seus valores as seguintes diretrizes:

*Ser um parceiro de cada Cliente;
*Colaboradores responsaveis e qualificados;
*Produtividade com Qualidade;

Ser rigoroso com as aquisi¢oes.

4.1.5 Meios, equipamentos e recursos

A MPalmelense tem sido ao longo dos anos uma empresa que tem apostado na

inovacao e na melhoria dos seus meios e equipamentos, conta neste momento com:
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Corte térmico

o Plasma com comando numérico (CNC) — mesa 6x3 metros;
o Plasma com comando numérico (CNC) — mesa 15x5 metros;
Corte por acdo Mecénica

Guilhotina com capacidade para pecas até 3 metros;
Tesoura mecanica para chapas até 10 milimetros de espessura;
2 Serrotes de serra circular com capacidade até 450 milimetros;
Serrote de fita com capacidade até 300 milimetros;

o Serrote de fita com capacidade até 600 milimetros;
Enformagdo a frio

o O O O

o Prensa com capacidade de 110 Tons;
o Calandra com 3 rolos com capacidade até chapas de 15 milimetros de
espessura;
o Quinadeira com capacidade de 250 Tons para chapas até 4 metros;
Soldadura

o 4 equipamentos de soldadura Tungsten inert gas (TIG);
o 15 equipamentos sinérgicos de soldadura Gas metal arc welding
(GMAW);
o 1 equipamento de soldadura Submerged arc welding (SAW);
Furacdo

o 2 Engenhos radiais com alcance de 1 metro;
o 1 Engenho radial com alcance de 2 metros;
Fresagem

o 2 Torno de 3 metros entre pontos até 800 milimetros de didmetro;
o 2 Fresadoras verticais com mesa até 2 metros;
Pintura

o 5 Equipamentos airless de pintura;
o 1 Cabine de decapagem por jato abrasivo com 6x3 metros;
Transportes e meios de elevacao

1 Camido 19 Tons com grua, com 7 metros de caixa;

2 Carrinhas de caixa aberta 3500 kg, com 4,5 metros de caixa;

3 Carinhas mistas, 7 lugares, com caixa aberta;

2 Carros ligeiros comerciais;

1 Carros ligeiros passageiros;

1 Multifuncbes 12 metros de elevacédo, 3300 kg;

1 Plataforma elevatoria articulada diesel, 16 metros de elevacéo;
1 Bailéu motorizado 4x1 metros;

Pontes rolantes ¢/ capacidade maxima de 40 Tons;

1 Empilhador de 4 Tons;

0O O 0O O O 0 O O o0 o
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o 1 Empilhador de 16 Tons;

o 1 Empilhador de carga lateral 7,5 Tons.

4.1.6 Organograma

O sucesso da MPalmelense, reside essencialmente na adequada gestdo dos seus

recursos humanos, tecnoldgicos e financeiros. O privilegiar de um trabalho de equipa e a

orientagdo e preocupacdo da gestdo da MPalmelense com 0s recursos humanos permitem

criar uma estrutura simultaneamente orientada para o cliente e para o desenvolvimento e

melhoria interna. A definicdo clara da estruturacdo dos meios humanos da Empresa

apresenta-se como um ponto fulcral, visto ser em torno da qual se desenvolvera toda a

dindmica de atuacao.

O organigrama (Figura 11) define as inter-relacbes entre os colaboradores que

compdem os departamentos, numa esfera de responsabilizacéo objetiva e em consonancia

com as funcdes atribuidas a cada elemento.
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Figura 11 - Organigrama da MPalmelense
Fonte: Adaptado de (MPalmelense, Manual da qualidade 2015)
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4.1.7 Organizagao e Sistema de Gestéo de Qualidade

No contexto atual de um mercado fortemente concorrencial, onde os Clientes sdo
cada vez mais exigentes, a MPalmelense implementou o seu Sistema de Gestéo da Qualidade
que tem como principal objetivo fornecer um produto de qualidade de modo a satisfazer o
Cliente e consolidar a sua confianca.

Assim a abordagem adotada pela MPalmelense assenta na otimizagdo dos meios e
processos, no assumir de uma politica de melhoria, na competéncia e motivacdo dos
colaboradores, no cumprimento dos requisitos legais e estatutarios e na implementacdo de

metodologias de gestdo que contribuem para uma melhor organizacao.

A implementacdo do Sistema de Gestdo da Qualidade é tarefa de todos os
departamentos e sectores da MPalmelense. Existe um representante nomeado pela Direcao
Geral — 0 Responsavel da Qualidade, Ambiente e Seguranca — com tarefas mais abrangentes
relativamente ao sistema, as quais estdo especificadas na respetiva ficha de descricdo dessa

funcéo.

O Sistema de Gestdo da Qualidade implementado (Figura 12) constitui, juntamente
com o envolvimento da Geréncia, os pilares fundamentais para a gestdo da qualidade na

MPalmelense.

O Sistema de Gestdo da Qualidade da MPalmelense tem origem nas disposicdes
estabelecidas e formalizadas na NP EN 1SO 9001, de forma a garantir a conformidade com

as exigéncias especificadas para o modelo de gestdo da qualidade.

Documentos assockados &
estratégia oa Empresa PaoliticaAla Qualidade
Objectivos da kali

Docurmento que goresenia de
wma forma sucinta 0 SG0

Manual da
Qualidade

Documentos que descrevem o

pracess0 ol & activiciace Fichas de Processo
Procedimentos

Documentos que cetaibam o

modio die expcltar as tarefas / Instruciies de Trahalho
Documentos que cepois de —
preenchicos consisterm em plovas
escritas das actividades realzadas Impressos/Registos
e ofos resultacios oblicios

Figura 12- Piramide documental do SGQ
Fonte: Adaptado de (MPalmelense, Manual da qualidade 2015)
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4.1.8 Tipo de producéo

A empresa MPalmelense ndo comercializa um produto proprio definido, mas sim
uma série de servigos que culminam no fabrico de um bem mediante especificagdo do
cliente. A empresa esta capacitada para produzir uma vasta gama de bens e produtos na area
da metalomecénica, desde estruturas metélicas para o sector da construgdo civil,
permutadores de calor, componentes e involucro para transformadores de energia e até

equipamentos industriais e tubagem para os sectores de oil & gas.

Face a elevada possibilidade de customizacdo dos produtos e a singularidade dos
mesmos, ndo sao, salvo raras excegoes, executados dois produtos semelhantes. O tipo de
producdo da organizacdo enquadra-se no fabrico por projeto no que se refere ao fluxo dos
seus produtos e na sua interacdo com o OPP é um tipo de producdo ETO.

Dada a elevada diversidade de produtos e bens fabricados ao longo dos anos,
apresenta-se apenas alguns exemplos mais expressivos de elementos fabricados durante o

ano de 2018 que caracterizam o tipo de produto fabricado na Mpalmelense.

A Figura 13 demonstra uma peca fabricada em aluminio com 6 metros de
comprimento por 3 metros de comprimento, fabricada de acordo com as especificagdes do
cliente cuja exigéncia dimensional é de elevada precisdo, e 0s processos de construcdo
nomeadamente de soldadura necessitaram de inimeras qualificacGes tanto dos operadores

como da empresa para permitir a sua execucao.

Figura 13 - Frame de aluminio para industria aerospacial
Fonte: Elaboracédo prdpria (2019)
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Nas figuras 14 e 15, estdo representados trabalhos na area do fabrico de equipamentos
industriais, tipicamente designada de construcdo soldada, dado que todo o equipamento tem
que ser fabricado de raiz através de chapas e perfis metéalicos em bruto e formado através de

processos de corte e posteriormente de soldadura.

Figura 14 - Transformador de energia para barragem de Gouvées e Daivdes
Fonte: Elaboracéo propria (2019)

Figura 15 - Permutador para industria papeleira
Fonte: Elaboracéo proépria (2019)
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Embora a tipologia de produtos fabricados na empresa seja imensamente diversificado
na respetiva area da metalomecanica o seu processo de fabrico geralmente segue 0 mesmo
fluxo de operacdes necessérias a concluséo do fabrico, sendo este iniciado pelo corte térmico
nos equipamentos de plasma ou, caso seja necessario rigor acrescido nas pecas a cortar, jato

de &gua, ou corte mecanico através de guilhotina ou serrotes (Figura 16).

Figura 16 - Zona de corte
Fonte: Elaboracéo propria (2019)

Em seguida as pegas caso seja necessario seguem para a sec¢do de enformacdo a frio

onde sdo calandradas ou quinadas (Figura 17).

Figura 17 - Zona de enformagéo a frio
Fonte: Elaboracdo propria (2019)
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Posteriormente seguem para a serralharia onde sdo montados os subconjuntos,
seguindo para a seccdo de soldadura, geralmente os subconjuntos voltam para a sec¢éo de
serralharia para que sejam incorporados no componente principal a ser fabricado no

momento (Figura 18).

Figura 18 - Zona de montagem e soldadura
Fonte: Elaboracéo proépria (2019)

Apds a sua montagem final o componente ¢é entregue a seccéo de acabamento (Figura
19) onde através de processos de lixagem, esmerilamento e rebarbagem é feita a limpeza e
acabamento visual das soldaduras, ainda nesta seccdo é feita a inspecdo dimensional a
montagem do componente e inspec¢do visual a soldadura e acabamento do componente sendo
por vezes necessario executar ensaios adicionais tais como radiografias e ultra-sons as

soldaduras para garantir a sua integridade.

O layout da fabrica (Apéndice 2) segue um percurso bastante linear permitindo que as
atividades sigam um percurso continuo sem cruzamento de fluxo com materiais noutras fases

anteriores de fabrico.
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Figura 19 - Zona de Acabamento e ensaios
Fonte: Elaborag&o propria (2019)

4.2 1% Etapa — Recolha de dados

Para a execucdo desta etapa e projeto foi decidido juntamente com a administracéo
da Mpalmelense, que seria determinante para o sucesso do projeto em questdo reduzir o
espectro da analise a uma gama de produtos. O foco seria na gama de produtos classificados
como transformadores com enfoque nos projetos para um dos clientes principais, designado
com a letra A, uma vez que englobam todas as operagdes existentes na organizagéo e o seu
processo de fabrico é representativo da generalidade de produtos de construcédo soldada que

representam cerca de 62% da faturacdo da empresa (Tabela 1).

Mapa de faturagdo ano 2018 ‘
Designagao Total % do total ‘
Cliente A 1577944,44€ |61,95%

Cliente B 191 675,23 € 7,52%

Cliente C 139903,41 € 5,49%

Cliente D 132 456,00 € 5,20%

Tabela 1 - Mapa de faturacdo anual MPalmelense
Fonte: Elaboracéo proépria (2019)
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4.2.1 Fluxo de fabrico de transformador

Determinante para o sucesso do projeto em questdo foi essencial reduzir o espectro
da anélise a uma gama de produtos ao qual se ira referir como “transformadores”, para tal
foi feito em primeira andlise o levantamento de todos os processos de fabrico e
documentacdo associados e necessarios a execucdo de um projeto (Apéndice 3).

4.2.1.1 Tempos de processamento por sec¢cao

Para conseguir realizar uma andlise concreta que permita o desenvolvimento de
ferramentas de apoio ao planeamento da producdo da empresa foi necesséario analisar a
capacidade atual das diferentes seccOes. Para tal foram ao longo de 2 meses (Junho e Julho)
recolhidos dados relativamente a horas trabalhadas nas respetivas sec¢des de trabalho, tal
como a quantidade de quilos produzidos pelas diferentes sec¢des, desta forma sera possivel
aferir a capacidade atual de cada seccdo de forma normalizada traduzida em Kg/Hora. A
recolha de dados foi feita através de um ponto didrio onde os funcionarios ao final do dia
registam o trabalho efetuado em quantidade de horas e em que projetos e tarefas foram

despendidas essas horas (Grafico 1).

Limpeza

I
Soldadura I
Montagem
Corte -
0 500 1000 1500 2000 2500 3000

horas Disponiveis M horas trabalhadas

Grafico 1- Horas disponiveis vs horas gastas em transformadores (junho 2019)
Fonte: Elaboracéo proépria (2019)

No gréafico 1 podemos ver o resultado da analise efetuada a longo do més de junho
para as atividades de limpeza, soldadura, montagem e corte, foram contabilizadas
respetivamente 1200h, 1920h, 2400h e 480h disponiveis contando com 5, 8, 10 e 2
funcionérios, tendo sido investidas 879h, 1225h, 1488h e 225h no fabrico de
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transformadores, 0 que representa respetivamente uma ocupacédo para este produto de 73%,
64%, 62% e 47% das horas totais disponiveis por atividade, o que representa uma meédia de

61% das horas totais do més de junho afeta a este tipo de produtos.

No gréafico 2 temos a mesma anéalise feita para 0 més de julho, em que para as
atividades de limpeza, soldadura, montagem e corte, foram contabilizadas respetivamente
1440h, 1920h, 2400h e 480h disponiveis contando com 6, 8, 10 e 2 funcionarios, tendo sido
investidas 1225h, 1385h, 1889h e 300h no fabrico de transformadores, 0 que representa
respetivamente uma ocupacéo para este produto de 85%, 72%, 79% e 63% das horas totais
disponiveis por atividade, o que representa uma média de 75% das horas totais do més de

junho afeta a este tipo de produtos.

Himp ez
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Mon g em
Corte [
0 500 1000 1500 2000 2500 3000

horas Disponiveis B horas trabalhadas

Grafico 2 - Horas disponiveis vs horas gastas em transformadores (Julho 2019)
Fonte: Elaboracao prépria (2019)

A variacdo encontrada na quantidade percentual de horas afetas a este tipo de
produtos entre os 2 meses, deve-se ao facto de ter surgido a necessidade de incrementar a
quantidade de colaboradores afetos a este produto por solicitacdo do cliente, face a situacao
de urgéncia no cumprimento dos prazos de entrega de transformadores “chave” para o seu

proprio fluxo de producéo.

Ainda decorrente da andlise efetuada foi feito o levantamento da quantidade de quilos
produzidos pelas diferentes atividades. O critério para considerar material produzido foi
definido em conjunto com a administracdo. Para a atividade de corte é considerado material
produzido o peso de todas as pecas na sua forma final ap0s processo de corte e antes de

serem limpas e preparadas para 0s proXimos processos, para a atividade de montagem é
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considerado como produzido a totalidade de peso de conjuntos e subconjuntos que saem da
montagem para a soldadura e que ndo terdo que voltar a seccdo de montagem, para a
soldadura o critério € semelhante & montagem, sendo considerado material produzido por
esta atividade todo o material que segue para limpeza e acabamento e que ndo voltara para
a secgdo de soldadura e finalmente é considerado material produzido na area de limpeza o

peso da totalidade de material inspecionado e aceite pelo cliente.

Durante 0 més de junho, Gréfico 3, foram produzidos 17500Kg, 32750Kg, 22000Kg
e 30000Kg respetivamente pelas atividades de corte, montagem, soldadura e limpeza.
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Grafico 3 — Producdo em Kg, de transformadores (junho 2019)
Fonte: Elaboracéo propria (2019)

No Grafico 4 ¢ feita a mesma analise de Kg produzidos no més de julho, seguindo
0s mesmos critérios anteriormente definidos, tendo sido obtidos, 18000Kg, 35850Kg,
23000Kg e 34000Kg respetivamente pelas atividades de corte, montagem, soldadura e

limpeza.
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Grafico 5 - Producéo em Kg, de transformadores (julho 2019)
Fonte: Elaboracéo propria (2019)
A analise efetuada durante os dois meses em questdo, junho e julho permite chegar
a um dos objetivos do caso de estudo, aferir a capacidade de producdo da empresa

MPalmelense no formato Kg/h para o produto de transformadores (Tabela 2).
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Junho Julho Méedia

Corte (Kg/h) 77 60 71,5
Montagem (Kg/h) 22 19 20,5
Soldadura (Kg/h) 18 16,5 17,25
Limpeza (Kg/h) 34 28 31

Tabela 2 - Quadro resumo de Kg/h no fabrico de transformadores

Fonte: Elaboracéo propria (2019)

4.3 2% Etapa — Avaliacédo do planeamento

No seguimento da analise de dados recolhidos na 12 etapa temos ja dados suficientes
que nos permitem extrapolar a capacidade de producdo real no tipo de produtos em estudo,
e criar ferramentas para melhor estimar a capacidade necessaria a alocar e também melhorar
a capacidade de estimar prazos e planear a producéo. Nesta etapa serdo desenvolvidas essas
ferramentas em forma de folhas de célculo e através da implementacdo de programa de

planeamento e gestdo de recursos.

4.3.1 Criacéo de folhas de calculo de suporte

Para sistematizar a informacdo recolhida anteriormente foram desenvolvidas,
conjuntamente com os departamentos da producdo e engenharia, folhas de célculo cujo
objetivo é estimar as horas que serdo gastas num projeto por atividade e posteriormente
prever a alocacdo de recursos necessarios por més e inclusive prever potenciais

estrangulamentos na producéo por falta de recursos em determinada atividade.

Inicialmente foi criada uma folha de célculo intitulada de “IM 3001 CALCULO
HORAS PREVISTAS” cujo documento esta no (Apéndice 4) com as paginas 1 e 3. As
restantes paginas do mesmo anexo sdo referentes a informacao de céalculos e informacao
sensivel que a organizacdo pretende que ndo seja partilhada. Este documento permite a
qualquer elemento da equipa, mediante o peso, e alguns fatores chave do produto a fabricar,

estimar a quantidade de horas que serdo gastas.
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Para a criagdo do documento foi necessario introduzir algumas alteracfes na forma

em que a organizagdo gere 0 seu processo de preparacdo de documentacao para a producao.

Foi necessario, para este produto, criar nomenclaturas que sdo designadas por fabricos ou

“FB’s” que representam diferentes partes do mesmo conjunto, ou seja, subconjuntos que

englobam diversas pecas, mas que podem ser agrupadas de forma l6gica. A estes FB’s foram

atribuidos nimeros sequenciais (Tabela 3).

FB

001-CM

002-CUBA

002-TAMPA

004-CONSERVADOR

005-CANALIZACAD

009-ACESSORIOS

Tabela 3- Tabela de FB's

Fonte: Elaboracao prépria (2019)

Foram atribuidas a todas as atividades nimeros e renomeadas para “centros de

trabalho” (Tabela 4), os centros de trabalho ndo constantes da tabela 3 ndo sdo pertinentes

ao caso de estudo, uma vez que sdo atividades associadas a um produto totalmente distinto

do analisado.

CORTE PERFIS

CORTE CHAPA GUILHOTINA

CORTE CHAPA LANTEK

REBARBAGEM DE PECAS

FURACAD

MAQUINACAD

EMFORMACAD A FRIO

MONTAGEM

SOLDADURA

EMNSAIQ DE MONTAGEM

ACABAMENTO

Tabela 4 - Centros de trabalho
Fonte: Elaboracéo proépria (2019)

O funcionamento do mapa consiste no preenchimento do peso estimado do projeto

na célula indicada para esse efeito, e preenchimento de diversos fatores chave do projeto que
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incrementam a sua complexidade, (figura 20) e mediante o tipo de transformador em
questdo, sera preenchido automaticamente, com recurso aos calculos e levantamento das
horas efetuadas na primeira etapa, um quadro com a estimativa de horas por cada centro de
trabalho e para cada FB (figura 21).

0K aTD Cliente | 1200,00
PAINEIS QUINADOS X 2 0,00024 5,76
PAINEIS C/ CANECOS 000125 0,00
BLINDAGEM 000000 0,00
CANECO INCLINADO 0.00040 0,00
CANECO INCLINADO INF. + SUP. 0,00084 0,00
CANECO INF. + SUP. X 2 0,00048 11,52
AROS MAQUINADOS 0.00064 0,00
CAIXA FIM DE CABO AT 0,00000 0,00
CAIXA FIM DE CABO BT 0.00000 0,00
CAIXA FIM DE CABO BTN 0.00000 0,00
COLETORES 000420 0,00
APLICACAO DE PERNOS NA TAMPA 0.00040 0,00
VALVULAS Nf MONTAGEM 0,00000 0,00
PLACAS DE TIRANTE 000000 0,00
SHELL X 1 000850 | 102,00
N2 CALDEIRARIAS X 2 -0.010 -36,00

Figura 20 - Fatores de complexidade de transformador
Fonte: Elaboracao prépria (2019)

Com base neste mapa conseguimos prever a quantidade de horas totais para a
execuc¢do de um transformador com determinadas caracteristicas ainda sem que tenham sido
despendidas as horas necessarias a preparacdo dos desenhos e elementos de engenharia para
a producdo. Assim é possivel em fase de negociacdo com clientes deste tipo de produto ter
uma maior nogdo tanto dos valores a orcamentar como do esfor¢o necessario em producao

para a sua execucao.
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| I PESOr o

TIPO 1 1-0
HORAS POR CENTRO DE TRABALHO
B 1 2 3 5 6 7 9 10 12 14 15 | ToTAL
001-CM 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | o00 0,00
002-CUBA 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 000 | 000 | 000 | o00 0,00
003-TAMPA 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 000 | 000 | 000 | o00 0,00

004-CONSERVADOR | 0,00 | 000 | ooo | o000 | o000 | o000 | oo ooo | ooo | oo0 | o000 0,00

005-CANALIZACAD 0,00 0,00 | 0,00 | 000 0,00 0,00 | 000 | 000 0,00 0,00 0,00 0,00

¥

006 0,00 0,00 | 000 | 000 0,00 0,00 | C00 | 000 0,00 0,00 0,00 0,00

i 007 0,00 0,00 | 0,00 | 000 0,00 0,00 | 000 | 000 0,00 0,00 0,00 0,00
i 008 0,00 0,00 | 0,00 | 000 0,00 0,00 | 000 | 000 0,00 0,00 0,00 0,00
009-ACESSORIOS 0,00 0,00 | 0,00 | 000 0,00 0,00 | 000 | 000 0,00 0,00 0,00 0,00

0,00 0,00 | 0,00 | 000 0,00 0,00 | 000 | 000 0,00 0,00 0,00 0,00

Figura 21 - Quadro resumo de distribuicdo de horas por centro de trabalho e FB
Fonte: Elaboracao prépria (2019)

Foi também criada outra folha de calculo designada de IM 3002 CAPACIDADE
PRODUTIVA cujo documento pode ser consultado no (Apéndice 5). O proposito deste
documento é permitir que apos o calculo da estimativa de horas para um determinado projeto
essas mesmas horas sejam introduzidas neste mapa por atividade e distribuidas pelos
diferentes meses em que 0s projetos serdo executados para que possa ser avaliada a

capacidade disponivel contra a capacidade necessaria.

Desta forma ira permitir avaliar se 0s recursos existentes sdo ou ndo suficientes para
cumprir com os prazos acordados com os clientes, e permitira ainda a distribuicdo das tarefas
minimizando sobrecargas e que as mesmas se encontrem niveladas ao longo dos meses
evitando picos de esforco quando ndo sdo necessarios e diminuindo a quantidade de vezes
que determinada tarefa aguarda trabalho, sendo também possivel determinar eventuais faltas
de capacidade atempadamente que permitira a organizacdo reagir com a devida antecipacao,
seja renegociando os prazos com o cliente ou contratando mais elementos para fazer face a

necessidade detetada.

Foi também neste mapa criada a possibilidade de estimar a capacidade recorrendo a
trabalho extra. No entanto, ndo foi explorada esta situacdo por decisdo da administracédo face

ao incremento de variaveis a considerar para colocar em préatica este elemento do mapa.
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4.3.2 Implementacéo de programa de planeamento SAP HANA

Para o caso de estudo da empresa MPalmelense e 0 seu processo de planeamento foi
tomada a decisdo de implementar uma ferramenta informatica especificamente desenvolvida
para responder as necessidades da organizacgdo. Foi, portanto, feita uma pesquisa de mercado
para encontrar a solugcdo adequada e rapidamente se tomou a decisdo de optar por
desenvolver uma ferramenta informatica a medida, em framework SAP HANA, deste ERP
ndo foram implementados quaisquer modulos existentes uma vez que se utilizou unicamente
o0 seu framework, ou seja 0 conjunto de ferramentas de programacéo disponibilizadas pelo

software para desenvolver aplicagdes customizadas.

Para este efeito foi dado inicio a este processo de implementacao e desenvolvimento
de software com periodo estimado de execucgdo a iniciar durante 0 més de fevereiro e a

terminar em setembro, em que foram definidas as seguintes etapas:

» Levantamento de necessidades;

* Desenho dos processos;

* Defini¢do e instalagdo de bases de dados;

* Configuracdo e desenvolvimento da solugéo;

» Validacao da solu¢ao em fase de testes;

* Formacao;

« Arranque da solucdo em ambiente de producdo e acompanhamento;

Durante 0 més de fevereiro a abril foram definidas todas as necessidades e
funcionalidades do programa e foram desenhados os processos e workflow, foi também feita
a instalacdo dos programas base e as respetivas bases de dados, desenvolvidas as aplicacfes

e interfaces para o efeito. Foram durante este processo definidas as funcionalidades ao qual

a ferramenta devera responder:

« Abertura de projetos e organizacao de projetos por cliente;

* Célculo automatico de horas previstas por atividade para cada projeto por
componente;

* Planeamento de sequenciamento de producdo de todas as tarefas;
* Alocacdo e distribuicdo automatica de funcionarios pelas diferentes tarefas;

» Criacdo automatica de mapas de Gantt para refletir a situagéo atual da producao;
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* Possibilidade de alterar prioridades de fabrico e alterar pessoas alocadas “on-the-
fly” e replanear toda a carteira de projetos para refletir esta modificacéo;

* Possibilidade de simular diferentes planeamentos para permitir a tomada de
decisdes em fase de orgamentacdo mediante a capacidade disponivel;

* Recolha de horas fabricadas diariamente e atualizacdo de planeamento com base
no avango diario;

* Ajuste automatico do planeamento diariamente com base nas horas trabalhadas
reais;

» Custeio dos projetos com base nas horas reais trabalhadas;
Durante 0os meses de maio a setembro foi levado a cabo o desenvolvimento e

configuracdo das solugdes e necessidades levantadas.

A partir de outubro iniciou-se a fase de testes em que estdo a ser feitos diversos
ajustes para finalizar a fase de testes. Sera posteriormente iniciada a formagdo aos
colaboradores da organizagéo que irdo utilizar a ferramenta informética com previséo de se

dar o arranque em ambiente de producdo durante 0 més de dezembro.

4.3.3 Parametrizacdo da ferramenta desenvolvida

Sera agora abordada a utilizacdo do programa SAP HANA e como foram

implementadas as solucdes para responder as necessidades anteriormente identificadas.

Antes de iniciarmos o lancamento de projetos e explorar efetivamente o
funcionamento das aplicacGes de planeamento sera necessario explorar algumas das funcoes
de configuracdo e parametrizacdo necessarias ao funcionamento do programa e que

permitiram diversos automatismos.

Sendo o proposito principal do programa fazer a gestdo do planeamento e alocagédo
dos colaboradores foi necessario introduzir em base de dados todos os colaboradores
existentes, essa tarefa € feita através de importacdo automatica diaria pelo programa a partir
do ERP de gestdo PHC, na qual € importado o estado dos funcionarios, se ativo, em baixa
ou periodo de férias, para que o programa saiba com que elementos pode contar para 0s seus

calculos e alocacao de recursos nas tarefas.

No entanto para que o programa possa executar de forma coerente as respetivas

alocagdes das pessoas necessita de saber quais as suas competéncias e quais as tarefas que
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cada pessoa executa, esta informacao estd associada a cada funcionério num ecrd onde sdo
indicadas as funcbes primarias e secundarias, isto permitird que o programa aloque 0s
funcionarios preferencialmente nas suas tarefas principais, no entanto caso exista
disponibilidade ou necessidade poderdo também executar e ser planeados para as suas tarefas
secundarias, como podemos ver na Figura 22 o exemplo de um funcionério que esta
habilitado a executar furacdo e maquinacdo, no entanto serd alocado preferencialmente a
tarefas de maquinacao.

Parte deste processo inicial de configuracdes e parametrizacdes é a criacdo de centros
de trabalho conforme definidos anteriormente na criacdo das folhas de excel de suporte, a
estes centros de trabalho sdo associadas e limitadas as competéncias que irdo operar nestes
centros de trabalho, desta forma o programa sabera quais as pessoas que podera alocar aos
diferentes centros de trabalho uma vez que foram anteriormente ja definidas as competencias

de cada colaborador.

Competéncias
Nome Primaria

Preparacdo
Chegada mat. prima
Cortes de perfis
Corte chapa guilhotina
Corte chapa lantek
Corte caixilharia
Rebarbagem pecas

» Furacdo

-4 Maguinacdo E
Maquinacdo caixilharia
Enfornacioc fric

Figura 22 - Ecra de competéncia de funcionario
Fonte: Elaboracéo prépria (2019)

Apobs a configuracdo destes elementos é necessario ainda configurar elementos

relacionados com o produto que iremos fabricar e posteriormente planear.

O programa permite a criacdo dos diferentes componentes do produto, previamente

apresentados como os FB’s (Figura 23) durante o processo de criacdo da documentacgéo de
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suporte, e posteriormente associar a estes componentes tarefas ou centros de trabalho que
foram previamente configurados no programa com base também nos centros de trabalho
definidos durante a etapa anterior do caso de estudo (Figura 24).

= @ bBusiness Amblente de testes = 8 manager
<

ponentes ( 7)) Relagdo componente - tarefas developed by NewOxyge

e -
Teste Circuito Magnetico

001-Circuito Magnético -
0 -
002-Cuba o
003-Tampa Informagdo do Componente
004 -Conservador Descriga Circuito Magnética

N® de fabric 001
005-Canalizacéo

009-Acessérios

Figura 23 - Ecrd de criacdo de componentes
Fonte: Elaboracéo propria (2019)

Na associacdo das diferentes tarefas aos componentes existe a possibilidade de
introduzir de imediato uma determinada percentagem a cada tarefa que ird permitir ao
programa, com base nos calculos desenvolvidos na etapa anterior do caso de estudo, calcular

e distribuir as horas estimadas para o projeto por cada tarefa de cada componente.

= {3 bBusiness Ambiente de testes oy E & manager
4 Componentes ( 7 ) Relagéio componente - tarefas developed by NewOxygt
Circuito Magnético
-Teste o4
001-Circuito Magnético - .
i
002-Cuba "
003-Tampa Tarefas associadas ( 13)

Nome Duracio (%) Sobreposigac Centro de trabalho N® Recursc
004 -Conservador

005-Canalizagao

009-Acessorios

Figura 24 - Ecra de associacao de tarefas a componentes
Fonte: Elaboracéo propria (2019)
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E importante mencionar que as configuracdes executadas deverdo ser feitas uma
Unica vez para uma determinada tipologia de produto, sendo pontualmente atualizadas caso
surja a necessidade de alguma alteracdo, uma vez que apds configurado o produto o
programa terd todos os dados para que com poucas variaveis possa criar e atribuir horas

automaticamente a um projeto e todos 0s seus componentes e tarefas de forma automatica.

4.3.4 Utilizacao de sistema de gestdo SAP HANA

A utilizacdo do programa inicia-se com a abertura da respetiva obra, em que sera
atribuido um codigo interno com o formato “PR-xX-zzz” em que os primeiros dois carateres
referenciam o ano, e os ultimos trés referenciam uma numeracdo sequencial interna, assim
é identificada a obra, a titulo de exemplo caso fosse criado 0 “PR-19-001” seria a primeira
obra do ano 2019, serdo também indicados outros elementos tal como o nome do cliente, o
tipo de obra que futuramente permitird que o programa se comporte e realize os calculos de
forma variavel mediante o tipo de obra, de momento estd unicamente preparado para o tipo
de obra “Transformadores”, finalmente deve ser indicado o estado do projeto, sendo possivel

optar por:

* Planeado - Projeto em negociacdo, servird para estimar e prever planeamento e

capacidade;
« Iniciado - Projeto em carteira pronto a ser planeado e alocada capacidade;
« Concluido — Projetos concluidos e entregues ao cliente;

* Cancelado — Projetos que por algum motivo sejam cancelados, permitira libertar

automaticamente todos os recursos alocados para outras tarefas.

Por fim devera ser indicada a data de inicio, ou seja, a data a qual pretendemos que
se inicie o planeamento e a data de vencimento que serd a data requerida pelo cliente.
Podemos também unicamente selecionar a data de inicio sem indicar data de vencimento e
sera calculado o planeamento simplesmente respeitado essa data de inicio e ird preencher
automaticamente a data de vencimento, ou indicar data de vencimento sem data de inicio e

0 programa mediante os recursos disponiveis fara automaticamente o langamento do
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planeamento e indicara a que data devera ser iniciado o fabrico para respeitar a determinada
data de entrega, caso a data prevista de inicio seja anterior a data atual o programa dara um
alerta e ira propor solugdes para permitir o enquadramento do projeto em datas realistas, seja
por executar horas extra, ou incrementar 0os recursos alocados dentro das limitagGes
existentes. A data de encerramento sera preenchida automaticamente apds o estado do
projeto ser dado como cancelado ou concluido. Finalmente é introduzido a informacé&o do
peso em Kg’s do projeto em questdo no campo criado para o efeito, este ecrd pode ser
consultado no Anexo 1.

Apos a introducdo destes dados o programa ira entdo, com base nos céalculos da etapa
anterior e configuracdes ja efetuadas, criar 0s respetivos componentes do projeto, com todas

as tarefas associadas e respetivas horas também associadas as tarefas, Anexo 2.

Com a criagdo do novo projeto € possivel visualizar toda esta informacdo num
gréfico de Gantt (Anexo 3) que agrega toda a informacao dos projetos em producao, sendo
possivel interagir com os elementos do ecrd para visualizar diversas informacgdes sobre a

atividade em curso (Figura 25), sendo ainda possivel alterar diversas destas informacoes.

Editar Tarefa

23 - Montagem - Concluido: 0%

Inicio |
Duragdo: | 55 Sobreposigio:
Ordem: | 23 Precedéncias:

Horas Extra: Horas Sabado: Concluido:

Funcionarios Disponiveis
Nome Utilizar

Bruno Silva

(Fechar | [ Confirmar

Figura 25- Informacéo da tarefa em grafico de Gantt
Fonte: Elaboracéo proépria (2019)
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Finalizando o langcamento do projeto o programa estd preparado também para
acompanhar o desenrolar da producdo e receber dados referentes as horas reais trabalhadas
e atualizar o avanco dos projetos com base nessas horas, e numa fase final permitir analisar
os desvios entre as horas programadas e as horas trabalhadas, tal como os desvios referentes
ao que cada colaborador executou na realidade contra as atividades que estariam
inicialmente planeadas, permitindo assim que no futuro seja afinado o algoritmo e

metodologias de alocacdo de colaboradores as respetivas atividades.

Para o efeito de recolha de horas o programa sera disponibilizado na producdo em
equipamentos touchpad em que cada funcionario devera introduzir o seu nimero interno, e
indicar qual a tarefa que ira iniciar para que projeto e para que componente, permitindo a
recolha e atualizacdo do planeamento de forma imediata.

Desta forma sera possivel também fazer o custeio da obra, no entanto a data esta
funcionalidade ainda ndo esta totalmente desenvolvida sendo para o efeito utilizado o
documento desenvolvido “IM 3004 Custeio” (Apéndice 6).

4.4 3% Etapa — Processos e procedimentos

Nesta Ultima etapa do caso de estudo tem o seu foco na criagdo da documentacédo de
suporte a criacdo deste novo processo dentro da organizacdo. Foram desenvolvidos
conjuntamente com o responsavel do Sistema de gestdo da qualidade (SGQ) da

MPalmelense as fichas de processo, procedimentos e instrucdes de trabalho.

No entanto dado que este € um novo processo, com diversas ferramentas
implementadas, a documentacdo criada ira refletir as metodologias de execucao desta nova
area a data de conclusao deste caso de estudo, sendo natural a sua evolucao e introducédo de

diversas melhorias e alargamento do ambito deste processo.

No decorrer deste caso de estudo foram entdo desenvolvidos o0s seguintes

documentos:

* IM 3001 Célculo de horas previstas (Apéndice 4)
* IM 3002 Capacidade produtiva (Apéndice 5)

* IM 3003 Custeio (Apéndice 6)

* FP 07 Planeamento e Logistica (Apéndice 7)

* PQ 030 Planeamento (Apéndice 8)
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* IT 3001 Como usar IM 3001 (Apéndice 9)
* IT 3002 Como usar IM 3003 (Apéndice 10)

Todos estes documentos poderéo ser consultados na secc¢ao de anexos.
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5 Conclusao e resultados

Este trabalho teve como objetivo dar resposta a uma necessidade especifica da
organizacdo MPalmelense, a inexisténcia de processos e metodologias de planeamento de

recursos humanos na produgéo.

Durante o periodo de observacdo participante, foi possivel acompanhar as atividades
da producdo, analisa-las e recolher dados para estruturar uma abordagem de implementacao
do planeamento na organizagéo. Simultaneamente, foi realizada a reviséo da literatura, sobre
o tema abordado. A experiéncia pratica e o conhecimento depreendido da literatura
possibilitaram compreender as especificidades dos sistemas de PCP, e quais as
particularidades da organizacdo MPalmelense, mais especificamente da sua producédo. Foi
possivel verificar a existéncia de algumas metodologias de planeamento existentes, porém,
aconteciam de forma técita e intuitiva, de acordo com a experiéncia dos funcionarios, no
entanto apesar do bom desempenho individual dos mesmos, € notoria a falta de l6gicas de
coordenacdo e sequenciamento, que permitissem o fluxo adequado de componentes no seu

processo de fabrico.

Com base nos estudos de tempos e de capacidade de producdo, foi possivel
desenvolver ferramentas em que possibilitam de uma forma simples estimar o tempo de
execucdo, por tarefa, de um determinado projeto com base no seu peso e em seguida avaliar
a distribuicdo de horas necessarias nas diferentes tarefas por forma a evitar sobrecarga ou

falta da mesma em determinada tarefa.

Em simultaneo com a recolha e analise de dados decorrente da observagdo e
acompanhamento da producéo, foi iniciado o processo de implementacdo de programa
informatico SAP HANA, onde foram numa fase inicial definidas as necessidades e
desenhados os processos e workflow do seu desenvolvimento. Posteriormente recorrendo a
documentacdo previamente criada foi construida uma solucdo que permitiu auxiliar
operacionalmente o planeamento de toda a atividade da producdo no que se refere aos
recursos humanos. A implementacdo do programa informatico permite que de forma agil e
com um grau de certeza bastante elevado, a execucdo do planeamento da producao,
distribuicdo e sequenciamento de tarefas com o detalhe ao nivel do trabalhador individual.

Desta forma, tornou-se simples e exequivel a execucdo de uma atividade previamente
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inexistente na organizacgdo, que caso fosse executada de forma manual seria de elevada

complexidade e necessitaria de um dispéndio de recursos elevado.

Todos os desenvolvimentos durante o trabalho foram implementados na organizagéo
tendo sido também criado no organigrama da empresa o processo de planeamento e toda a
documentacdo associada e necessaria de acordo com a norma 1SO 9001:2015.

Os resultados obtidos com a criacdo de ferramentas em excel e implementagéo de
programa informatico, foram efetivos e conseguiram atingir os objetivos e expetativas
delineados por ambas as partes, encontrando-se a data de concluséo deste trabalho a finalizar
a fase de testes do programa informatico com previsao de transicdo para ambiente de

producéo durante 0 més de novembro.

Verificou-se a capacidade de a empresa estimar e prever a sua disponibilidade no
médio/longo prazo o que permitiu a empresa alocar dois novos projetos na gama dos
transformadores até ao final do ano 2019, quando anteriormente tinha ja dado por preenchida
a sua carteira de projetos até ao final do ano. A obtencdo destes projetos traduziu-se num

incremento de volume de negdcio de cerca de 135.000,00€.

N&o obstante dos resultados acima mencionados, na realizacdo deste projeto surgem
algumas limitacdes, nomeadamente a impossibilidade divulgar parte dos dados recolhidos
por motivos de confidencialidade, todo o desenvolvimento foi feito para uma determinada
gama de produtos sendo necessaria a adaptacdo para as restantes gamas, serd tambem
importante referir que a data da redacdo deste trabalho ndo estavam ainda totalmente
implementadas as ferramentas em chdo de fabrica pelo que ndo foi possivel avaliar os
desafios dessa fase. Surgem ainda limitacbes no que diz respeito a reproducdo dos

desenvolvimentos noutras empresas.

5.1 Trabalhos futuros

Todo o processo de criacdo de um processo organizacional novo incluindo a
implementacdo de ferramenta informatica SAP HANA especificamente desenvolvida com
objetivo de colmatar as necessidades especificas de uma organizacao, carece de um longo

periodo de desenvolvimento e implementagdo, desde modo existem alguns pontos que se
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encontram ja em fase de testes mas numa iteragdo bastante embrionaria, carecendo de

inimeras revisdes até chegarem a um estado que possam ser utilizadas.

Assim sendo € necessario remeter para trabalhos futuros os seguintes

desenvolvimentos aos quais é indicado o seu estado de desenvolvimento:

e Recolha de horas automatica através de tablets na producéao
o Aplicacdo desenvolvida, em fase de ajustes de user interface,
encontra-se em estudo o suporte de login de utilizadores (biometria,
RFID, QR-Code), prevista a sua implementacdo total durante
novembro de 2019;
e Producéo de relatdrios de custeio e desvio do planeamento
o Aplicacdo em desenvolvimento, em fase de desenho dos ecrds e
configuracdo da framework do programa informatico prevista a sua
implementacdo total durante novembro de 2019;
e Criacdo de IT’s e manuais de utilizagdo de programa informatico
o A criacdo destes documentos esta dependente do avancar e conclusao
de toda a implementacdo do programa informatico, prevé-se a

conclusdo destes elementos até dezembro de 2019;

E com satisfacdo que se finda este trabalho, onde foram investidas inimeras horas
ao longo de varios meses, e se cria algo que representa valor acrescentado, numa organizagao
e que certamente permitird o crescimento do negdcio e criara inUmeras oportunidades de

melhoria continua.
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7 Apéndices

7.1 Apéndice 1 — Cronograma de projeto

Atividades

Recolha de literatura

Revisdo de literatura

Observagio em chio de fabrica/ Recolha de dados

Tratamento de dados

Criagdo de folhas de cilculo de suporte

Pesquisa de mercado (programa de planeamento)

Decisdo de programa de planeamento

Delineagdo de processos

Desenvolvimento de programa

Implementagdo de programa

Criagio de documentagio para SGQ

Revisdo de documentagdo 5G0Q,

Redagdo de projeto

Revisdo de projeto

Entrega de projeto

Figura 26 - Cronograma de projeto

(2019)

ao propria

Fonte: Elaborag
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7.2 Apéndice 2 - Fluxo de producéo
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Figura 27 - Layout de fabrica
Fonte: Elaboragéo propria (2019)
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7.3 Apéndice 3 -Fluxo de fabrico de transformador

Inicio

Recegdo de
(\ELCIET

Documentos de suporte

eDesenhos de fabrico
sEspecificagdes de Soldadura (WPS + WPQR)
ePlano de inspecgdo e Ensaio (IM 0413)
eFolhas e programas de corte (IM 0403)

Inspecgdo de
materiais

Documentos gerados

»
"] eCertificados de qualidade de materiais

Corte e marcagdo

Maquinagdo de

S Montagem

Soldadura

Montagem Final

Acabamento e
Limpeza

Ensaios ndo
destrutivos e
Inspegdo visual

Expedicdo

eFolhas de corte preenchidas (IM 0403)
eControlo dimensional de corte

Documentos gerados

eControlo dimensional de subconjuntos
(IM 0418)

Documentos gerados

eRelatdrio de inspegdo visual preliminar

Documentos gerados

eControlo dimensional total (IM 0418)

Documentos gerados

eRelatdrio de ensaios e conformidade
(IM 2105)

Documentos gerados

*Guias de expedigdo

Figura 28 - Fluxograma de fabrico de transformadores

Fonte: Elaboragéo propria (2019)
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7.4 Apéndice 4 - IM 3001 Calculo de horas previstas

M Palmelense

Calculo das horas previstas

IMPRESSC DO SISTEMA DE GESTAD DA QUALIDADE

TIPO 1

TIPO 2

2-3 ton

44 ton

&8 ton

8-10 ton

10-12 ton =12ton

% Jton 3-6 ton

6-15 ton

15-25 ton

=25ton

2500

5000

000

11000 13000 3000 4500

10500

20000

25000

FACTOR MULTIPLICATIVG

NORMAL [H)

INCREMENTO: {%]

PAINLE QUINADDS

PAINLES & CANCCOS

BLNDAGEM

(CANEOD | NCLINADD

(CANCOD |NCLINADDINF. + SUP.

(CANEOD INF. +SUP.

ARDS MAQUINADOS

CADLA FIM DE CABD AT

CADLS FIM DE CABD BT

CADLS FIM D CABD BTN

COLETORES

APLCACAD DE PERNOS NA TAMPA

WALVULAS N MONTAGEM

PLACAS DE TIRANTE

SHELL

N CALDEIRARIAS

I 2001
Revis#o:00

Data: 26-07-2019
Pagina: 1de3

CENT RO DE TRABALHD

HHORAS

n
B

EHORAS

CORTE PERFIS

CORTE CHAPA GLUILHOTING

CORTE CHAPA LANTEK

PREPARACAD Pf MONTAGEM

FURACAD

MAGUINACAD

HE HEHE

ENFORMACED A FRIO

-

MONTAGEM ACD

SOLDADURA ACD

ChSAKD D MONT AGLM

ACABAMENTO

EXPEDICAD

TOTAL

Figura 29 - IM 3001 Calculo de horas previstas pag. 1-3

Fonte: Elaboracdo prdpria (2019)
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M Palmelense

IMPRESS0 DO SISTEMA DEG ESTAD DA QUALIDADE

Calculo das horas previstas
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SLINIE 38 rur
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= 2 3 ] & ? & 0 1 # = TETAL CAMECD INF. S, 1z
[ 1y i 0 0 0 il BT WABCELING O s
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HCHRAS PO € TR D TRUABALHG SRR B RS SRS FACEC
] I 3 5 & ? 3 0 i " B TOTAL Wi i
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L ERTER A 1 i iy 3y i e iy
LN B O 3y By 0 3y 0 s v 00
LA MR AL 3y By Ty iy T e 4
o 1 i 0 iy i wy iy
Lo 3y By 00 3y 0 = 00
[ 1 0 iy i i o 0
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1 0 0 i O
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E 3y By 00 3y 0 SOLOAIURE 00
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Figura 30 - IM 3001 Calculo de horas previstas pag. 3-3

Fonte: Elaboracéo propria (2019)
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7.5 Apéndice 5 -IM 3002 Capacidade produtiva para transformadores

IMPRESSO DO SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE 1M 3002
Revisd0:00

Data: 06-08-2019

M Palmelense

Capacidade Produtiva

Pagina: 1 de 2
PROCESSO AN FEV WAR ABR WAl N WL AGO SeT our NOV bz
PR-18-300 - EFACEC - E1111181A
PR-19-012 - EFACEC - E1111216A
PR-19-055 - EFACEC- E1111133A 98,00
PR-19-014 - EFACEC- E1111197A 12500
PR-18-283 - EFACEC- E1111106A 115,00
PR-19-014 - EFACEC- 11112154 125,00
e PR-18-283 - EFACEC - E1111107A 115,00
PR-19-092 - EFACEC - E1111167A 70,00
PR-18-263 - EFACEC - E1111108A 115,00
PR18283 - EFACEC - E1111100A 115,00
PR-19-060 - EFACEC - E1111260A 75,00
PR-18-344 - EFACEC - E1111265A 180,00
PR-19-009 - EFACEC - E11112159A 125,00
TOTAL 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 463,00 490,00 0,00 0,00 0,00 305,00 0,00
DISPONIVEL 528,00 | 52800 | 52800 | 48000 | 504,00 | 17,00 | 3s00 | 28800 | s2800 | 52800 | 199,00 | 40800
PROCESSO JAN FEV. MAR ABR MAI JUN L AGO SET out NOV DEZ
PR-16-300 - EFACEC- E1111161A
PR-19-012 - EFACEC- E1111216A 200,00
PR19-055 - EFACEC- E11111334 100,00
PR-19-014 - EFACEC- 11111974 125,00 | 14500
PR-18-283 - EFACEC - E1111106A 110,00 255,00
.| Pris-01e-eracec-F11112154 2000 | 250,00 | 12500
PR-15-283 - EFACEC- 11111074 365,00
PR19.002 - EFACEC- 11111674 135,00
PR-18-283 - EFACEC- 11111084 105,00 | 260,00
PR-18-283 - EFACEC - E1111109A 365,00
PR-19-060 - EFACEC - E1111260A 135,00
PR-18-344 - EFACEC - E11112654 180,00
TOTAL 0,00 0,00 0,00 0,00 000 | 55500 | 50,00 | 73000 | 2500 | 13500 | 180,00 | 000
DISPONIVEL 528,00 528,00 528,00 480,00 504,00 -75,00 -122,00 | -442,00 -97,00 393,00 324,00 408,00
PROCESSO 18N FEV WAR ABR WAl N WL AGO SET our [ ez
PR-18-300 - EFACEC- E11111814 360,00
PR-19-012 - EFACEC- 11112164 350,00
PR-19-055 - EFACEC - E1111133A 130,00 85,00
PR-19-014 - EFACEC - E1111197A 85,00 300,00
PR-15-283 - EFACEC- 11111064 20000 | 31000
PR-19-014 - EFACEC - E11112154 20500 | 180,00
PR18283 - EFACEC - E11111074 205,00 | 300,00
PR-19-092 - EFACEC- 11111674 165,00
PR-18-283 - EFACEC - E1111108A 350,00 250,00
PR-15-283 - EFACEC- E1111109A 12500 | 47500
PR-19-060 - EFACEC - E11112604 7500 | 100,00
PR-18-324 - EFACEC- 11112654 405,00
TOTAL 0,00 0,00 0,00 0,00 000 | 112500 | 110500 | 1120,00 | 800,00 | 10000 | 000 | 40500
DISPONIVEL 1056,00 | 1056,00 | 1056,00 | 960,00 | 100800 | -16500 | 4300 | -544,00 | 25600 | 956.00 | 100800 | 41100
PROCESSO AN FEV MAR ABR WAl N WL AGO et our NOV ez
PR-18-300 - EFACEC- E1111181A 32,00
PR-19-012 - EFACEC - E1111216A 425,00
PR-19-055 - EFACEC - E1111133A 345,00
PR-19-014 - EFACEC E1111197A 300,00 | 12500
PR-18-263 - EFACEC - E11111064 515,00
PR18.014 - EFACEC- E11112154 31500 | 110,00
PR-18-283 - EFACEC- 11111074 11500 | 50000
PR-19-092 - EFACEC - E1111167A 240,00
PR-15-263 - EFACEC- E1111108A 28500 | 330,00
PR-18-263 - EFACEC - E1111109A 615,00
PR-19-060 - EFACEC - E1111260A 10000 | 11500
PR-18-344 - EFACEC- E1111265A 630,00
TOTAL 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1102,00 | 1170,00 | 1135,00 | 1045,00 115,00 0,00 630,00
DISPONIVEL 1056,00 | 1056,00 | 1056,00 | 960,00 | 100800 | -1a2,00 | -114,00 | -559,00 | 11,00 | 941,00 | 100800 | 18600
PROCESSO 1AN FEV MAR ABR WAl N WL AGO SeT our NOV bz
PR-18-300 - EFACEC- E1111181A 235,00
PR-19-012 - EFACEC - E1111216A 435,00
PR-19-055 - EFACEC- 11111334 18600 | 18500
PR-19-014 - EFACEC- E1111197A 51500 | 18500
PR18283 - EFACEC - E11111064 665,00
PR-19-014 - EFACEC- 11112154 17500 | 32500
SOLDADURA.
PR-18-283 - EFACEC - E1111107A 95,00 570,00
PR-19-092 - EFACEC - E1111167A 225,00
PR-18-283 - EFACEC- 11111084 6500 | 600,00
PR-18-263 - EFACEC - E11111094 665,00
PR-19-060 - EFACEC - 11112604 22500
PR-18-324 - EFACEC- 11112654 675,00
TOTAL 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1171,00 | 1306,00 | 1185,00 | 1265,00 225,00 0,00 675,00
DISPONIVEL 1232,00 | 1232,00 | 1232,00 | 112000 | 117600 | 51,00 | 78,00 [ -51300 | -33,00 | 100700 | 117600 | 273,00
[an | rv | mar | aes wma | wN | wL | Aso | ser | our | mov | oz |
TOTAL UTILIZADO 000 | 000 | oo | oo 000 | 241600 | 472100 | 4170,00 | 573500 | 57500 | 48500 | 171000 |
Horario Normal
AN FEV. MAR ABR mAl N oL AGO SET out NoV DEZ
CORTE 528 528 528 450 04 480 528 285 528 528 504 208
MAQUINACAO 528 528 528 250 S04 450 528 288 528 528 s0a 208
REBARBAGEM 1056 1056 | 1056 960 1008 960 1056 576 10s6 | 1056 1008 816
MONTAGEM 1056 1056 1056 960 1008 960 1056 576 1056 1056 1008 816
SOLDADURA 1232 1232 1232 1120 1176 1120 1232 672 1232 1232 1176 952
TOTAL 4300 2400 | 4400 | 4000 | 4200 | 4000 | 4400 | 2400 | 4400 | 4400 | 4200 | 3400
Horario ¢/ horas Extras
JAN FEV MAR ABR MAI JUN JuL AGO SET out NOov DEZ
CORTE 0| 0] 0] 0| 0] 0| 0] 0| 0| 0] 0| 0]
MAQUINA(;RO 0| 0] 0] 0| 0] 0| 0] 0| 0| 0] 0| 0]
REBARBAGEM o 0 0 0 0 o 0 of 0 0 o 0
MONTAGEM o 0 0 0 0 o 0 of 0 0 o 0
SOLDADURA 0| 0] 0] 0| 0] 0| 0] 0| 0| 0] 0| 0]
TOTAL 0| 0] 0] 0| 0] 0| 0] 0| 0| 0] 0| 0]

Figura 31 - IM 3002 Capacidade produtiva para transformadores pag. 1-2

Fonte: Elaboracéo prdpria (2019)
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g _U 3 _%_m nse IMPRESSO DO SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE IM 3002
Revisdo0:00
Estruturas Metalicas, Serralharia Civil e Caixilharias . .
Capacidade Produtiva Data: 06-08-2019
Pagina: 2de 2
CORTE REBARBAGEM
600,00 1200,00
— o
500,00 N I Capacidade Utilizada B e — _\I N Capacidade Utilizada
N 900,00 f
2 20000 s
m 300,00 v [ | e Capacidade (=] 500,00 = Capacidade
200,00 ] , = .
Max.Normal 300,00 Max.Normal
100,00 == Capacidade Max.Extra = Capacidade Max. Extra
0,00 — 0,00 |
Z>xx = w_ o H E = R Z>xx g Z=0 FE = m
zpfzz2=30g258 T LZI8222w3258
MAQUINACAO MONTAGEM
800,00 1400,00
700,00 1200,00
600,00 ] L m Capacidade Utilizada 1000,00 I.....r./ mm Capacidade Utilizada
500,00 N
W 400,00 AN ; m - —
m 4 - —Capacidade S 500,00 — Capacidade
300,00 - Max.Normal = - Max.Normal
200,00 400,00 -
100,00 H—H—H—”| = Capacidade Max.Extra 200,00 .—. —Capacidade Max.Extra
0,00 — 0,00 I 1.
= === w_ o] H E =M z>xxgzz2obEE =N
fTp$3=z2=35328 fT2f323223¢5385
SOLDADURA TOTAL MENSAL
1400,00 5000
1200,00 ——— = ~ T~
1000,00 . s Capacidade Utilizada 1000 ‘ 4/_ B Capacidade Utilizada
W 800,00 m 3000
W 00,00 - = Capacidade m 2000 —Cap acidade
200,00 - Max Normal Max N ormal
200,00 “—”H| = Capacidade Max.Extra 1ooo s (Capacidade Max.Extra
0,00 — o il
Z>xx g = w_ (=] H = = ﬁ Z »xx g = = o F = 2> M
2223220328 TLIRs232w3858

Figura 32 - IM 3002 Capacidade produtiva para transformadores pag. 2-2

Fonte: Elaboracéo propria (2019)
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7.6 Apéndice 6 - IM 3003 Custeio

IMPRESSO DO SISTEMA DE GESTAOQ DA QUALIDADE 1M 3003
M P.:« T”T6| :'f‘lﬂ':“: Revisdo:00
EstruturasMetalicas, Serralharia Civil e Caixilharias CUSTEIO Data: 15-09-2019
Pégina:1de 1
CLIENTE
PROJECTO
OBRA
TIPO | quanrt. |
CIRCUITO MAGNETICO
CX FIM DE CABO
CUBA INF./SUP. PESO PREVISTO (Kg)
TAMPA+DEPOSITO PESO EFECTIVO (Kg)
TAMPA SOLD. CUBA SUP. €/Kg
HORAS
PREVISTAS EFECTIVAS
CENTRO DETRABALHO | INICIAL | CORRIGIDO
CORTE
REBARBAGEM
MAQUINACAOD
MONTAGEM
SOLDADURA
PREP. P/ EXPEDICAO
TOTAL 0,00 0,00 0,00
FACTURAGAO CUSTOS €/Kg
#DIV/0!
#DIV/0!
#DIV/0!
#DIV/0!
#DIV/0!
#DIV/0!
#DIV/0!
TOTAL 0,00€ TOTAL 0,00€ #DIV/0!

Figura 33 - IM 3003 Custeio pag. 1-1
Fonte: Elaboracéo proépria (2019)
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7.7 Apéndice 7 - FP 07 Planeamento e Logistica

FiCHA DE PROCESS0 DO SISTEMA DE GESTAD DA QUALIDADE FP 07
melense Reviado: 00
!'-d- Pal Surathara Sl & Caeedta PLANEAMENTO E LOGISTICA Data: (2-08-2019
Pagina 1 da 1
OBJECTIVD: Elaborar o planeamente de lodos os projelos adjudicados & empresa e
respetivo acompanhameanio.
Implementar e manter o sistema de cusieio por projeto.
DONO DO PROCESSO: | Responsavel do Planeamento e Logistica.
| FORNECEDORES/ENTRADAS ACTVIDADES DO PROCESSO | CLIENTES/SAIDAS
Comercial
Capacidade disponivel
Comercial Estado das encomendas
Movas encomendas PLANEAMENTO
e e Gestio de obra
Geastio e Obra , PQOID -
L e —————— i Transporte de materiais e
Planeamento da gestdo e pessoas
obra
ARMAZEM
Gestio de
Produgéo Obra/Produgio
Pontos didrios Flaneamento
Material para expedigao
ThA e Expedicio
Material entregue nas
instalagbes do clienle
Subcontratagio de
servicos de manutencdo

INDICADORES: #  Desvio no cumprmento dos prazos
5 RegroducSs Praibida Se
Biaborago . Verificado Eenares G e Cihtnaries

Figura 34 - FP 07 Planeamento e Logistica pag. 1-1
Fonte: Elaboragéo propria (2019)
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7.8 Apéndice 8 - PQ 030 Planeamento

PROCEDIMENTO DO SISTEMA DE GESTAD DA QUALIDADE PQ 030
M Palmelense Revisdo: 00
1 e 0 ST < PLANEAMENTO Data: (-05-20189
Figina 1ds 2

1. OBJECTIVD

Este procedimanto tem como objectivo determinar a metodologia da execugio do planeamento de
gestio da Metalirgica Palmelense

2. CAMPO DE APLICAGAD

Este procedimento aplica-se acs processos adjudicados na Metalirgica Paimelense.

3. DOCUMENTOS ASSOCIADOS

IT 3001 Como calcular horas de fabrico
IT 3002 Custeio de obra

IM 3001 Calculo de horas previstas

IM 3002 Capacidade produtiva

IM 2003 Custeio

4, HISTORICO DAS ALTERAGOES

| Reviséo Alteragdes Realizadas i Data
| 00 Criaggo do dol:ur'r_l_e!'l_ti B EI2-EIQ—2_I_}1 9
) Reprotugs Prolbida MIPalmelense
/ Eﬂﬂbﬂ'!'ﬂﬂ \ Verificado -;—WM

Figura 35 - PQ 030 Planeamento pag. 1-2
Fonte: Elaboragéo propria (2019)




PROCEDIMENTO DO SISTEMA DE GESTAD DA QUALIDADE PQ 030
M Paimelense Revisdo: 00
doaa Sermihugs Gl e PLANEAMENTO Data: 02-089-2018
Pagna 2 de 2

i i L

5. DESCRIGAD DAS ACTIVIDADES

I b | EnTRADAS Descrichs ERHP,'.I, Sainas
E [ E-mail informativo para a
| | Organizacho
1 Mova obwa I Aberiura de processo RPC|RPC Pasba inko T
i documentacao de processo
IT3001 | Aberbura de obra am
2 M 3001 | Planeamanto de obra RPL|RPL programa informatico
1M 3002 | AvaliagBo de capacidade disponivel @ |
3 | tan to de obra em produgdo RPL|RPL |Grifico de gantl de produgdo
| T " L = |
4 Ponios | Atualizagdc didra de planeaments com coL | rPP E:aﬁlm d’l gant de produgdo
didros | base nas horas rabalhadas reais | Rekalorio de b
| 1M 3002
5 IT 3002 ! Execucdo de custeio da obra | RPL |ADM | Relatdrio de cusieio em
| programa informtico.
LEGEMNDA: RPL - Responsavel de Planeamento | RPC - Responsavel Comercial / COL — Colaboradores |
RPP - Responsavel de produgdo | ADM - Administragio

6. AMNEXOS

A

Reprocugaa Proibida M| PEI lense
Extruturas

i
~Elabbrade’ | —Verificada__

Figura 36 - PQ 030 Planeamento pag. 2-2
Fonte: Elaboragéo propria (2019)
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7.9 Apéndice 9 —IT 3001 — Como usar IM 3001

INSTRUGAO DE TRABALHO DO IT 3001
M SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE Revisio: 00

Data: 03-10-2019
COMO USAR IM 3001 Pagina 1 de 1

1 — No ficheiro “IM 3001 — Calculo de horas previstas”, guardado na pasta informatica
“PLANEAMENTO/05 PLANEAMENTOQ", colocar o peso previsto na respetiva célula a laranja.
A tabela auxiliar existe como incremento nas horas de fabrico para 0s projetos mediante
elementos chave, devera colocar-se um “x” nos campos a laranja correspondentes. As

horas previstas por fabrico s&o calculadas automaticamente.

2 - Depois de todas as alteracbes necessarias no ficheiro “IM 3001 — Calculo de horas
previstas”, devera guardar-se o mesmo como “Horas Previstas PR-XX-YYY" na pasta
informatica “PLANEAMENTQ/01 CUSTEIO/PR-XX-YYY".

2 — Todos os restantes campos deverdo manter-se inalterados e deverdo ser
exclusivamente modificados ou atualizados pelo Responsavel de Planeamento com

aprovacéo da Administracéo

Figura 37 - IT 3001 — Como usar IM 3001
Fonte: Elaboracdo propria (2019)

75



Apéndice 10 — IT 3002 — Como usar IM 3003

INSTRUGAO DE TRABALHO DO IT 3002
M SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE Revisdo: 00

Data: 11-10-2019
COMO USAR IM 3003 Pagina 1 de 1

1 — No PHC aceder ao dossier intemo “Reserva de Matenais”, pesquisar pela obra no campo
“Processo” e copiar para “Material Consumido”, para que o material saia de stock. Neste ficheiro
verificar se o material reservado foi o que efectivamente foi consumido. Caso haja diferencas,

acrescentar os novos materiais, apagar 0s gue estdo incorrectos.

2 — Caso algum material ndo tenha custo unitario, abrir a ficha do artigo e colocar o custo ponderado

igual ao preco da ultima compra.

3 — Verificar se os valores que aparecem no custo unitario sdo0 iguais ao custo da dltima compra,

caso ndo sejam alterar da mesma forma que foi descrito no passo 2 e gravar.

4 — Para cada fabrico existe um dossier intemo de “Reserva de Materiais” que dara origem a um
dossier interno “Material Consumido”. Somar todos os valores que aparecem no total dos custos dos
diversos fabricos e introduzir esse valor na célula “Matéria-Prima” do ficheiro “IM 3003 - Custeio®
guardado na rede em “PLANEAMENTO/01 CUSTEIQ”.

5 — Nesse ficheiro introduzir todos os outros custos existentes na obra, como por exemplo,
tratamento de superficie, transporte, ndo conformidades, subempreitadas, aluguer de equipamentos,

subcontratacdo de méo de obra.

6 — Nesse ficheiro introduzir as horas utilizadas por centro de trabalho recolhidas dos pontos dos

pontos diarios.

Corte = soma das horas dos centros de trabalho 001, 002 e 003
Rebarbagem = soma das horas dos centros de trabalho 005 e 015
IMaguinacdo = soma das horas dos centros de trabalho 008, 007 e 009
IMontagem = soma das horas dos centros de trabalho 010 e 014

Soldadura = soma das horas do centro de trabalho 012

7 — Na tabela de Facturacdo colocar todas as parcelas que fazem parte do ficheiro “Controlo de
Facturac&o de Obra” guardado em cada obra.

Figura 38 - IT 3002 — Custeio de obra
Fonte: Elaboracéo proépria (2019)
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8 Anexos

8.1 Anexo 1 - Ecra de abertura de obra

= 74 bBusiness

i<

Nome do projeto:

Ambiente de testes

Obra - Abertura

Intreduza o nome do projeto

Interno:
Cliente: | Selecione o cliente ¥
Pessoa de contacto: | Selecione a pessoa de contacto @
Gestor de obra: | Selecione o proprietério ©
Tipo obra: v
Visdo geral Tarefas Observacdes
Viséo geral
Abreviatura: | Abreviatura do projeto
Observacdes: | Razde do projeto
Risco: | Baixo v
Setor atividade: v

Peso (kg ):

Factor multiplicativo:
Horas disponiveis:
Planear ao sabado:

Usar horas extra:

E Simular planeamento do projeto

Introduza o peso do projeto ...

Introduza o factor multiplicativo

@ Versim. plan.  [5] Duplicar Projeto

Estado:

Inicio:

Vencimento:

Encerramento:

Iniciado

27/10/19

2711019

27/10/19

(R CF <

ER C; R

Figura 39 - Ecra de abertura de obra
Fonte: Adaptado de (software SAP HANA, 2019)
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8.2 Anexo 2 — Ecré de obra langcada

= A bBusiness

<

10

u

[5] Simular planeamento do projeto @ Ver sim. plan.

Circuito Magnético % 15

Preparagdo

Chegada mat. prima

Cortes de perfis

Corte chapa guilhotina

Corte chapa lantek

Rebarbagem pecas

Furagdo

Maquinagdo

Enfornacio frio

Montagem

Soldadura

[5] Duplicar Projeto

345

Ambiente de testes

Obra - Abertura

345

@ Ver recursos alocados

& Ver recursos alc

.

@ Ver recursos alt

@ Ver recursos als

@ Ver recursos als

@ Ver recursos alt

@ Ver recursos als

@ Ver recursos als

& Ver recursos alc

@ Ver recursos als

@ Ver recursos als

m_w m manager v/

EE
[

Figura 40- Ecra de obra lancada
Fonte: Adaptado de (software SAP HANA, 2019)
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8.3 Anexo 3 — Grafico de Gantt

= @& bBusiness Ambiente de testes [zl 2 menager
< Gantt developedby NewOxyge!
= 1| Datalnicio: | 2019-08-01 [E] V Filtros a QO e @
e s . agosto de 2019 | setembro de 2018 [ outubro de 2019 novembro de 2019 dezembro de 2019
7.7 21.7. 48 18.8. 19 15.9. 299 13.10. 7.10. 10.11. 2411, 812.
v Cuba 03/09/2019 11/10/2019 L
> 14- Preparagio

03/00/2019 %Iv.p

15 - Chegada mat.

16 - Cortes de perfis  05/00/2019
17 - Corte chapa gu.. 05/09/2019 &
18- Corte chapala... | 05/09/2019 05/09/2019 &

19 - Rebarbagem p. 06/09/2019 09/09/201

o

21 - Maquinagdo

22 EnfornacBo frio

23- Montagem

24 - Soldadura 20/09/2019

>
>
>
>
>
3 20- Furagio
>
>
>
> 20/09/20
» 25- Acabamento 27/09/2019
> 99- Ensaio montag. 10/10/2019

> Tampa

» Conservador

03/10/2019

ootorz018 [ ——

> Canalizagio

e 4y

> Acessorios 01/10/2019
> PRA9261 11/09/2019 0711012019
> PR-19-186_0071A 11/09/2019 20/10/2019 wo
> PR19241 11/09/2019 01/11/2019 o
> PR-19-186_00718 11/09/2019 08/11/2019 e
> PRA18-344 12654 2010912019 02/12/2019 R S

$ Importar  Exportar Reordenar Projetos|
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Figura 41 - Gréfico de Gantt
Adaptado de (software SAP HANA, 2019)

Fonte
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