100 1+

COIMBRA BUSINESS

niscac

Estagio na Sanitana S.A. em Programacao da Produgao

Gabriela Gomes Melo

ISCAC | 2025

COIMBRA
BUSINESS

iscac 100

Politécnico de Coimbré

Gabriela Gomes Melo

Planeamento de Demanda e Abastecimento - Alinhamento de
Compras com a Previsao de Vendas e Necessidades de

Producao

Coimbra, outubro de 2025

PRR @ REPUBLICA
d

Plano ds Recuperagdo PORTUGUESA

e Resiliéncia

Financiado pela
Uniao Europeia
NextGenerationEU



Financiado pela
Uniao Europeia
NextGenerationEU

REPUBLICA
PORTUGUESA




COIMBRA
BUSINESS

iscac 100

Politécnico de Coimbré

Gabriela Gomes Melo

Planejamento de Demanda e Abastecimento -
Alinhamento de Compras com a Previsao de
Vendas e Necessidades de Producao

Relatorio de estagio submetido ao Instituto Superior de Contabilidade e
Administracao de Coimbra para cumprimento dos requisitos necessarios a
obtencao do grau de Mestre em Inteligéncia Logistica e Gestao da Cadeia de
Abastecimento, realizado sob a orientacdo do Professor Anténio Calheiros e

supervisao de Vitor Martins.

Coimbra, outubro de 2025



Financiado pela
Unido Europeia
NextGenerationEU

REPUBLICA
% PORTUGUESA




iscac  COIMBRA BUSINESS 100 |since

ANOS

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

TERMO DE RESPONSABILIDADE

Declaro ser a autora deste relatério de estagio, que constitui um trabalho original e
inédito, que nunca foi submetido a outra Instituicao de ensino superior para obtencao
de um grau académico ou outra habilitacdo. Atesto ainda que todas as citacdes estao
devidamente identificadas e que tenho consciéncia de que o plagio constitui uma

grave falta de ética, que podera resultar na anulagcao do presente relatério de estagio.

iv A Financiado pela
REPUBLICA P
Mod5.288 00 J mo"onemeo PORTUGUESA - Uniao Europeia
SISTEMA INTERNOGMRANTIA DA QUALIDA ¢ Resiliéncia L] NextGenerationEU



iscac . COIMBRA BUSINESS SCHOOL 100 |+

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

PENSAMENTO
“Por vezes sentimos que aquilo que fazemos
mar seria menor se | he faltasse uma gota”
\ A 5 Financiado pela
Mod5 288,00 PRR (9 revvsuca -
SISTEMA INTERNOGMRANTIA DA QUALIDA ¢ Resiligncia L] NextGenerationEU



sc2c  COIMBRA BUSINESS 100 |

Politécnico de Coimbra

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

DEDICATORIA

Dedico este trabalho ao meu esposo amado, pelo apoio incondicional, incensitante e

ombro amigo em todos os momentos. S6 ele sabe o0 quanto chorei e lutei para concluir este

mestrado e este estagio

vi 5 Financiado pela
P REPUBLICA a po
Mod5.288 00 M"OB‘:‘Q‘;WH“M % PORTUGUESA - Uniao Europeia

NextGenerationEU

SISTEMA INTERNOGHMRANTIA DA QUALIDA ¢ Resiliéne



Vii

iscac  COIMBRA BUSINESS 100 |since

ANOS

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

AGRADECIMENTOS

Agradeco, em primeiro lugar, a Deus, pela forca e orientacdo ao longardpste A
memoria da minha queridad®, cujo amor permanece presente em cada conquista, a sua

lembranca foi luz nos momentos mais dificeis.

Agradeco também ao Professor Anténio Calheiros e ao Sr. Vitor Martins pelo
acompanhamento, disponibilidade e orientacées que enriqueceram este tfakeajhipa

da Sanitana S.A., em particular aos colaboradores da Fabrica 2 e ao departamento de
Planeamento, manifesto a minha gratidao pedatividadepelo ensinamento pratico e pela
oportunidade de integrar o ambiente produtivo durante o estagio.

Finalmente, agradeco aos meus colegas do mestrado, amigos e demais familiares pelo apoio

motivador e pelas palavras de incentivo. A todos, 0 meu sincero obrigado.

] Financiado pela
Mod5.288 00 \ WQBMBMD gg%l%glég‘%SA - Unido Europeia
SISTEMA INTERNOGMRANTIA DA QUALIDA ¢ Resiligncie L]

NextGenerationEU



niscac . COIMBRA BUSINESS 100 1<

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

RESUMO

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

configuraveis.

Durante o estagio, foram abordados temas como a gestacedadmedbastecimento (SCM),
a aplicacdo de metodologid®an (Kanban e Kaizen), a utilizacdo de sistemas ERP
(Enterprise Resource Planning) e a rastreabilidade de componentes criticos. A observacao
dos fluxos de materiais e informacédo, bem como das fentasde apoio a gestéo, permitiu
uma compreensao aprofundada dos desafios operacionais enfrentados pela empresa.

Entre os principais problemas identificados, destasaim fragilidade na rastreabilidade dos

vidros produzidos internamente, a dependénciassiea de planilhas paralelas ao ERP, a
disperséo temética nas reunides diarias de acompanhamento e a elevada carga administrativa
decorrente de processos manuais. Como solugdes, foram propostas e implementadas
medidas como a introducdo de etiquetas comigod de barras para padronizar a
identificacdo dos vidros, a consolidacao das etapas de planeamento no ERP, a automatizacéo
da comunicacéo entre sistemas e a reestruturacao das reunides para foco exclusivo no fluxo

produtivo.

Palavras-chave: Programacéao a Producdo; ERP.ean; Kanban; Gestdo da Cadeia de

Abastecimento.
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ABSTRACT

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

partitions line.

During the internship, topics such as supghain management (SCM), the application of
Lean methodologiesKanbanand Kaizen), the use of EREnterprise Resource Plannjng
systems, and the traceability of critical components were addressed. Observing the material
and information flows, as well athe management support tools, provided a deep
understanding of the operational challenges faced by the company.

Among the main problems identified were the fragility in the traceability of internally
produced glass, excessive reliance on spreadsheetglpgargthe ERP, thematic dispersion

in daily follow-up meetings, and the high administrative burden resulting from manual
processes. As solutions, measures were proposed and implemented such as the introduction
of barcode labels to standardize glass idieation, consolidation of planning stages within

the ERP, automation of communication between systems, and restructuring of meetings to

focus exclusively on the production flow.

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

No contexto atuah competitividade das empresas industriais depende, cada vez mais, da
sua capacidade de planear, programar e controlar de forma eficiente os fluxos de materiais
e informagdo, assegurando prazos de entrega reduzidos, flexibilidade produtiva e
qualidade consiente(Alves & Santos, 2013)A utilizacdo de sistemas informéticos
integrados para controle da producédo, armazém e compras, assim @atcad._ean,

como o Kanban e Kaizen, constitem umfator critico para eliminar despécts,
aumentar a rastreabilidade e promover a melhoria confhmaajo & Rentes, 2006)

Desta formaestudar e compreender estas praticas, no contexto real diedirstiia

como a Sanitana, revese particularmente pertinente tanto do ponto de vista académico

como profissional.

Do ponto de vista académico, o relatério contribui para a consolidacéordecimentos

tedricos sobre logistica e gestdo da cadeia de abastecimento, abordando conceitos como
planeamentoprogramaca® controlo da producad’PCP), sistemas ERFErterprise

Resource Planning), gestad.ean e ferramentas cont¢anban e Kaizen. Do pato de vista
profissional, permitiu o desenvolvimento de competéndesnalise de processos,

utilizacéo de ferramentasformaticas trabalho em equipa e a adaptagégropostas.

A andlise critica dos processos de planeamento e acompanhamento dapreduitiu
identificar fragilidades na rastreabilidade dos vidros para divisérias configyravgis
permitiu propor solu¢gdes de melhorisendo esse um dos principais contributos a

empresa, tendionpacto direto na eficiéncia da operagéiesente e futar

A escolha da Sanitana S.A. como entidade de acolhimentesde&esua posicédo de
destaque no setde produtos para casas de baahmoPortugalatravés da marca propria,
e mundial, através de marcas como Roca e Laufen, para alémelispreaa caractes-

se por uma forte orientacéo para a inovacao, diversifide@ooduto® pela adocao de

praticas modernas de gestao industrial.

A empresa propde este estagio devido a necessidade em reforcar a equipa de planeamento,

na sua nova unidade fabril, num t®xto de crescimento e diversificagdo das suas
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operacdes, tendo como principal objetivo analisar e acompanhar os processos de
planeamento e controlo da producdo, identificando constrangimentos e propondo
solu¢des de melhoria alinhadas com as boas prélkicgsstao logistica e das cadeias de
abastecimento

O relatorio encontrae organizaol em diferentes capitulos. Apds esta introducéo,
apresentse 0 enquadramento tedrico, onde sdo discutidos 0s principais conceitos
abordados no relatéri®osteriormenteg feita a caracterizacdo da entidade acolhedora,
destacando a sua histéria, organizacdo e &reas de atuacdo. No capitulo seguinte
descrevense detalhadamente as atividades realizadas, com especial atencao ao processo
de analise de pedidos de divisorias @uriaveis, a utilizacdo de sistemas de informacéo

e as reunides diarias d@eompanhament@Gege-seo capitulodareflexdo criticacom

uma discussdsobre as atividades desenvolvidasugestdes de melharia relatorio

encerra com a concluséo, onde séo apresentadas as principais aprendizagens.
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1 Enquadramento Teorico

Este capitulo apreserta conceitos tedricos que fundamentam os trabalhos realizados no

presente relatério

1.1 Logistica e Gestdo da Cadeia débastecimento

A logisticaevoluiu de uma visdo operacional focada transporte, movimentacdo e
armazenagem de materiggara uma atividade que integuamcdesde planeamento e
controb do fluxo de materiajsevidenciandouma posicdo cada vez mais estratégica

dentro das organiza¢cBes contempora@ascalves et al., 2023)

A logistica € por vezes definida como o processo de planeamento, implantacdo e controlo
da eficiéncia e do custo relacionado ao armazenamento de mptérnias, material em
processo e prodo acabado, assim como o fluxo da informacéo do pontwigemao

ponto de destinqPinto, 2019) Christopher (2011) reforcassa viséoestratégica,
definindo a logistica como o0 processo de gerir estrategicamenteorapras
movimenagOese a armazenagem deateriais, assim comos fluxos de informacéo
relacionadosde formaa rentabilizar aentrega de encomendas com o menor custo

associado.

Desta forma amportancia estratégica da logistica € ineggwak influencadiretamente

0s custos dos produtos e servigos, 0 que, por sua vez, afeta a formacao de precos e a
competitividade das empres@assetto & Santana, 201%)utro fator critico a qual a
logistica esta relacionada € cepacidadele cumprir prazos de entregaque tenum

impacto direto na satisfacéo e fidelizaci#s cliente¢Bessa & Carvalho, 2007)
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As atividades ddogisticasdo geralmente categorizadas como primarias e de apoio
(Alves, et al., 2021)As atividades primarias sawiticas no que toca acusto e a

coordenacao ao longo da cadeiabastecimentoser Tabelal.

Tabela 1: Atividades primérias a Logistica

Fonte: Alves, et al. (2021)

Categoria Atividade Descricao e Importancia

Primérias Transportes Responsaveis pela movimentacgao fisice
produtos entre diferentes pontos, utiliza
diversos modos de transporte (rodovit

ferroviario, maritimo, aéreo, dutoviério).

Manutencéo de Estoques Envolve o planeamento e controlo dos ni
de estoque de matérigwimas, material e
processo e produtos acabados. Tem «
objetivo equilibrar os custos de manuter
de estoque com o0s riscos de rul

garantindo a disponibilidade dos materic

Processamento de Pedidos Compreende @onjunto de procediment
desde a rececdo do pedido até a
expedicdo. E uma atividade critica
influencia diretamente o tempo de ciclo

satisfacao do cliente

As atividades de apoid bela2) sdo essenciais para sustentar a execucdo das atividades

primérias, contribuindo para a qualidade do servigco pregfddes, et al., 2021)
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Tabela 2: Atividades de apoio a Logistica

Fonte: Alves, et al. (2021)

Categoria Atividade Descricao e Importancia

Apoio Armazenagem Referese a gestédo das instalacbes (armazt
centros de distribuicdo) onde os produtos ¢

guardados enanuseados

Manuseio de Materiais Envolve a movimentagcdo de curta distanci
produtos e materiais dentro das fabrica:

armazéns.

Embalagem Visa proteger os produtos contra danos du
0 manuseio, armazenagem e transport
embalagem pode ter funcbes dmrketing,
assim como facilitar a movimentacao

identificacdo dos produtos

Compras Aquisicdo de materiais, componentes e ser
necesarios as operacées da empresa. En
a selecdo de fornecedores, negociaca
contratos, emissdo de ordens de comg

gestao do relacionamento com fornecedort

Planeamento e Controlo Interface com a producéo, definindo o «

da Producéo qguanto, quando e onde produzir.

Manutencéo de Gestao dos fluxos de inforni@gsque suportal

Informag&o o planeamento, execugdo e controlo

atividades logisticas
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A Gestao da Cadeia de Abastecimento (SE€8dpply Chain Management) surge como
umaevolucéo e extensdo da logistica. Enquanto a logistica tem foco na coordenacéo das
atividades inerentes a organizagado, a SCM alarga este ambito para englobar a gestao das
relacbes e dos fluxos entre as multiplas organizacdes, sejam esses: fornecedores,

fabricantes, distribuidores, retalhistas ou clierjf@sncalves et al., 2023)

O Council of Supply Chain Management Professionals (CSCMP) defin&eomo o processo

gue “engl oba o pl aneamento e a gestao
aprovisionamento e aigicio, conversido e todas as actividades de gest&o logistica. E
importante referir que também inclui a coordenacdo e colaboracdo com parceiros de
canal, que podem ser fornecedores, intermediarios, prestadores de servicos terceiros e
clientes. Na sua esséaca gestdo da cadeia de abastecimento integra a gestao da oferta
e da procura dentro e entre emptd&ESCMP, 2025)Através de umintegracao eficaz

dos componentes &CM ¢é possivel superar a vidéagmentada dos departanes) que

tendem a otimizase internamenteque por vezes germeficiéncias globais, como
excesso de estoquestre setoresAo adotar uma perspetiva focada no fluxo de ponta a

ponta,é possivel eliminar desperdicios e reduzir os tempos de(Ciststopher, 2011)

1.2 Planeamentq Programacaoe Controlo da Producao

O Planeamento, Programacéao e Controlo da Producdo (PPCP) é responsavel por traduzir
os planos estratégicos e pedidos em aberto em acdes concretas para o chao de fabrica
(Sberse, et al., 2024) sua funcagrincipalé determinar o qué, quargquando produzir
oucomprar. Essa seccéao recetfermacdesle diversas areas, como previsdes de vendas,
pedidos de vendas, especificacbes ptodutes e niveis de armazéns, e asieerte em

ordens de fabrico e de comgRasquini, 2015)

A fungcdo de PPCP evoluiu de um foco restrito no controlo da produgcédo para uma

abordagem integrada e sistémita organizacadEvolucdo essa qui®i impulsionada

pela necessidade de maior eficiéncia e pela influéncia de filosofias como o Sistema

Toyota de Producad'PS— Toyota Production Systemjue popularizou o conceitte

Just-in-Time na década de 19780 ter uma preocupacéo continua no objeta/eliminar
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desperdiciogAlves & Santos, 2013)No ambito tecnoldgicoa transicdo de calculos
manuais para sistemas computorizados como o NIRE(ial Requirement Planning)

e, posteriormente, o MRP |l e EREEnterprise Resource Planning), permitiu uma gestao
dindmica e precisa dos complexos fluxos de informacao e maf@daiguini, 2015)

O PPCP estruturee em trés niveis hierarquicos de deci€ourado et al., 20090

primeiro é o Planeamenkstratégico da Producéo, que define a orientacéo a longo prazo.
Seguese o Plano Mestre de Producao, que detalha o plano a médio prazo para os produtos
acabados. Finalmente, a Programacgao da Produgcé&o opera a curto prazo, emitindo as
ordens de fabrico. Aatmponente de Controlo é transversal, paisitoraa execucaao

comparar e acompanharealizado com o planea®asquini, 2015)

1.3 Ordens de Fabrico

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

reaursos necessarios para a sua concretizgzsguini, 2015)

A gestdo de ordens de fabrico tem evoluido significativamente com a digitalizacdo. No
passado, as ordens eram documentos impressos, distribuidos manualmenteopesdos set
produtivos, e o seu acompanhamento era igualmente manual. Atualmente, a tendéncia é
a utilizacdo de sistemas digitais, onde as ordens sédo geradas e disponibilizadas em
terminais eletronicos na fabrica. Esta evolucdo estsad® apontamento da proéag

onde o proprio operador pode registar em tempo real as quantidades produzidas, os

tempos de execucdao e os refugos, agilizando o fluxo de inforr{Rgés et al., 2024)

1.4 Sistemas da Informacéo aplicados a Logistica e SCM

Os Sistemas de Informacéo (SI) desempenham multiplas fungdes criticas na logistica
moderna. Primeiramente, sdo ferramentas para superar a fragmentacao organizacional e
funcional, promovendo a integracdo de processos entre diferentes areas da empresa e
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entre @ diversos parceiros da cadeiaath@steciment{Bassetto & Santana, 201¥sta
integracdo permite uma visdo ampla das operacfes e uma atuacdo mais coordenada ao
disponibilizar informacdes precisas, relevantes e em tempooregale permite que 0s
diferentes elos da cadeia tomem decis6es mais bem informadas e atuem de maneira
sincronizada, elevando o nivel de colaboracéo e agili@desira, 2024) A seguir sao
descritos 0s principais sistemas mh@ticos implementados atualmente na gestdo da

logistica.

1.4.1 Os ERP (Enterprise Resource Planning)

Os sistemas de Planeamento de Recursos Empresariais, olEi&prise Resource
Planning), saosoftwares de gestdo que visam unificar e integrar todos os gsosede

uma organizacdo. Abrangendo éareas distintas como financas, recursos humanos,
producédo, logistica e venddBassetto & Santana, 2013p ERP opera de forma
centralizada, o que elimina a redundancia de dados e promovaxandé informacéo

coeso e em tempo real por toda a empresa, estabelesmmdono a Unica fonte da

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

A trajetoria dos ERP remonta a década de 60, com 0s primeiros sistecoasrdi® de
inventario. Nos anos 70, estes evoluiram para o MRfefial Requirement Planning),

focado no calculo de necessidades de materiais. Na década de 80 surgiram os MRP I,
gue expandiu o planeamento para incluir outros recursos de producgéao, &orde abra

e equipamentos. Contudo, foi na década de 90 que o conceito de ERP se consolidou, ao
oferecer uma solucdo ampla que integrava ndo apenas a manufatura, mas todos os

departamentos de uma empréBasquini, 2015)

7z

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

Distribuicdo, Planeament@dProducéo e Gestédo de Capital Hum@eoFigural).
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Planeamento

Departamento
de Marketinge
Vendas

Gestdo do
Armazém

Departamento Recursos
de Compras Humanos

Departamento
Financeiro

Produgdo

Qualidade

Figura 1: ERP e seus mddulos

Fonte: Soares (2013)
1.4.2 Os TMS (TransportManagement Systejn

Os Sistema de Gestdo de Transportes, ou TM&gport Management System), sdo
softwares que suportam a gestéo e operacao para alocacao de cargas, assim como podem
disponibilizar modulos de rastreio em tempo real, de forma que a egspmmsavel ou

até mesmo o cliente possa acompanhar o ponto de situacdo da carga com elevado grau de
precisdqBassetto & Santana, 2013)

1.4.3 Os WMS (Warehouse Management Systeém

Os Sistemas de Gestdo de Armazéns, ou WM ehouse Management System), sdo

softwares quesuportamtodo o processo de armazenagem seja das magbhénaes,

material em processo ou produtos acabados, esses sistemas possibilitam que a entrada e
saida no estoque seja realizada através de cédigos de barras, o que automatiza o processo
potencializando a reitdo de errofBassetto & Santana, 2013)
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1.5 LeanAplicado a Logistica

A filosofia Lean, frequentemente associada ao T&®ncalves et al., 2023¢ uma
abordagem de gestdo focada na eliminagidinuade desperdicios na maximiacao

do valor para o cliente. Na logistica, 0 seu objetivo € otimizar o fluxo de materiais e
informacgdes ao longo de toda a cadeia de abastecimento, utilizando menos segairsos

na forma denventério, espaco, tempmuo esforco humano

Historicamente, o anceitoLean tem as suas raizes no Japdo doSégunda Guerra
Mundid (Goncalves et al., 20238) um periodo de grande escassez de recursos. Foi na
Toyota, através dos esforcos que o TPS foi desenvolvido como uma resposta a
necessidade de competir conragqucdo em massa ocidental. A filosafias ferramentas

do TPS foram entéo difundidas para outras inddstrias japonesas, ganbtortaade

global a partir da década de 80, quando a superioridade dos produtos japoneses em
qualidade e custo se tornou eamtie Foi entdo qudermo lean manufacturing foi
popularizado através do livithe Machine That Changed The World que comparava os

sistemas de produc¢do ocidentais com 0s japoneses.
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A Tabela3 evidencia os cinco principios base da filosbfian (Araujo & Rentes, 2006)

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

Fonte: Araujo & Rentes (2006)

Principio Objetivo

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

agregam valor eliminando as que néo.

Mapear a Cadeia de Valor Mapear toda a jornada de um produto ou servico,
a concecao até o cliente, para identificar atividade

agregam e ndo agregam valor.

Criar Fluxo Continuo Assegurar que a producdo ocorra de formaesaaser
interrupcdes, permitindo respostas rapidas

necessidades do cliente e mantendo baixos niv

estoque.
Implementar um Sistema Produzir apenas o que o cliente demanda, evita
Puxado Pull) fabricacdo prematura e o acumulo desnecessa
estoque.
Procurar a Perfeicao A busca continua pela eliminacdo de desperdic

melhoria da qualidade, garantindo que todas as
implementadas aumentem ou preservem o

percebido pelo cliente final.

A aplicacdo da filosofid.ean gera impactos pfundos na logistica e nas operacdes. Os
resultados mais diretos incluemreducdo dos niveis de inventag@ diminuicdo dos
tempos de ciclolg¢ad times). Consequentemente, as organizacdes tog®mais ageis,

com maior capacidade de resposta as fld@es@o mercado e com uma estrutura de
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custos mais competitiva, o que se traduz numa vantagem sustentavel a longo prazo
(Pasquini, 2015)

1.5.1 Kanban

O Kanban é um sistema de sinalizacdo visual utilizado para gerir e controlar o fluxo de
producdo num ambiente Lean, sendo a principal ferramenta para a implementacédo de um
sistema puxadd) Kanban na sua forma mais simplesum cartdo fisicmueautoriza a
produ@o ou a movimentacdo de uma quantidade especifica de material. O seu objetivo é
limitar o estoque em processogarantir que a producdo s6 ocorre gquando existe uma

necessidade real do processo segiPeeado & Aguiar, 2007)

A histéria doKanban esta ligada ao desenvolvimento @8BS e ao pilarust-In-Time

(JIT). Desenvolvidoma Toyota o sistema foi inspirado na forma como os supermercados
reabasteciam as suas prateleia@enas quando um item era comprado pelo cliente é que
um sinal era enviado para repor esse mesmo Eemoutras palavras, um material s6 e

reposto quando esse é necessario ou consyPéiloado & Aguiar, 2007)

O impacto da implementacdo #@anban € significativo. A sua principalantagem € a
prevencao da sobreproducéo e a consequente reducao drastica dos niveis de inventario de
matériasprimas, produtos emprocessae produtos acabados. Isto liberta capital e espaco
fisico, melhorado o fluxo de caixa e aumearido a flexibilidade da producéao.
Adicionalmente, oKanban funciona como uma ferramenta de controlo visual que
simplifica a gestdo do chao de fabrica e promove a melhoria continua, uma vez que a
reducaoou acumulo de cartdes em um determinado processo expdes gargalos a serem

solucionadogqTeixeira et al., 2010)

A Figura2 ilustra um sistema de producéo convencional onde as ordens de produc¢éo sao

envidascom o objetivo de geranateria] empurrarpara a seccéo posterior.
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Ordens de Producao

Fluxo Produtivo

Figura 2: Sistema de produc¢do convencional

Fonte: Teixeira et al. (2010)

A Figura3 ilustra um sistema de producBanban onde as ordens de producéo geradas
devido a necessidade do processo a posterior, puxando a necessidade de materiais.

Ordemde Producao

Fluxo Produtivo

Figura 3: Sistema de produ¢do Kanban

Fonte: Teixeira et al. (2010)

1.5.2 Kaizen

7

Kaizen € uma palavra japonesa que significa mudanca para melh@presenta a
filosofia de melhoria continua, um processo gradual e interminavel que envolve todos os
membrogiaorganizacao, desde a gestéo de topo aos operarios. A sua esséncia nao reside
em grandes inovacdes tecnolégicagyomandesnvestimentos, masim na realizacéo de
inimeras pequenas melhorias nos processos e atividades do dia a dia, promovendo uma
cultura de resolugéo de problemas e de eliminacdo de despe(diciop & Rentes,

2006)

Embora associado a cultura japsa, o conceito de melhoria continua tem as suas origens
nos EUA durante a Segunda Guerra Mundial para aumentar rapidamente a producéo de
material de guerra. Apds a guerra, especialistas americanos foram convidados para ajudar
na reconstrugdo da industij@onesa, onde as suas ideias sobre qualidade e gestdo
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participativa foram amplamente adotadas. Foi na década deqi88popularizou o
termoKaizen, sendo descritoomo a chave para o sucesso competitivo do J@paajo
& Rentes 2006)

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

vez de grandes saltos tecnolégi@B@sande, 2019)
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2 Entidade Acolhedora

O capitulo apresenta a evolucao histérica e produtiva da Sanitana, desde a sua fundacéo
até aos dias atuais. S8o descritoprirscipais marcos de crescimento, modernizacao e
integracdo ao grupo Roca, bem como a diversificacdo dos produtos e fabricas. Além
disso, detalharse os setores produtivos das unidades em Anadia

2.1 Historia

Fundada em 1979, em Anadia, a Sanitana destpor ser a primeira industria
ceramica portuguesa totalmente dedicada a producédo de loica sanitaria. A fabrica matriz
(Fabrica 1) foi concebida para uma producéo inicial de 250 mil unidades por ano, com
forte orientacdo para a exportacaacerca de 50% da@ducao destinavae ao mercado

externo(Sanitana, 2025a)

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

muitos sem experiéncia anterior no setor indugi@ahitana, 2025a)

Nos anos seguintes, a capacidade produtiva aumentou progress&/amenisionada

por um processo de automatizagcao crescente. Foram adquiridos novos fornos, robds de
vidragem, maquinas de moldagem convencionais e de alta pressao, permitindo alcancar
uma capacidade maxima de producdo de 2,1 milhdes de pecas por an®déem 20
Atualmente, a empresa possui uma capacidade instalada de 1,4 milhdo de pecas anuais
(Sanitana, 2025a)

Em 1988, para diversificar a gama de produtos, foi iniciada a producdo de tampos
sanitarios em MDHMedium Density Fiberboard), uma linha que se manteve em

operacgdo até 20q>anitana, 2025a)

No ano de 1989, foi inauguraddabrica 3, inicialmente dedicada a producéo de pecas
em acrilico. Os primeiros produtos incluiam banheiras convencionais, banheiras de
hidromassagem e bases de duche, sendo esta a primeira fabrica do género em Portugal. A
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producao passou de 12 mil unida@®uais no inicio das operagcdes para um pico de 700

mil em 2007, com uma capacidade atual de 600 mil pecas p@@anitana, 2025a)

Em 1990, iniciouse a producédo de lad@icas, linha que permaneceu em operacdo até
2022,atingindo um pico de 110 mil unidades por ano em Z8@&itana, 2025a)

No ano de 2000, a Sanitana foi adquirida pelo grupo suico Laufen, que, por sua vez, foi
posteriormente comprado pelo grupo espanhol Roca. Essas fesdésam a empresa
expandir significativamente os mercados de atuacdo, com produtos exportados

atualmente para todos os continentes, sob diferentes marcas d¢Sgmuipana, 2025a)

Em 2007, foi construida a segunda fabriealdca sanitaria (Fabrica 2), que sé foi

inaugurada em 2014 e permaneceu em operacao at¢08tana, 2025a)

Em 2012, foram desenvolvidas as linhas de producao de pedad €woat e emSolid
Surface, instaladas na Féba 3. Com esses novos materiais, passaram a ser produzidos
bases de duche, banheiras e lavatdBasitana, 2025a)

Em 2013, foi implementada uma linha de produc&o e montagem de maoveis, cuja operacao

foi transferida paraura unidade do grupo em 20@&&anitana, 2025a)

Em 2021, a BLB fabrica localizada em Agueda especializada em produtos em aco
esmaltado, foi incorporada a Sanitana, tornaswla Fabrica @Sanitana, 2025a)

J4 em 2023, teve inicio a operacdo da fabrica de divisérias de banho e @&essori

localizada no edificio da antiga Fabrica 2 de cera(deaaitana, 2025a)
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NaFigura4 é possivelisualizar os principais marcsstoricos da Sanitana.

1979 1988 1989
I

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

250,000 pegas I
b . s

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

Acrilicos * &

Arrangue
producdo de I Arranque da | Incorporagao da l Arrangue
Moveis fabrica2 BL8 (Fdbrica ago Fabrica
(até 2022) |  fPorcelana), até | s | dwisoriose
* 2022) * ‘ Acessorios
Figura 4: Linha do tempo Sanitana
Fonte: Sanitana (2025a)
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NaFigura5 e naFigura6, sdo destacadas todas atuais unidades fabris da Sanitana.

Figura 5: Fabricas da Sanitana em Anadia

Fonte: Correia (2024)

Figura 6: Fabricas da Sanitana em Agueda

Fonte: Correia (2024)
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2.2 Descricao dos Setores Produtivos

Durante o periodo do estagio foi possivel visitif&rentes fabricas da Sanitana, o que
permitiu ter uma visdo ampla ddwersosprodutos processog recursos disponiven
grupo.Todas as fabricas visitadas estéo localizadas em Anadia, sssalosFabrica

1, 2 e 3(verTabelad).

A seguir ha um descritivdos principais processos produtivos de cada unidate,

destaque maior € dado aos processosidiaca 2.

Tabela 4: Unidades fabris da Sanitana em Anadia

Fonte: elaboracéo prépria

Nome Unidade Principais Produtos

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

Cisternas.

Fabrica 2 Divisorias Divisorias e Acessorios
(montagem).

Fabrica 3 Compositos Banheiras Acrilicas, Base |

Duche Acrilicas e de Resir
(Gel Coat), Lavatorios e
Banheiras em Resina de A
Qualidade folid Surface)
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2.2.1 Fabrica 1- Ceramica

A Fabrica ldedicase a producdo deilma sanitaria em porcelana e grés. O processo
produtivo iniciase com a fabricacao interna dos seguintes produtos intermédios: pasta ou
barbotina (podendo ser de porcelana ou de gm&spes (em gesso tradicional ou em

gessos egtiais) e vidrado.

A pasta € bombeada para as olaridgura7) onde ocorre o enchimento dos moldes, as
olarias podem ser de dois tipos diferentesivencions e dealta pressaoNas olarias
convencionaissao utilizados os moldes fabricados com gesso tradicianas olarias

de alta presséo,reecessario o uso de moldes em gesso especial

Figura 7: Olaria com pegas ja desmoldadas

Fonte: elaboracéao prépria
Ao entrar em contacto com 0 gesso, a pasta comeca a solidificar progressivamente,
formando a espessura das paredes da peca. Apés atingir a espessura desejada, 0 excesso

de pasta é vazado. Em seguida, as pecas passam periado de secagem inicial, antes
do desmolde e acabamento manual.

A etapa seguinte consiste na secagem em estufas. Apds essa secagem, as pegas passam
por inspecao e limpeza, e seguem paragésede vidragem.
20de 68
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O processo de vidragem consigsgeaplicacdo de vidro liquido nas partes expostas da
peca. A vidragem é efetuada por pulverizacao, utilizando robds para grandes volumes, ou

aplicacdo manual para séries menores.

Em seguida as pecas sao enviadas ao forne smdealizara a cozedyfédguras), esse

processdem duracaae 13 a 20 horas, atingindo temperatura maxima de 1250°C.

Figura 8: Pecas na saida do processo de cozedura

Fonte: Sanitana (2025b)

Apos a cozedura, todas as pecasssdmnetidas anspecao e classificagabigura9). As

pecas nao conformes séo rejeitadas ou encaminhadas para retrabalho

O retrabalho pode ser a querdade as pecas retornao ao processo de cozedura, ou a frio,

onde sao utilizadagsinasou silicones para corregdes

Eventualmentealgumagecas passam por processos de retidma o objetivo datingir
determinadas medidas ou melhorar 0 assentamento da mesma.
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Figura 9: Linha de inspegdo final

Fonte: elaboracéao prépria

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

serdo expedidas para os respetivos clientes.

A FiguralOapresenta o fluxogma do processo, conforme Manual do Sistema de Gestao.
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Figura 10: Fluxograma do processo de produgdo de ceramica
Fonte: Sanitana (2025a)
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2.2.2 Fabrica 21 Divisorias de banhoe Acessorios

Na Fabrica 2 sdproduzidogdois tipos de produtos, sendo esses: As divisorias de banho

e 0S acessorios.

2.2.2.1 Divisorias de Banho

O processo inici@e com a rececao das matépasnas, sendo essas: vidros, perfis e

componentes.

As placas devidro chegam em dimensdes de 6 por 3 meffigurall e Figural?),

transportadas por caminhdes especificos. A descarga e o manuseio sdo realizados por uma

ponte rolante automatica.

T | 7 i - !
| \“,| ] il I 1T [T § mnn

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

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

Fonte: elaboracéao prépria
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Os perfis subdividerse em duas classes:

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

U Perfis plasticoshrletes), entregues cor® ou 3 metros.

Ambos os perfis sdo armazenados em estantes deatipitéver(Figural3).

Figura 13: Estantes cantiléver para armazenamento de perfis

Fonte: elaboragéo propria
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Os componentes sdo inicialmente armazenados em armazéns fixos, sendo depois
encaminhados para 0os armazéns automaticos verticais, conforme a necessidade da

producaqFigural4 e Figuralb).

Figura 14: Armazém para componentes

Fonte: elaboragéo propria
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Figura 15: Armazém automatico vertical

Fonte: elaboracéao prépria
Apdés o0 armazenamento inici@ processamento dos respetivos materiais, 0s vidros
iniciam com o corte em uma linha automatica de corte vighigsiral6), posteriormente
um robd transfere as pegawtadas para seus respetivos cavaletes. O processo seguinte é
o biselamento das arestas, os vidros podem receber um acabamento de chanfro ou boleado

de acordo com o projeto do produto, durante esse processo é utilizado agua para o
arrefecimento das pecaderramentas.
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Figura 16: Maquina de corte de vidro

Fonte: elaboracéao prépria

Se aplicavel o préximo processo € a furacéo das feicasal?).

Figura 17: Maquina para a furacdo de vidros

Fonte: elaboragéo prépria
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Em seguida todas as pecas de vidro sdo lavadas para a remoc¢éo do p6 de vidro gerado

pelos processos anteriores.

A proxima etapa sera a tempéFégural8), onde os vidros sdo agrupados consoante sua

espessura e entram no forno por lote, as pecas sdo submetidas a temperat6&ee entre

e 680°Ce depois arrefedas.

Figura 18: Maquina para tempera de vidro
Fonte: elaboracéao prépria
Apés a tempera um rol&igura 19) manipula as pecas e posicionaga gravacdo a
laser da norma e fornecedor, depois dessa etapa as pecas para ditesdded sdo
colocadas em seus respetivos cavaldtegura 20) e as pegas para divisorias

configuraveis sdenviadas para separadores individggigura21).

30de 68 . .
] Financiado pela
Mods 268 00 PRR @ xeonuca., - Unido Europela

no de Recuperagdo
SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUA Ereciioncia NextGenerationEU



iscac ... COIMBRA BUSINESS SCHOOL 100 |-

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

Figura 19: Rob6 manipulador de vidro na saida da linha

Fonte: elaboracéao prépria

Figura 20: Cavalete de vidro

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

Fonte: elaboragéo propria

Se aplicavel as pecas sado enviadasgaraguina deatamento anticalcarig-igura2?2).

Figura 22: Maquina para aplicacdo de tratamento anticalcario
Fonte: elaborag&o propria
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Os perfis de aluminio passam pelos processos de corte e mecanizacdo em maquinas CNC
(Figura23), enquantajue,os perfis plasticos somente sdo cortados.

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

Fonte: elaboracéao prépria
Apos a preparacao dos perfisglizase a préanontagem com outros componentes, de

acordo com o projeto.

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

verticais sdo separados e embalados formando os kits de montagem.

Ao final, vidros, perfis e componestedo reunidos na secgédo de montagem e embalagem,

de ondeséo processadosseguem para 0 armazém e posterior expedicao.

A Figura24 exibeo fluxograma @&sseprocesso
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Figura 24: Fluxograma de processo para Divisdrias de banho

Fonte: Sanitana (2025a)
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2.2.2.2 Acessoérios

O processo inicie com a rececao componentes, esses sdo entdo armazenados em
armazéns fixos e posteriormente enviados para 0os armazéns automaticos verticais,

consoante a necessidade de produE@mu(alde Figuralb).

Em seguida, realizae a separacdo dos componentes conforme a programacao da

producao.

A préxima etapa € a montagem dos acessorios, seguida da embalagem. Os produtos sao

entdo armazenados aténvie.

A Figura25 exibeo fluxograma @sseprocesso
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Figura 25: Fluxograma de processo para Acessorios

Fonte: Sanitana (2025a)
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2.2.3 Fabrica 37 Compdésitos

Na Fébrica 3 sdo produzidas pecas a partir de trés principais tipos de npaitdass
acrilicos,Gel Coat e Solid Surface.

2.2.3.1 Pecas Acrilicas

O processo inicie com a recessdocentrob das matériaprimas necessarias. Em

paralelg sdo produzidos os refor¢os de base necessarios para algumas pecas.

A préxima etapa consiste maldagem por aguecimento e vadaschapagieacrilico.
ApOs esse processo, as pecas passam por uma@cetsndo descartadas aquelas que

apresentam defeitos.

As pecas aprovadas seguem para a aplicacao do reforco estrutural, composto por resina
de poliéster e fibra de vidro, juntamente com o reforco de base (conforme o projeto). Essa
aplicacao é feita na garnédo visivel da pec#&igura26) e posteriormente compactada

manualmente.

Figura 26: Aplicacéo de reforgo estrutural

Fonte: elaboracéao prépria
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Em seguidaas pecas sdo encaminhadas para uma estufa de secagem.

ApoOs a secagem, passam por operacdes de corte, furacdo e acabamento. As banheiras de
hidromassagem seguem, entdo, para a linha de montagem de componentes elétricos e
hidraulicos. Conluido esse estagio, as banheiras sdo submetidas a inspecdo e, assim

como os demais produtos, encaminhadas para embalagem e expedicéo.

As Figura27 e Figura28 apresentanrespetivamenteos fluxogramas dos processos de
producdo de banheiras acrilicas e de banheiras acrilicas com hidromassagem, conforme

Manual do Stema de Gestao.
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Figura 27: Produgéo de banheiras acrilicas
Fonte: Sanitana (2025a)
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Figura 28: Produgdo de banheiras acrilicas de hidromassagem
Fonte: Sanitana (2025a)
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2.2.3.2 Pegas entel Coat

Apés arececac o contrab das matériaprimas, o processo inicee com a aplicacédo de
desmoldantenos moldes das pecas. Em seguida, agkicama camada dgel Coat ja

catalisado sobre a superficie do molde.

Apo6s o tempo de cura dgel Coat, 0 molde é preenchido com uma mistura de resina de
poliéster, cargas minerais e catalisador. Concluida a cupeca € desmoldada,
inspecionada e submetida a um estagio decpisem estufa por um periodo de 3 a 4

horas.

Finalizada a pésura, as pecas seguem para o setor de acabamento, onde sdo removidas

as rebarbas. Apds isso, sao inspecionadas novamente.
As etgas subsequentes sdo: embalagem, armazenamento e expedicao.

A Figura29 apresenta uma base de duche produzid&@r@oat, enquanto &igura30

exibe o fluxograma do processo.

Figura 29: Base de duche em resina Gel Coat

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

Apés a rececdo e o contoalas matériaprimas, 0 processo tem inicio com a aplicacédo
de desmoldantaos moldes. Em seguida, os moldes séo preenchidos com aSegina
Surface.

Apoés a cura da resina, realiga a desmoldagem por gravidade. As pecas sdo entdo

inspecionadas e seguem para aq@ésa em estufa, com duracdo de 3 a 4 horas.

Concluida essa &pa, as pecas passam por operacdes de corte, colagem, lixamento,
acabamento e inspecao final.

As etapas finais incluem embalagem, armazenamento e expedicao.

A Figura31 apresenta um lavatorio fabricado &nlid Surface, enquanto digura32

mostra o respetivo fluxograma do processo.

Figura 31: Lavatorio em resina Solid Surface

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

Neste capitulo sdo descritas asvzidades realizadas durante o periodo do est&gio
descrito detalhadamente todo o processo de planeamento das divisorias configuraveis
desde a identificacdo dos pedidos em sistema até a emissdo das ordens de fabrico, assim
comoo acompanhamento dos paols colocados aos fornecedores externos de vidro. O

capitulo também aborda as rotinas das reuniées de acompanhamento.

3.1 Planeamento:Anélise de PedidogCockPii) deDivisorias

Configuraveis
A analisede CockPit, consiste em verificar todos 0s componentess@igenecessarios
para a producdo das divisérias configuraveis, a seguir sera apresentadcapaaEsso
para a analise homeadamente dos vidros necessarios para cada diviséria. A analise
detalhada da necessidade de vidros se faz necessaria pois se trataaaponente
critico para a montagem de uma diviséamalmente a Sanitana ndo tem a capacidade
cortar ou furar vidros com dimensdes inferiores a 1500 por 300 milimetros, espessuras
diferentes de 6 ou 8 milimetros, assim como vidros que ndo sejarpatames ver
Tabela5. Portanto todo o vidro necessario que ndo atenda esses critérios deve ser

comprado, 0 que impacta diretamente no prazo de entrega do pedido.

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

eletrénicas.

Tabela 5: Vidros fabricados internamente e externamente

Fonte: elaboragéo prépria

Fabricado Internamente Fabricado Externamente

Espessura 6e8 mm

Altura Minima; 1500 mm

Largura Minima: 300 mm
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Acabamento Transparente Gris, Foscq Bronze Miste,
Quartzq Cloude Opaco
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3.1.1 Origem da Demandadas Divisorias Configuraveis

No portal da Roca, permitido ao cliente criar uma diviséria como medjdagese
caracteristicas Unicas, consoantes as necessidades de seu pigjet® 3Q3), essa
demanda cria oprodutos que sdo processados internamente como configuréweis

outras palavras produtos especiais ou personalizados.

DISENA TU ESPACIO DESDE CERO

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

EMPEZAR DESDE CERO

Figura 33: Portal Roca para criacdo de diviséria customizada

Fonte: Roca (2025)
Apos o cliente definir todas as caracteristicas que deseja no produto e realizada a compra,

€ gerado um pedido que posteriormente sera carregado n(sBfee, Anwendungen

und Produkte in der Datenverarbeitung).

3.1.2 Fluxograma do Process@ara Divisérias Configuraveis

Para melhor exemplificar os passos da analigeodiPit a seguir € disponibilizado um

fluxograma deste procesdeidura34).
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3.1.3 Detalhamento do Processde Analise deCockPit

Com uma frequéncia diaria dese gerar uma lista no qual pode ser consultado os
pedidos abertos, para aceder a essa listasewelicitar NOERP um Z_SD69601-

Confirmacgde<ockPit (Figura35), que exportararaa planilha eletronicpara a consulta.

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

C . =D AR AT A S

Figura 35: Modulo de planeamento do SAP na Sanitana
Fonte: elaboragéo propria
Neste arquivoKigura36) € possivel consultar, da esquerda para a direita: data de entrada
do pedido, niumero do pedido do cliente, sequéncia do pedido do cliente (ex. caso no
mesmo pedido ha 2 produtos, o primeiro £0, o segundo é o 20), cddigo do produto,

descritivo do produto, e quantidade solicitada.

47de 68 . o
Mod5.288 00 pR REPUBLICA Fln'a_nmado pe'la

- no do Recuperagdo PORTUGUESA Unigo Europeia
SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUA Resiliéncia (]

NextGenerationEU



iscac

Politécnico de Coimbra

COIMBRA BUSINESS

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

100 |

ANDS

since
192171

24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025
24/03/2025

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

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

AM30B4B07D0O012NM
AM30P3847D0012NM
AM30C4B0TDO012MM
AM30JIESTDO192NM
AM30K3205DC192NM

Figura 36: Lista de pedidos exportada do SAP

Fonte: elaboracéao prépria

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

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

Com base nos dados dessa lista € alimentada a planilha chan@adkRie(Figura37),

gue consiste em uma planilha compartilhada entre diversos departamentos. Essa planilha
sera constantemente retroalimentada com as informac@amivisis, dessa forma a

gestado poderd acompanhar o ponto de situacéo diario dos pedidos das configuraveis.

No CockPit é possivel consultar, da esquerda para a direita: data do pedido, nimero do
pedido, sequéncia do pedido, numero do pedido com identifidadsequéncia, nome do

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

caracteristica do vidro, notdgtamento anticaucéridata de entrega, fornecedeigura

37).

24/03/2025 | 34291015 | 20 | 3479101520 |ROCASANITARIOSA. AM30/2567D001ZNML | LIND1H2000X600 TRANSPARPRBME Transparente|  Vidrofeitoca sim
24/02/2025 | 34291015 | 30 | 2429101530 [ROCASANITARIOSA AMADB4BOTDO0I2NMR | LINDF82000%1200 TRANSPARPREMD Transparentel sim
24/03/2025 | 34281015 | 40 | 3429101540 |ROCASANITARIOSA. AMAOPB47DO0I2NMR | DHF8MM2000XS00 TRANSPARPLBMD Transparente|  MV110825009751e | sim
MV1008880193801
24/03/2025 | 34291015 | 50 | 3429101550 |ROCASANITARIOSA AM30CABO7DOOI2NML | LINDF12000X1200 TRANSPARPREME 25839 sim | 22/abr |Vidraria Mortégua
24/03/2025 | 34291015 | 60 | 3479101560 |ROCASANITARIOSA. AM30J3EB7DOIOZNMR LINDIH2000X1000 MATEPRE M D Fosco  [4501238399/(25/03/2025)| sim | 22fabr |VidrariaMortégua
24/03/2025 | 34291015 | 70 | 3429101570 |ROCASANITARIOSA AMADK205DC192NMR LIN B1H 1500X800 MATE PRBMD Fosco  [4501238399 (25/03/2025)| sim | 22/abr |Vidraria Mortdgua
25/03/2025 | 34145176 | 170 | 34145176170 |PROVEEDORAALAIND.YCONST, AM3OT PADRAC DFT
25/03/2025 | 34292406 | 10 | 3429240610 [SUMINISTROSMARVALSL | AM30A44C7DO192NMR LINDF62000X1100 MATEPRE M D Fosco  [4501238674 (26/03/2025) 22/abr  |Vidraria Mortdgua
25/02/2025 | 34292640 | 10 | 23420264010 |SANITARIOSCOMPOSTELA,SA. | AMGOBSSATDOOL2NMR | LINDF82000X1370 TRANSPARPLEMD Tronsparente|  Vidrofeltoca sim
25/03/2025 | 34293078 | 10 | 3420307810 |CALVGAS,SL AM30AZ247D00IBNMR Tronsparente|  Vidrofeitoca sim
25/03/2025 34293978 20 3429337820 |CALYGAS,S.L AM30A3847D0016NML LIN DF 6 2000X900 TRANSPARNEM M| Transparente] Vidro feito ca im
2500302025 | 34294046 | 10 | 3420404610 |ALBERCH,SA-BADALONA- AM210 PADRAQ EASYPL
25/03/2025 | 34294046 | 20 | 3420404620 |ALBERCH,S.A-BADALONA- AM210 PADRAQ EASYPL
25/02/2025 | 34254045 | 30 | 3429404630 |ALBERCH,SA-BADALONA- AM216 PADRAO EASYLF
25/03/2025 | 34284162 | 20 | 3429416220 |LAGUARDIASMOREIRA,S.A. | AMZ0BZES7DOOI2NML |  LINDF82000X1000 TRANSPARPREME PIIEETT

3392942830
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ApoOs a recolha desses dados cada linha sera analisada com o intuitificde geais

serao os vidros necessarios.

Para chegar ao vidro necessérios € consultada a lista de madtiafdaterial - BOM)
de cada produto no SAFigura4l). NaFigura38, Figura39 e Figura40 é ilustrado o

passea-passo até chegar na BOM do produto.

Entrada individual Entrada coletiva

Ir 1
Material AM30U4BO7DOO9ZNMR ||'_|_T|] LIN DF 8 2000X1400 TRANSPAR PRBEM D
L
Area MRP PTO3 Sanitana Portugal Anadia
Centro PTO3 Sanitana,S.A
[] Comfiltro

Figura 38: Consulta do produto através de seu codigo

Fonte: elaboragéo propria

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

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

&

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

Figura 39: Janela intermediaria para consulta de BOM

Fonte: elaboracéao prépria
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a F... Data

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

Qtd.ordem 1

|ow |

Qtd.refugo

Data-base inic.

Abertura plan.

25.03.2025| Tp.suprim. _|E]

Excecdo

Planejar operacéo a prazo (24.03.25)

|

v & & = B[

-= Ord.produg.

-> Ord.produg.parc.

-> Ord.proc.

=ReqC Tr k X

-> Ord.proc.parc.

Figura 40: Janela intermediaria para consulta de BOM

O FRA)[R)

Ord.planj.
~ ] 0483784789
~ /i AM30U4BO7D0092NMR
W 1147A392402840
W 1147AM30000300
B MTLOO300K
W MTE001400
B MTF014900
K1 MTF014700
W 16MK5005502
W 114ZMTE025200
K1 114ZMTE056900
K1 16MV1206
M 114ZMV1206
W 1147A392402830
W 1147T590001342
K1 16MV1706
W 1147A392402830
W 1147T590001342
M 114ZMV17R6
W 16MK5007602
W 16MK3085902
K1 114ZMP021801015002
K1 114ZMP026801020002
K1 114ZMU068701019990

¥A 11 4TMALIATACATATACONA

<

<

Através

16 MV..)

Fonte: elaboracéao prépria

MateriaL

1147MV1206

FIXED GLASS 6 MM

Denominagio Area MRP PTO3 Sanitana Partugal Anadia
+  Centro PTO3|  Tipo de MRP Tipo material unidade [N || | =

DHF 6MM 2000X120(

WHITE MAXI-CLEAN 1}

ETIQ IDENTIF EXPEDI Elem... |Dados p/elemento MRP  Dta.reprog... E.. Entrada/Nec. Qtd.disponivel De... Priorid...

ROCA LOGO'KRAFTL 21.04.2025 ReqCm.[2096912379/00010 25.03.2025 30 1 0 0019 ZROP

CX. TELESCOPICA 21

25.03.2025 EstCli  |0034289353/000010 0

150X100X40 LINEAR r

100x%65x40 CORNER F ZE.US.ZUZSLNBCDeplGMVlZﬂG 1- 1-0019

ACCESORIO MONTA 21.ﬂ4.2025 ReqCm.[2096901047/00010 25.03.2025 30 1 0 0019 ZROP

SQUARE TUBULAR P#

ROLO PAPEL KRAFT (.

CONJUNTO CRISTAL i

FIXED GLASS 6 MM

ETIQUETA ADHESIVA

ANTICALEC5 111ZTL!

CRISTAL PUERTA (CC

ETIQUETA ADHESIVA

ANTICALEC5 111ZTL!

DOOR GLASS (WITH H

ACCESORIO MONTAJ

CONJUNTO RISTRAS

BRACE PROFILE CHR <.

WALL PROFILE CHRO ; Data] (1 e | i evon [ B2 on | [ Fom. | cint Pagna 6

6 MM WEDGE WALL F .

Lrumin an cunnirs 1AnY

Figura 41: BOM do produto
Fonte: elaboragéo propria

. . .

das caracteristicas dos vidros
~ . . , .

para a producdao da divisoria o

ou externo. Nd&igura4?2, Figura43 e Figura44 é ilustrado o passapasso até chegar

nas caracteristicas do vidro.

50de 68
Mod5.288_00

SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUA

PRR

no de Recuperagdo
Resiliéncia

REPUBLICA
PORTUGUESA

&

Financiado pela
Uniao Europeia
NextGenerationEU

ne

ma t



iscac ... COIMBRA BUSINESS SCHOOL 100 |-

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

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

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

GrpMercads. W‘V\dru para box chuve

MaterialForn. 114ZMV1206 ‘

Cunf\gura;ﬁu

Figura 42: Janela intermedidria para consulta de caracteristicas do vidro

Fonte: elaboragéo propria

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

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

Avaliacdo de caracteristicas

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

[] Comprimento do fixador

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

[] Medida de corte

BeEEEEEEEEER

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

&

Figura 43: Caracteristicas do vidro
Fonte: elaboragéo prépria
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Material 1147ZMV1206 Doc.compras 209690104710 |item
FIXED GLASS 6 MM Otd.do pedido  [1,000 Jun |

bvaliacdo de caracteristicas

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

¢ > €3

Figura 44: Caracteristicas do vidro

Fonte: elaboragéo propria
3.1.4 Vidros com Producéao Interna

Para pecas de vidro que podem ser produzidas internamente € alimentada uma planilha
eletronica(Figura45) que é compartilhada comgabinete técnico e a seccédo deeer

furacéq esse arquivo serve como uma requisicdo para o processamento dasgseas.
ficheiro consta toda informacéo referente ao vidro cgadido, data, quantidade, codigo

do vidro, altura, largura, espessura, tipo de vidro (nesse caso somesgargate), lado

dos furos e cortes, e se tém tratamento.

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

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

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

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

Fonte: elaboracéao prépria
3.1.5 Vidros com Producéo Externa

Para pecas de vidro que ndo podem ser produzidas internamente € criado um pedido de
compras que € enviado para o fornecedor e o comprador respoffsgueh 46), o

comprador dard seguimento na aquisicao das pecas.

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

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

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

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

Para quaisquer dlividas, estou 8 sua disponibilidade.

Obrigada.
Gabriela Melo

SANITANA 8.A.

Av. Alto das Domingas, 41

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

@ (Ctr) ~ 119500
ras vour zo1 018 501

WWW,.Sanitana.com

Figura 46: Modelo de e-mail com pedido de compra de vidro
Fonte: elaboracao prépria
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Quando tanto as pecas produzidas externamente e internamente derem entrada no estoque
de material, sera gerado as ordens de falffigura47) paa a utilizacao deste material.

Figura 47: Ordem de fabrico para Divisdrias configuraveis

Fonte: elaboracédo prépria
Na Figura48 pode ser visto o ficheir6ockPit com informacdes carregadas no decorre

da execucdo dos pedidos. Para facilitar a visualizacdo da informacaesaplitacodigo

de cores conforme indicagaoaatn:

U Verdeescuro: Em estoquesignifica que item ja esta liberado em armazém para

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

Verdeclaro: Em producde significa que ja foi emitida a ordem de fabrico e que

0 item esta a ser processado.

Azul: Nao analisar- sdo codigos que ndo possuem componentes a serem
analisados (item pai), pads componentes estao na estrutura de seus subconjuntos
(itens filhos), naFigura48 os itens de posicdes 111 e 112, sdo subconjuntos do

item de posi¢cao 110 em azul.

Rosaclara Bloqueados- significa que o pedido esta bloqueado por diversos
motivos comorcancelamento, errde lancamento, etc. Esses pedidos devem ser
analisados pela equipa do comercial

[ Creado flumento cffsicic |l i - Texto breve de material B encin )

> 22/10/2024 33911166 10 AM30V3847D0012NML  DHF 8MM 2000X300 TRANSPAR PRB M E STOCK

3 0

1 09/12/2024 34034397 130 AM30V3847D0572NML  DHF 8MM 2000X300 CUARZO PSL M L 8TOCK

5 13/12/2024 34048754 20 AM24305C813NML ESY BL2E 1500X1480 PRM M E STOCK

5 0

5

7| 07/01/2025 34073440 110 |AM24103TAC2NMN ESY MR 1950X830 QUA PRB M

5 07/01/2025 34073440 111 | AM24103TAC2NMN1 ESY MR 1350X830 QUA PRB M 1 11/04/2025 OrdFab 7743537 —> 7750054  Incidencia vidro o
3 07/01/2025 34073440 112 | AM24103TAC2NMN2 ESY MR 1950X830 QUA PRB M 1 11/04/2025 OrdFab 7743538 —> 7750055  Incidencia vidre [+
) 09/01/2025 34081812 20 AM211500037681 ESY PEF 1950X814 PRB S/T 111042025 MV0H0615519371 VM 4501236313 - 10/04

1 09/01/2025 34091812 30 |AM211500037662 ESY PEF 1950X814 PRB SIT 1 31032025 OrdFab 7754921 e v —

2 14/01/2026 34102792 10 AM30P47E7DO012NML  DHF 8MM 2000X1150 TRANSPAR PLEM | STOCK.

3 34109242 80 |ARAR0850261700G AR RGT 850X2617 TR GR 16/05/2025 11426T92127030000 (30/04)

4 34109242 80 114ZMP02512725G (AFV)

5 16/01/2025 34109334 10 AM30QS0003998 LIN B1HF 1500X1100 TRANSPAR PRM M E 1 04/04/2025 MV1508500L4781 (VM 4501236313)
5

7

3

3 17/01/2026 34113561 10 AM30K3E8BEDCO12NMR  LIN B1H 1800X1000 TRANSPAR PRE M D

o 20/01/2025 34117215 20 AM30Q4B05DCO16NMR  LIN BTHF 1200X1200 TRANSPAR PRM M D 1 28/03/2025 OrdFab 7754266 vM

1 210172025 34122412 10 AM30V2BC7D0012NML  DHF 8MM 2000X700 TRANSPAR PRB M E STOCK

2 22/01/2025 34125390 10 AM30K3845DC572NMR  LIN B1H 1500X900 CUARZO PRB M D STOCK

3 22/01/2025 34126789 20 AM30MS0004150 LIN D1HF 2000X1250 TRANSPAR PRB M D STOCK

1 24/01/2025 34039960 30 AM30V30C7DO0126MR  DHF 8MM 2000X780 TRANSPAR PRB OBR M D STOCK

5 24/01/2025 34087404 20 AM30P3207D0012NML  DHF 8MM 2000X800 TRANSPAR PLE M | STOCK

5 24/01/2025 34133999 10 AM30P3B67D0012NMR  DHF 8MM 2000X950 TRANSPAR PRB M D STOCK

7| 27/01/2025 34136371 20 | AM30K3205DCO16NMR LIN B1H 1500X500 TRANSPAR MBL M R 1 28/03/2025 LEMV1706 M 501230266 19/05

8 34136371 20 16MK5005406 16MK4085606 1
3 29/01/2025 34122842 20 AM235 PADRAQ EASY L2-E 1

o 29/01/2025 34143752 10 AM30A44CTDO192NML  LIN DF 6 2000X1100 MATE PSL M L 8TOCK
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3.2 A Reunido Diaria de AcompanhamentoKanban)

Diariamente, realizae uma reunidagendada entre 9h30 até 9tethn o objetivo de
analisar o ponto de situacdo da producao, identificar constrangimentos, discutir as suas

causas e dimir acdes de melhoria. A ferramenta central para a conducao desta reunido é

0 quadraKanban (Figura49).

Figura 49: Quadro Kanban da Fabrica 2
Fonte: elaboragéo propria
Nesta reuniagarticipam colaboradores de todos os departamentos envolvidos no fluxo
produtivo, nomeadamente: Controlo da Qualidade, Manutencdo, as varias sec¢bes de
producdo (corte e tratamento de vidro; corte e umagao de perfis; montagem),
Armazenamento (incluindosarmazéns verticais automéaticos) e Planeamento.

A reunido esta estruturada da seguinte forma:

3.2.1 Qualidade: Reclamagfes Recebidas e Problemas Identificados

A reunido inicia com o responséavel do ContddoQualidade, esse apresenta 0os materiais
gue nao estejam conforme os requisitos de qualidade da empresa, os materiais podem ter
sido produzidos internamente ou externamente. Para cada caso sdo apresentados os

motivos da reprovacao.
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3.2.1.1 Nao Conformidadesle Origem Interna

Para falhas ocorridas devido a processos internos de fabricacéo, os responséveis diretos e
indiretos sao convidados a apresentarem medidas corretivas para evitar o problema
ocorrido. Apés uma discussdo com o0s envolvidas acordados procedimentos de

prevencdo da falha em questéo.

3.2.1.2 Nao Conformidadesle Origem Externa

Quando a nao conformidadelévido a processo externm tratamento da questéo varia

de acordacom o seu impacto. Para falhas menogeg ndo comprometem aalidade

final do produto nem o seu processamento, o departamento de Compras comunica a
ocorréncia ao fornecedor pornmail ou telefone. Em alguns casos, o fornecedor é
convidado a deslocae as instalacdes da empresa para verificar o prolmdotm. Paa

falhas de maior impacto, o departamento@bntrolo daQualidade abre formalmente

uma reclamacéo. A devolucdo do material ao fornecedor dependera da possibilidade da

sua utilizacao ou reparacao.

3.2.2 Manutencéao: Planeamento d Manutencao de Equipamentos

De seguida, o responsavel pela Manutencdo informa quais 0s equipamentos que serao
alvo de intervencgao durante o dia e apresenta o planeamento para os dias seguintes. Nesta
fase, sdo também refor¢cados os planos de manutencgédo preventiva.

3.2.3 Planeamento:Acompanhamentodos Indicadores

Posteriormente, um elemento da equipa de Planeamento apesamt@ecrad o estado
dos pedidos, detalhando os que foram concluidos no dia anterior, os que ficaram
pendentes e 0s que estdo planeados para o dia corrente. Esta apoeéesgggientada

por tipo de produto:

Planeador ddivisériaspadrao (standardyerFigura50

i
U Planeador ddivisOriasespeciais (configuraveisyerFigura51
U Planeador de pecasra reposicdo (recambios), Vegura52

i

Planeadr deacessorios, vefigurab3
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Sanitana DIV STANDARD

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

— 5

Acumulado 4620 2732

Objectivo

420 div/dia

Figura 50: Ponto de situacao producdo divisérias standard

Fonte: elaboragéo propria

SQnil'QnQ DIV CONFIGURAVEIS

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

CARTEIRA

17/06 - 210div

Figura 51: Ponto de situagdo producéo divisorias configuraveis

Fonte: elaboracéao prépria
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Sanitana RECAMBIOS
Irand

Recambios

Semana Objetivo Real
= —e—Produzido —e—Novos pedidos S 23 500 346
s — objectivo diario —e—Carteira 24 400 295

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

CARTEIRA

0 ) o 18/06 - 1288 rec

Figura 52: Ponto de situacdo producao de recambios

Fonte: elaboracéo prépria

Sanitana ACESSORIOS

—_—
Semana Objetivo Real

23 1400 1395

¢ A 24 1400 740

- \/ \/ 25 700 260

26

. 27

Acumulado 3500 2399

—Produgao —OBjectivo

Figura 53: Ponto de situacao produgéo de acessorios

Fonte: elaboracéao prépria
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3.2.4 Planeamento:Gestao do Fluxo de Produgéo (Quadr&anban)

A quarta parte da reunido fesa no acompanhamento dos pedidos no chéo de fabrica,
através da movimentacao dos cartdes no qu&anban (Figura54). O lider de equipa

da montagem comeca por mover os cartdes relativos aos pedidos executados no dia
anterior para a colunfdFeitd’, em seguida, seleciona os préximos pedidos a executar,
movendo os respetivos cartdes para a coliaael —a nomenclatura da coluna Feito e

Fazer muda consoante cada secdaste processo € replicado, sucessivamente, pelos

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

e maquinagéao de perfis.

Figura 54: Movimentagdo de cartdes no quadro Kanban

Fonte: elaboragéo propria
3.2.5 Encerramentoda Reunido

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

fornecerorientagdes finais. Concluidas as intervencdes, a reunido é encerrada.

no de Recuperado PORTUGUESA Unido Europeia
SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUA Resilancia | NextGenerationEU
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Planeamento de Demanda e Abastecimento — Alinhamento de Compras com a
Previsdo de Vendas e Necessidades de Producéo

4 Reflexao Critica sobre as Atividades Desenvolvidas

Este capitulo apresenta uma andlise das atividades realizadas durante o estagio com base
na literaturaEmbora a proposta inicial destagio incluisse para além do planeamento

uma participacdo no departamento de compras, essa Ultima acabou por ndo acontecer,
devido a mudancas internas na equipa de planeamento e a necessidade de reforcar a
equipa. A Sanitana encontrasse em uma fasgatelg atividade e adaptacdo de seus
processos internos, o que conduziu as atividades realizadas nesse estagio para uma forte
atuacdo no acompanhamento da producéo, gestéo de prazos e coordenacao de fluxos de

materiais.

4.1 Analise dosPedidos(CockPif) de Divisorias Configuraveis

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

atividades realizadasagest® do planeamento das divisérias configuraveis.

4.1.1 Automatizacédo de Processos para Andlise de Pedidos

O processo de wdicacdo diaria de pedidos e componentes para as divisorias
configuraveis reveloge essencial para o controlo da producdo, mas também evidenciou
limitacdes. O tratamento manual das informacdes extraidas do SAP e o preenchimento de
planilhas partilhadas ipicam um esforco administrativo consideravelossibilitam o

erro humano.

Bassetto e Santana (201fendem que a digitalizacdo dos processos de controlo de
materiais constitui um fator determinante para a reducao de falhas e para o aumento da
eficiénci operacional. A automatizacdo da comunicacao entre o ERP e as ferramentas de
controlo, através de relatdrios automaticos, poderia reduzir significativamente o tempo

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

4.1.2 Analise da Integracdo ERP com Demais Sistemas de Controlo

Durante a analise dos processos de programacdo e controlo da prodygassifcs!

compreender a importancia da integragdo entre o planeamento e a execucao das ordens
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de fabrico. Apesar da utilizacdo do ERP, obses®uma dependéncia significativa de
planilhas paralelas, utilizadas para acompanhamento de prazos e gestdo de componentes.
Essa prética, embora funcional, pode gerar inconsisténcias de dados e dificultar a
rastreabilidade, criando um desfasamento entre amafgio planeada e a real.

Segundo Pasquini (2015), a eficacia do Planeamento, Programacdo e Controlo da
Producdo (PPCP) depende de um fluxo de informacdo unico e fiavel, sustentado por
sistemas integrados. A coexisténcia de bases de dados externas awlERPrégmentar

a informacdo e reduzir a visibilidade global do processo. Assim, recofsenda
consolidacéo de todas as etapas do planeamento no ERP, de forma a reforcar a coeréncia

e a fiabilidade dos dados utilizados nas decisfes diarias.

4.1.3 Rastreabilidade dos Vidros para Divisérias Configuraveis

Ao longo doestégio, identificotse uma fragilidade relevante na rastreabilidade dos
vidros utilizados na producéo de divisérias configurdvemnstatotse que 0s vidros
produzidos internamente apresentavamcdifiades de rastreabilidade, originando
perdas, trocas indevidas e retrabalkesolucao inicialmente sugeridaa implementacao

de chips semelhantes aos utilizados no setor do retalfio avancou por inviabilidade
pratica. No entanto, a propostiéernativa de etiquetas com codigos de barras foi aceite e
encontrase em fase de implementacao. Essa medida permitira uniformizar a identificacéo

dos vidros, reduzir desperdicios e aumentar a fiabilidade do processo

A rastreabilidade é um elemerthave na gestdo da cadeia de abastecimento moderna,
permitindo o acompanhamento integral do fluxo de materiais e a rapida identificacdo de
falhas(Christopher, 2011)Estamedida estda em conson&com os principiokean, ao

eliminar desperdicios de tempo e recursos e ao assegurar que a informacao flui de forma

clara entre os setores produtivos.

4.2 Andlise das Reunife®iarias de Acompanhamento Kanban)

No ambito das reunides diarias de acompanhamanban), foi igualmente possivel

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

temas em simultaneo.

A literaturaLean recomendajue oKanban seja utilizado essencialmente para gerir o
fluxo de producéo, deixando as discussdes de melhoria confaizen] para sessdes
especificas(Peinado & Aguiar, 2007)Essa separacdaumenta a objetividade das
reunioes diarias e fortalece a autonomia das equipas, criando uma cultura orientada a
resolucao rapida de problemas operaciodé&m disso, a literatura sobre gestaan
recomenda que a alta gestdo atue como incentivadora do processo, mas nado como
participantedireta destas reunifes, garantindo assim maior autonomia as equipas e

evitando a criacdo de uma cultura de procura de culgAdasjo & Rentes, 2006)
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CONCLUSAO

O estagio realizado na Sanitaearesentou uma etapa de grande relevancia académica e
profissional, ao proporcionar a aplicacdo pratica, em contexto internacional, dos
conhecimentos adquiridos estrado em Inteligéncia Logistica e Gestdo da Cadeia de
Abastecimento. A experiéncia demu num contexto particular: uma unidade fabril em

fase de implantacdo, onde coexistem préticas consolidadas e a necessidade de adaptacao
a novos processos e condicbes operacionais. Este enquadramento -sevelou
especialmente enriquecedor, uma vez qumippierobservar de perto a dinamica de uma
organizagdo que, embora detenha elevade-how técnico e produtivo, necessita de

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

O acompanhamento integral do processo de fabricodidésdrias configuraveis foi
fundamental para compreender a complexidade associada a este tipo de produto. Desde a
entrada do pedido no sistema até a conclusdo da producdo, vesdicgue a
multiplicidade de variaveis envolvidagcomo as caracteristis@os vidros, os prazos de
entrega e a gestdo de fornecederesxige um planeamento rigoroso e um controlo
constante. Esta imerséo pratica possibilitou ndo apenas o contacto com as ferramentas de
gestao de producédo, como o ERP e as planilhas partilmdasambém o entendimento

das limitacdes inerentes a rastreabilidade e a coordenacdo de diferentes setores

produtivos.

Do ponto de vista pessoal, o estagio foi determinante para o desenvolvimento de
competéncias praticasn contexto internacionaminhacarreira profissional. A vivéncia
num ambiente fabril permitiu consolidar exercitar a capacidade resiliéncia, de

adaptacdo e a visdo critica sobre os processos produtivos.

Como contributaa empresa destaca a identificacdo de falhas na rastreabilideidieate

cortados internamente, assim como 0s reportes aos lideres de setores devido as falhas de
comunicacdo do sistema com as demais planilhas de controlo e acompanhamento da
producédo, também pode destacar a sugestdo em fase de implementagéo deaetiguet
maneira mais eficiente os vidros cortados internamente.
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Como pontos a serem melhorados dessgcaonsolidar o SAP como Unica base de dados

e acompanhamento de pedidos e processos para evitar informacdes desencontradas entre
os diferentes métodos dentrolo; destacar das reunides diarias a componeiaizba,

focando somente nd<anban, de forma a otimizar e focalizaa reunido no

acompanhamentda producao

Em resumg o estadgio na Sanitana possibilitou ndo apenas a consolidacdo do
conhecimento ackmico, mas também a geracdo de propostas de melhoria de impacto
real para a organizacgao. A experiéncia evidenciou que, mesmo em contextos desafiantes,

pequenas mudancas bem direcionadas podem trazer ganhos significativos
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