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| RESUMO

RESUMO

A industria do mobiliario ¢ um dos sectores de maior impacto em Portugal (tanto a nivel
industrial como economico). Todavia, € ainda um sector muito fragmentado, caracterizado por
uma falta de eficiéncia produtiva e uma organizacao industrial pouco desenvolvida. Por outro
lado, o parque de maquinas instalado é relativamente moderno e tecnologicamente capaz de
todos os processos de producao; porém, a inexperiéncia ou a falta de formacéo e conhecimento

dos trabalhadores, conduz ao seu sub-aproveitamento.

Apesar de todo o Anow-how existente na maioria das empresas deste sector industrial
(relacionado com todos os processos, recursos e capacidades), estas nem sempre conseguem
encontrar a melhor solucao para uma organizacao sustentavel. Assim, uma re-organizacao do
sistema de producdo - e a sua consequente optimizacdo - é considerada o factor-chave

fundamental, de modo a alcancar uma producao eficiente e sustentavel.

Este trabalho contribui para o estudo e desenvolvimento de uma metodologia aplicada em
ambiente industrial, onde o fluxo produtivo e o fluxo de informacao sao optimizados. Desta
forma, é efectuada uma analise a todo o processo de producao, do ponto de vista da informacao
técnica, ao longo de todas as etapas produtivas (projecto, fabrico e montagem). Na fase de
projecto é realizada uma analise mais completa e detalhada, permitindo a analise e identificacao

de todos os parametros criticos.

Assim, este trabalho pretende o desenvolvimento de uma metodologia de trabalho, que assenta
no desenvolvimento de modelos de informacao, alcancada por um completo tratamento
computacional (em Microsoft Excel) das especificacdes técnicas e todos os outros parametros de
producdo, ao longo de todo o processo. Consequentemente, este trabalho visa também a

optimizacao do fluxo produtivo.

Por fim, os modelos desenvolvidos e todas as metodologias correspondentes, bem como 0s
resultados da re-organizacao da producao, sao comprovadas num caso de estudo no meio

industrial (no segmento do mobiliario de cozinha).

Palavras-chave: modelos normalizados de informacéo, especificacdes técnicas, industria do

mobiliario
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| ABSTRACT

ABSTRACT

According to the major industrial associations, the furniture industry is one of the most important
sectors in Portugal (both at the industrial and economical level). Nevertheless, it still is a very
fragmented industry, characterized by a lack of productive efficiency and a poorly developed
industrial organization. Contrasting with this scenario, the installed machinery is relatively
modern and technologically capable for all production processes, but the workers’ inexperience
and lack of formation/knowledge leads to its underutilization. All of these factors combined

together lead to an inefficient and low production capacity.

Thus, despite all the production and management know-how (related to processes, resources and
capabilities) available in the majority of furniture industries, these still cannot succeed in finding
the best organization and sustainable solution. Therefore, a re-organization of the manufacturing
system - and its consequent optimization — is considered as the imperative key to achieve an
eco-efficient production.

This work contributes to the research and development of a methodology to be applied in the
industrial environment in which the technical data and workflow are optimized. In order to do so,
an analysis of the entire process of furniture production is conducted, throughout all the stages
(design, manufacturing and assembly) and at the communications level. A revision of technical
specifications exchanged between those main departments was performed considering both the
computational and paper based workflow. The design project phase requires a complete and
thorough analysis, as the most important phase in all the furniture production process, allowing
the identification (and further optimization) of its crucial parameters.

The main focus is the development of a standard information model, made by full computational
treatment (using Microsoft Exce) of the technical specifications and all other production

parameters throughout the whole process, envisaging the plant workflow optimization.

Finally, the developed framework and corresponding methodologies, as well as the results of the
production reorganization, are demonstrated in an industrial case study (in the kitchen cabinets

segment).

Keywords: standard information models, manufacturing specifications, furniture industry
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INTRODUCAO

O presente capitulo tem como propésito a introducao e enquadramento do tema da dissertacao,
a descricao dos objectivos propostos e uma breve caracterizacdo da empresa (Cozicruz), onde o
trabalho foi paralelamente desenvolvido. Por fim, é descrita a estruturacao e organizacado de todo

o trabalho.

1.1. ENQUADRAMENTO

Nos dias de hoje, o meio industrial € caracterizado pelo aumento da competitividade entre todas
as empresas, exigindo menores tempos e custos de producéo e, ao mesmo tempo, uma maior
qualidade do produto final. De modo a corresponder a estes requisitos e manter os niveis de
competitividade, as empresas tém obrigatoriamente de se adaptar e definir novas estratégias e
metodologias de trabalho, tendo sempre em vista a optimizacao dos fluxos produtivos e fluxos de

informacao.

A industria do mobilidrio nao é excepcao a este panorama, e pode ser caracterizada pela
presenca significativa de empresas de caracter familiar, em que 0S recursos e processos
tecnologicos sao poucos desenvolvidos, pela pobre capacidade de organizacdo (a nivel de
processos de producdo e gestdo) e pelo sub-aproveitamento de sistemas e aplicacdes

informaticas (motivado, por vezes, pela falta de experiéncia e formacdo dos operarios).

Nestas circunstancias, a informacdo técnica e nao-técnica (relativa a todos os processos e
produtos) assume um papel importantissimo no meio industrial, pois apresenta um potencial de
utilizacdo que permite uma gestao integrada e eficaz de todos os processos produtivos. Desta
forma, o desenvolvimento e integracdo de modelos estruturais de informacdo tem sido motor
destes processos, servindo como base (e apoio) a todas as etapas do PLC (Ciclo de Vida do
Produto). A especificacdo, armazenamento e transmissao de informacao entre todos os recursos
(maquinas e pessoas) a disposicdo da empresa, e a interoperabilidade entre todos os sistemas,
sao processos de crucial relevancia que devem ser analisados e optimizados, de modo a cumprir

com as exigéncias pressupostas.
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Assim, é neste contexto que ocorre a elaboracao deste trabalho, aproveitando o facto de que as
empresas deste sector apresentam uma boa oportunidade para o desenvolvimento e aplicacao
de novas metodologias e ferramentas de trabalho, em termos de re-organizacao e optimizacao
de processos. Complementarmente, pelo facto de ter sido desenvolvido em articulacdo com uma
empresa nacional do sector do mobiliario de cozinhas (Cozicruz), o presente trabalho aborda um

caso real.

1.2. MOTIVAGAO E OBJECTIVOS

O objectivo principal desta dissertacdo ¢ a analise de todo o processo de funcionamento da
fabrica (tendo em vista a sua melhoria e eficiéncia) para a obtencdo de uma
metodologia/processo que permite a optimizacao dos processos produtivos ao longo da cadeia

de fabrico e de todo o PLC, do ponto de vista da informacéo técnica.

Neste caso em particular, é proposta uma re-organizacao do processo produtivo, isto €, o estudo,
analise e optimizacdo de todo o processo de producao e gestao de uma empresa de mobiliario
de cozinhas, de modo a serem identificadas, reformuladas e optimizadas as suas operacdes

criticas.

A optimizacao de todos estes processos tem como base a centralizacao de tomadas de deciséo
para a fase do projecto (de detalhe), o que permite um processo de fabrico automatizado a partir
destas. No presente caso, este processo consiste, em parte, na implementacao de técnicas de
producéao sustentaveis que o promotor actualmente ndo tem incorporadas, apesar dos meios

suficientemente avancados a sua disposicao, que lhe permitiriam alcancar esse objectivo.

Ao mesmo tempo, a optimizacao destas operacbes visa a reducao de erros de fabrico que
obrigam a re-trabalho, ou seja, permitem uma diminuicdo de produtos fabricados com defeito e
consequentes desperdicios industriais, a reducao dos custos e tempos de producao e 0 aumento

da capacidade competitiva e produtividade da empresa.

Desta forma, pretende-se a elaboracao de um protoétipo pré-industrial que assenta na concepcao
de modelos estruturais de informacao, conseguido por total tratamento e veiculacao

computacional das especificacdes e todos os demais parametros produtivos (técnicos e néo-
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técnicos) na actual vertente de manufactura do promotor, para a fase inicial de projecto, tendo

em vista os objectivos anteriormente referidos.

1.3. CARACTERIZAGCAO DA EMPRESA

A Cozicruz, situada em Vila Nova de Famalicao, ¢ uma PME portuguesa presente no mercado ha
mais de 20 anos. Segundo o CAE, a empresa enquadra-se na seccdo 31091 - Fabricacao de
mobiliario de madeira para outros fins, e detém um Anow-how largamente reconhecido na area
de projecto, fabrico e montagem de cozinhas e casas de banho, bem como de mobilidrio em

geral. Na figura 1 estao representados alguns produtos fabricados pela empresa.

b)
Figura 1 - Exemplo de produtos fabricados pela Cozicruz: a) cozinha; b) casa de banho [1]

Desta forma, com um volume de negocios de relevo, a empresa, que actua principalmente no
mercado europeu, tem conquistado junto dos seus clientes e fornecedores uma credibilidade
singular, o que a torna uma empresa de referéncia na industria em que esta inserida. Dada a
sua enorme flexibilidade, encontra-se preparada para responder ndo sé a obras particulares
como a grandes empreitadas, adoptando sempre as solucdes especificas, estéticas e técnicas,

que melhor se adequam a realidade [1].

De forma a consolidar a sua presenca no mercado e para responder aos mais altos patamares
de exigéncia de determinados clientes europeus, a empresa tem em curso a implementacao de

um Sistema de Gestdo da Qualidade, segundo a norma NP EN ISO 9001.
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1.1. ESTRUTURA DA DISSERTACAO

Esta dissertacao é constituida e organizada em cinco capitulos diferentes. No primeiro capitulo
sao apresentados o enquadramento geral do trabalho, a identificacdo dos objectivos propostos,
uma breve descricao da empresa em que o trabalho foi realizado e, por fim, a estruturacéao de

todo o trabalho.

No segundo capitulo, é efectuado todo o enquadramento tedrico da dissertacdo, onde sao
abordados os conceitos relevantes para o tema. Inicialmente é realizada uma breve descricao do
sector do mobiliario em Portugal, seguindo-se a contextualizacao dos temas relacionados com a
informacéao técnica e os processos de producao. Na parte final deste capitulo é efectuada uma

analise a normalizacao e aos modelos de informacao utilizados neste meio industrial.

O terceiro capitulo tem como base a descricdo e analise critica da configuracdo actual da
empresa, ou seja, sao descritos detalhadamente todos os departamentos e etapas de trabalho
envolvidos nos processos produtivos. Neste capitulo, € ainda elaborada uma analise a todos os
processos da empresa, com a respectiva identificacdo das principais resisténcias e limitacoes

técnicas.

0 quarto capitulo engloba a optimizacdo dos processos produtivos e dos fluxos de informacao,
com base nas caracteristicas descritas no capitulo anterior. Inicialmente é efectuada uma
descricdo das metodologias e dos processos a optimizar, a nivel produtivo. Seguidamente, é feita
uma revisao dos processos a optimizar, a nivel do fluxo de informacao, abordando o conceito da
Tecnologia RFID (ldentificacdo por Radio Frequéncia). Por fim, é descrita a concepcao dos
modelos de estruturacdo de informacdo e o seu desenvolvimento e materializacdo em
documentos de informacdo (técnica e ndo técnica). Finalmente, o capitulo termina com uma
discussao e analise de resultados obtidos, onde ¢ abordada a optimizacao dos processos

(melhorias impostas), bem como todas as vantagens resultantes.

No quinto (e ultimo) capitulo sdo apresentadas todas as conclusdes do trabalho desenvolvido,
bem como uma proposta de trabalhos futuros a realizar. Adicionalmente, sao apresentadas as

principais dificuldades sentidas ao longo da realizacao deste trabalho.
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2. ENQUADRAMENTO E CONTEXTO TEORICO

O presente capitulo tem como objectivo a contextualizacdo e enquadramento tedrico desta
dissertacao. Neste capitulo serdo abordados os conceitos mais relevantes no desenvolvimento do
trabalho, fazendo uma breve descricao do sector do mobiliario em Portugal, e abordando temas
como o ciclo de vida de um produto, a gestao de informacao nos processos produtivos, a criacao
e estruturacao de modelos de informacao e a normalizacao utilizada no sector industrial do

mobiliario, como é o caso do Projecto FunSTEP.

2.1. O PAPEL DA COZINHA NOS DIAS DE HOJE

Nos dias de hoje, a cozinha assume uma grande importancia na avaliacdo de conforto e
qualidade de uma casa, pois, mais do que um espaco para refeicdes, a cozinha pode ser
caracterizada como um espaco de convivio e lazer. Além do seu caracter multifuncional, a
cozinha ¢ um espaco habitacional que faz parte do quotidiano, onde uma familia passa (em

média) entre duas e trés horas por dia [2].

De forma a avaliar a qualidade, utilidade e conforto de uma cozinha (e, por consequéncia, de

uma casa), torna-se essencial analisar alguns factores, tais como:

- Area, espaco e disposicao da cozinha: A area minima desta divisdo, bem como o espaco
total e a disposicao dos maddulos, electrodomésticos e/ou acessorios, devem ser avaliadas em
funcdo do numero de pessoas que utilizam diariamente este espaco, tendo em conta também os

seus gostos pessoais e habitos familiares;

- Espacos de trabalho e armazenamento: Um espaco de cozinha bem estruturado é,
normalmente, composto por cinco zonas funcionais e interligadas (zona de armazenamento e
conservacao de alimentos, zona de preparacédo de alimentos, zona de confeccdo de alimentos,

zona de limpeza e lavagem e zona de armazenamento de utensilios);
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- Espacos para encastre e utilizacao de electrodomésticos: No espaco da cozinha
devem existir espacos proprios para o encastre e utilizacdo dos electrodomésticos, de facil

acesso, arrumo e manuseamento;

- Condicdes de iluminacao, ventilacdo e isolamento: Este espaco deve dispor de boa
iluminacao, tanto natural (luz solar), como artificial (electricidade). Ao mesmo tempo, a
existéncia de aberturas (janelas ou portas) para comunicacao com exterior € essencial, de forma

a permitir boas condicoes de ventilacao, isolamento e iluminacao.

Desta forma, a cozinha pode ser considerada como um local onde decorrem outras tarefas para
além das tarefas domésticas, pois acontecem, também, neste espaco uma vasta quantidade de

fendmenos de natureza social, cultural e familiar.

2.2. BREVE CARACTERIZACAO DA INDUSTRIA DO
MOBILIARIO

A industria do mobilidrio em Portugal é considerada um dos sectores mais importantes a nivel
industrial, fazendo parte do conjunto dos 20 sectores de maior importancia econdmica nacional.
No contexto dos sectores tradicionais da industria portuguesa, a industria de mobiliario
apresenta-se como uma das que tem registado uma evolucéo positiva no desenvolvimento de
novos produtos, na melhoria da cadeia de valor e de estratégias de marketing [3]. O ano de
2011 foi um ano marcante para o sector nacional de mobiliario, pois possibilitou o encaixe de

valores que ultrapassam ligeiramente os mil milhdes de euros, em vendas anuais [4].

Assim, em Portugal, ha alguns anos que é notédria a existéncia e crescimento de polos industriais
de mobilidrio com uma boa capacidade tecnolégica a nivel de producdo e com francas
demonstracoes de capacidade e dimensao exportadora. Na figura 3 é apresentada a divisao das

vendas por mercados deste sector industrial, relativo ao ano de 2011.
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Tabela 1 - Valores totais da fabricagao de mobiliario em Portugal, relativo ao ano de 2011 [4]
2011 Fabricagcdo de mobiliario e de colchbées Portugal

Unid. Valor das Vendas T
. - Ativ. Mercado Unido Paises
Prestados
31

945 1.097.423.854 475.446.299 523.147.587 98.829.968  34.340.058

31000 Fabricacdo de cadeiras e assentos e partes de méveis 97 369.334.205 108.122.110 246.110.231 15.101.864 1.027.063
31010 Fabricagdo de mobiliario para escritério e comércio 76  114.509.955 69.232.058 28.251.824 17.026.073 7.346.263
31020 Fabricagdo de mobiliario de cozinha 241 82.942.744 72.610.598 5423914 4.908.232 4.698.282
31030 Fabricagéo de colchoaria 23 76.608.636 33.698.968 41.382.200 1.527.468 63.640
31090 Fabricagdo de mobiliario para Outros Fins 508 454.028.314 191.782.565 201.979.418 60.266.331 21.204.810

Unido
Europeia
48%
Mercado Paises
Nacional Terceiros
43% 9%

Figura 2 - Reparti¢ao total das vendas por mercados do mobiliario em Portugal, no ano de 2011 [4]

Apesar de tudo, ainda existem muitos problemas relacionados com a falta de eficiéncia
produtiva, principalmente quando se compara com os grandes paises exportadores de moveis
como os Estados Unidos da América, Italia, China e Alemanha [3]. Esta falta de eficiéncia
produtiva associada a uma organizacdo industrial pouco desenvolvida — por vezes de caracter
familiar — e a auséncia de estratégias comerciais competitivas, sdo factores que estdo na base
da origem dos problemas que mais afectam este sector. Por sua vez, o parque de maquinas
instalado é relativamente moderno e tecnologicamente capaz de todos os processos de
producdo. Porém a falta de conhecimento e exploracao de todas as funcionalidades das
maquinas CNC e a inexperiéncia e falta de qualificacdo da mao-de-obra séo factores que levam a
um sub-aproveitamento das mesmas. Desta forma, a industria do mobiliario apresenta, entre
outros factores, deficiéncias competitivas causadas pela gestdo inadequada dos recursos
produtivos (principalmente em PME), o que condiciona a eficiéncia ecologica e sustentabilidade
produtiva desta actividade industrial. O sector do mobiliario de cozinha ndo é excepcdo a este

panorama.
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Assim, a maior parte das empresas do sector da industria de mobiliario de cozinhas, embora
muitas vezes detentora de todo o Anow-how relacionado com 0S Seus processos, recursos e
potencialidades, ndo consegue, por volume de trabalho e eventual visdo integrada da capacidade
produtiva, procurar as melhores solucoes para a eficiéncia da organizacao, quer em termos
economicos quer em termos ambientais [3]. Desta forma, os métodos e processos de producao
e também a introducdo de novas tecnologias no processo produtivo sao parametros que se
tornam indispensaveis controlar para atingir uma maior competitividade e consequente
diminuicao de produto ndo-conforme e/ou residuos industriais. O respeito pelo meio ambiente
tem sido também motor deste processo, por forma a optimizar a cadeia de valor, quer do ponto

de vista energgtico, quer do ponto de vista de gestao de residuos.

Os valores apresentados na figura 4 comprovam que, apesar de tudo, os residuos produzidos

pela industria do mobiliario ainda podem ser diminuidos.
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Figura 3 - Valores estimados dos residuos da industria do mobiliario (% de RSU’s) [5]

2.3. CONCEITOS DE INFORMAGAO E CONHECIMENTO

Nos dias de hoje, é dificil encontrar uma definicdo suficientemente abrangente para o conceito
de informacao, tal &€ o meio multidisciplinar em que é utilizado. Assim, a informacao proporciona
a geracdo de conhecimento e pode ser considerada o ponto crucial do qual dependem os

processos de tomada de decisao (figura 5).
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Figura 4 - Representagao esquematica do processo de tomada de decisédo

No meio industrial, com a utilizacao de software adequado, um computador pode transformar-se
e realizar uma vastiddo de tarefas diferentes e simultdneas, desde organizar enormes
quantidades de dados, bibliotecas completas de informacdo e coordenar outras maquinas pelo
tempo e espaco. Nos dias de hoje, para uma empresa se tornar competitiva no mercado e ser
detentora de um produto final com qualidade, ¢ imprescindivel a utilizacdo dos softwares

adequados e das tecnologias de informacédo e comunicacao.

Da mesma forma, as empresas que ndo adoptarem e nao se adaptarem a estas regras, podem
vir a enfrentar algumas adversidades e consequéncias inevitaveis, tais como oportunidades de
mercado perdidas, utilizacdo ineficiente de recursos, perda de capacidade competitiva,
desconhecimento dos seus custos e tempos produtivos e, até mesmo, a incapacidade de fazer

uma gestao apropriada dos seus clientes.

2.4. CICLO DE VIDA DO PRODUTO

Com o avanco tecnoldgico, torna-se cada vez mais necessario para todos os sectores industriais,
a obtencdo de produtos finais com maior qualidade (exactiddo), num menor tempo de producao.
No meio industrial, todo e qualquer produto final pode ser caracterizado por uma sequéncia

ordenada de etapas, denominada PLC, representado na figura 6.

Assim, o desenvolvimento de um produto € iniciado sempre pela mesma etapa: o surgimento de
uma ideia e/ou a existéncia de uma necessidade de mercado. Nesta fase inicial torna-se

essencial proceder a uma clarificacao e definicao do problema, bem como a uma pesquisa e
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analise, tanto a nivel de mercado, como a nivel de concorréncia. Este tipo de estudos e analises

permitem investigar a viabilidade e exequibilidade do produto (ou projecto).

IDEIAI
NECESSIDADE

FIM DEVIDA & ESPECIFICACOES
RECICLAGEM PROJETO

PLC

VENDAS,
DISTRIBUICAO &
MANUTENGAO

PROJETO
DETALHADO

PROCESSOS
PRODUGAO

Figura 5 — Diagrama representativo do PLC (ciclo de vida de um produto)

A realizacdo destes estudos e analises de mercado ddo lugar, entdo, ao processo de
desenvolvimento do novo produto. Assim, a segunda etapa do PLC ¢ a definicdo de todas as
suas especificacdes. Esta etapa abrange a definicdo dos objectivos, as caracteristicas do
produto, as suas limitacdes e constrangimentos e, principalmente, as especificacdes técnicas do
produto. Neste caso em particular (producdo de mobiliario de cozinha), as especificacoes
técnicas incluem os materiais, as ferragens, o /ayout da cozinha, a disposicdo dos modulos e
electrodomésticos, as cores, tampos, as ordens de fabrico e os programas CNC de producao,
entre outros. Toda a informacdo do produto (especificacdes técnicas) €, nesta fase inicial,
devidamente tratada e armazenada, para posteriormente servir como base/apoio a todas as

outras etapas do ciclo de vida do produto.

A definicado das especificacoes técnicas da lugar ao Projecto Detalhado, em que ocorre o
processo contrario ao processo de definicdo das especificacdes técnicas, ilustrado na figura 7. A

informacdo do projecto é definida com base nas especificacbes técnicas e nos requisitos

-10-
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minimos do produto e, por sua vez, o Projecto Detalhado segue o percurso inverso, pois consiste

na avaliacdo e integracéo destas especificacoes, permitindo uma tomada de decisao optimizada.

R

SUBDIVISAO SUBDIVISAO
lNFORMA(}AO PROJETO: _ PROJETO DETALHADO:
i ESPEECIFICAQAO
- DEFINICAO U - AVALIACAO
ESEE?CIFAISCACOES - INTEGRAGAO
p ESPECIFICAGAO - OPTIMIZAGAO -
- REQUISITOS MINIMOS b - TOMADA DE DECISAO
ESPECIFICAGAO
TECNICA
ESPECIFICAGAO
TECNICA

Figura 6 — Especificagao de informagao de produto vs Projecto Detalhado

A titulo de exemplo, a especificacdo do material a ser utilizado num determinado produto é
realizada tendo em conta os requisitos minimos do projecto e, posteriormente, na fase de
Projecto Detalhado, ocorre a avaliacdo e optimizacdo do material seleccionado, que permite a
validacao (ou alteracao) dessa tomada de decisdo. Este processo ocorre continuamente até que

todas as especificacdes do produto sejam devidamente definidas.

Desta forma, o Projecto Detalhado possibilita, fundamentalmente, a obtencao dos seguintes

resultados:

* Definicao total das especificacoes técnicas;
¢ Desenhos técnicos;
e Lista de materiais;

* Projecto para o fabrico (ordens de fabrico).

-11-
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Os desenhos técnicos e o projecto para o fabrico (ordens de fabrico e programas CNC
manualmente e automaticamente gerados) resultam de todo o trabalho efectuado nas etapas
anteriores e servem como base a todos os processos de manufactura. Esta etapa compreende
todos os processos de producao de determinado produto, desde a fase inicial de aquisicéo do
material em bruto até a obtencdo do produto final. A figura 8 representa duas condicbes

fundamentais a executar, nesta etapa:

e cumprir todas as especificacdes técnicas previamente definidas;
e garantir que toda a informacao do produto esta acessivel a todos os intervenientes e se

mantém ao longo de todos 0s processos.

PRINCIPIOS ~ DESENHOS
LAYOUT ~ CONSTRUCAO  TECNICOS

e

L_:':/

DIMENSIONAMENTO CNC MONTAGEM

Figura 7 - Interligagao das especificagoes técnicas do produto ao longo de todo o PLC (adaptado de [6])

A etapa seguinte & a disponibilizacao do produto final para o mercado, com uma analise de
perdas e ganhos durante todo o processo de desenvolvimento. Esta fase consiste na realizacao

dos processos € servicos de venda e distribuicao directamente para o cliente.

Ao mesmo tempo, tém lugar os servicos de manutencao em que sao criadas e utilizadas varias
ferramentas de apoio, controlo e gestdo da manutencao, tendo como objectivo principal garantir
a elevada disponibilidade, fiabilidade e vida util do produto final. Estas tarefas sao asseguradas,
por exemplo, pela criacdo de rotinas de manutencao e pela antecipacdo de problemas e/ou

anomalias no produto final.

Por fim, o produto entra na fase terminal da sua vida util, na qual séo efectuados os processos

de reutilizacao e reciclagem.
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Desta forma, todas as fases do ciclo de vida de um produto e (todos os recursos utilizados) estéo
interligadas e tém como base as suas especificacdes técnicas inicialmente definidas. Assim, de
forma a garantir a optimizacdo do PLC, bem como a qualidade do produto final, torna-se
essencial que todos os processos do ciclo de vida de um produto cumpram com as suas

informacodes técnicas previamente definidas, tal como ilustrado na figura 9.

e

MERCADO

PROJETO CONCEPTUAL

ESPECIFICACOES PROJETO

INFORMAGAO
TECNICA

EMBALAMENTO & EXPEDICAO PROJETO DETALHADO

CLIENTES

BASE DE DADOS % &%

PRODUGCAO EMBALAMENTO & EXPEDICAO

Figura 8 — Importancia da informagao técnica em todos os recursos e processos de uma empresa
(adaptado de [7])

A optimizacao de todos estes parametros permite a diminuicdo da probabilidade de ocorréncia
de erros e formacao de desperdicios de natureza humana, pois apos a fase de inicial projecto, a
producao de todos os componentes torna-se apenas uma tarefa baseada no controlo das ordens

de fabrico, da matéria-prima, das dimensdes dos componentes e a sua respectiva identificacao.

2.5. GESTAO DA INFORMACAO DO PROCESSO

A informacao relativa a um produto e/ou processo é frequentemente repartida ao longo dos

diferentes dominios do PLC, representados na figura 10.

O principal entrave surge quando esta informacdo necessita de ser partilhada entre esses

dominios (ou entre outros agentes do PLC), quer sejam humanos ou computacionais.
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ANALISE
ESPECIFICACOES
PRODUTO

AVALIACAO
PROCESSOS
PRODUGAO

AVALIAGAO
FUNCIONALIDADE

ESTIMATIVA ANALISE
CUSTOS QUALIDADE

Figura 9 - Principais dominios constituintes do PLC

De forma a apresentar solucdes que apoiem e suportem tarefas e tratamento de informacdes de
projecto, surgem com o avanco tecnologico duas ferramentas principais: as Tecnologias PLM,
desenvolvidas na area da captura de informacao relativas ao produto, e o desenvolvimento de
PSL, que se focam na captura de informacao relativas aos processos. Este ultimo foi
desenvolvido pelo NIST (Instituto Nacional de Normalizacdo e Tecnologia), e teve como resultado

uma proposta de Normas ISO.

2.6. GESTAO DA INFORMAGAO DO PRODUTO

De forma a existir uma correcta troca de informacdo entre os agentes internos e externos ao
longo de todo o PLC, tanto os processos, como os modelos estruturais devem ser interoperaveis.
Porém, a obtencao desta plataforma pode ser dificil de obter, pois geralmente as empresas tém
a sua disposicdo varios softwares, cada um com semanticas e estruturas de informacao

diferentes [8] [9] [10] [11].

Adicionalmente, no desenvolvimento de um produto, cada equipa de trabalho é detentora de
uma linguagem e métodos de trabalho Unico; porém, esta situacdo nao resulta numa interaccao

entre equipas de trabalho sem falhas. A titulo de exemplo, é frequente encontrar especificacdes
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e/ou denominacdes (vocabulario) diferentes ao longo do PLC, que sdo relativas ao mesmo

produto ou componente [12].

Geralmente, esta situacao resulta em diferentes classificacdes e niveis de detalhe (e acesso), no
que a informacao tratada ao longo do PLC diz respeito. Por exemplo, a equipa de trabalho de
Projecto pode atribuir a um parafuso uma designacao que, para prevenir erros, necessita de
informacdo precisa relativa a esse componente. Contudo, esta informacao detalhada pode néo
ter valor para a equipa de trabalho de Manutencéo que, para uma simples substituicao desse
mesmo componente, apenas necessita da sua referéncia e/ou identificacao. Desta forma, a
equipa de trabalho de Projecto trata a mesma informacdo que a equipa de trabalho de

Manutencao, porém, de uma forma e com nivel de detalhe diferentes.

Os diferentes departamentos que interagem ao longo do PLC lidam com diferentes informacdes
técnicas. Na figura 11, estdo representados trés departamentos diferentes de uma qualquer
empresa do sector industrial do mobiliario, sendo que cada um destes necessita e trabalha com

informacodes técnicas distintas.

Ripiteniiti i Yoo " ]
i i 5 i o TR AR
EEARRIAT PLarirS)

210

Figura 10 - Exemplo de informacgao técnica utilizada nas diferentes secgbes de uma empresa:
a) departamento de projecto; b) departamento de producao; ¢) armazém de matéria-prima

No mesmo seguimento, a utilizacao de diferentes aplicacdes e ferramentas informaticas
(softwares) implica a utilizacdo de modelos estruturais de informacdo também diferentes,
colocando obstaculos a interoperabilidade e ao fluxo informativo da empresa. A titulo de
exemplo, estao representados na figura 12, diferentes ferramentas que podem ser utilizadas

numa empresa deste sector industrial.
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8

Figura 11 —Ferramentas informaticas utilizadas numa empresa de mobiliario:
a) ferramentas ERP; b) ferramentas CAD; c) ferramentas CAM

Desta forma, torna-se necessario o desenvolvimento de ferramentas e metodologias que
permitam ultrapassar os obstaculos acima descritos, como por exemplo, através da utilizacao de
modelos normalizados de informacao que contribuam para a integracdo dos processos de

manufactura (e minimizacao de erros).

2.7. TECNOLOGIAS DE INFORMAGAO

De forma a manter os niveis de qualidade, produtividade e competitividade, nos dias de hoje, as
empresas do meio industrial necessitam de adoptar técnicas e tecnologias de informacdo e

automacao, em que a inovacao e a criatividade sao as ferramentas de maior importancia [13].

Nestes casos, a chave para o sucesso baseia-se na tomada de decisao certa, na altura certa. De
forma a optimizar os sistemas e os fluxos produtivos da empresa (com minimizacdo de
desperdicios gerados), uma reorganizacao do PLC torna-se necessaria. Assim, a cadeia de valor
deve ser analisada e optimizada, operando e integrando todas as capacidades, recursos e

processos da empresa.

0O acesso em tempo real a informacdo técnica de um projeto em producdo desempenha um
papel muito importante, nas industrias transformadoras. Este processo apresenta-se como uma
vantagem muito significativa no que diz respeito a optimizacéo de todos os processos de uma
empresa, ao fornecer a informacao técnica certa, a pessoa certa, no tempo certo e no formato

certo [14].
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2.7.1. TECNOLOGIA RFID
A Tecnologia RFID é um sistema que permite a identificacdo (e captura de informacao) de
componentes ou produtos, de uma forma automatica, através da aplicacao de etiquetas (Zags

inteligentes) nestes elementos [15].

Esta tecnologia, que pode ser utilizada ao longo de todo o PLC de um projeto (englobando todos
0s processos de producdo, servicos, manutencao e logisitca), utiliza etiquetas para identificacao
automatica de produtos, equipamentos, ferramentas e pessoas. As etiquetas RFID (figura 13)
sao constituidas por um micro-chip ligado a uma antena e tém a capacidade de armazenar e

transmitir (enviar e receber) toda a informacao de um componente ou produto.

Figura 12 - Constitui¢do de um etiqueta RFID: a) microchip; b) antena de transmissao [16]

A utilizacao da tecnologia RFID permite o controlo de diversas vertentes de informacao, como por
exemplo, a identificacdo individual de componentes numa linha de producédo, a etapa de
producdo em que determinado componente se encontra no fluxo produtivo ou mesmo a

contagem, registo e controlo de stock e inventarios de matéria-prima.

Desta forma, a passagem de um componente (com uma etiqueta acoplada) por um leitor de
etiquetas RFID, permite que a informacao técnica contida nessa etiqueta seja automaticamente
processada e armazenada por um sistema fechado e integrado em rede, tal como é

representado na figura 14.
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Leitor de

Etiqueta RFID Etiquetas RFID
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s
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Informagao Técnica

Figura 13 — Funcionamento da tecnologia RFID aplicada ao sector industrial do mobiliario

Esta tecnologia, além de ocorrer sem contacto fisico e ter a capacidade de identificar diversos
produdos simultaneamente de um modo rapido e eficaz, permite ainda a minimizacao da

intervencao humana em todos 0s processos.

Assim, os sistemas RFID permitem a optimizacao significativa da cadeia de valor e dos fluxos
produtivos, na medida em que permitem aumentar a fiabilidade dos processos e a reducao dos

tempos e custos de producao.

2.8. NORMALIZACAO APLICADA AO SECTOR DO
MOBILIARIO

A cadeia de valor numa empresa da industria do mobiliario é, de uma forma geral, constituida
por dois fluxos principais: fluxo produtivo e fluxo de informacdo. O fluxo produtivo esta
relacionado com o controlo e movimentacao de produtos e matéria-prima e, por sua vez, o fluxo
de informacao envolve o armazenamento e transmissao de informacao entre todos os recursos,

equipamentos e pessoas, ao longo de todo o PLC.
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Assim, a criacdo de normas tornou-se rapidamente uma prioridade evidente, e varios modelos
estruturais de informacao foram desenvolvidos de forma a permitir aos sectores industriais a
troca de informacao técnica de produtos (como por exemplo, a norma ISO 10303 - também
designada por STEP, o0 modelo estrutural para troca de informacao), que engloba diversas areas

industriais e actividades relacionadas com os processos de producado [12].

Estes modelos de informacao foram criados pelo Comité Técnico 184 da ISO, relacionado com a

Integracao de Sistemas e Informacao Industrial, que é responsavel pelo:

¢ desenvolvimento de normas (modelos estruturais) para a representacdo de informacao
industrial, técnica e cientifica;
¢ desenvolvimento de metodologias para a implementacao e apoio destas normas no meio

industrial.

2.8.1. INTEROPERABILIDADE
No que diz respeito a cadeia de valor e ao fluxo produtivo de uma empresa, uma das maiores
dificuldades que estas apresentam é a falta de interoperabilidade entre sistemas e softwares,
utilizados na estruturacdo, gestdo e controlo de todos os processos [17]. A interoperabilidade
esta relacionada com a capacidade de transmissao de informacao entre dois ou mais sistemas,

e a sua capacidade de utilizacado desta informacéao [18].

Tal como é do conhecimento geral, o avanco tecnoldgico nas areas da informacdo e
comunicacao possibilitou a internacionalizacdo de todo o meio industrial (aumentando
consideravelmente a quantidade de importacoes e exportacdes de produtos e matéria-prima),

dando origem a necessidade de criacdo de modelos estruturais de informacao.

Desta forma, torna-se necessaria a pesquisa e integracdo de novas solucdes, que facilitem o
armazenamento e partilha de informacdo entre todos os recursos e processos. Contudo, a
automatizacao de processos ainda apresenta alguns obstaculos, sobretudo na integracéo das
etapas do PLC, que engloba fornecedores, distribuidores, armazéns, técnicos e operarios, que

tipicamente apresentam problemas de interoperabilidade.
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2.8.2. MoDELOS STEP E SAPs
As normas desempenham um papel crucial na definicdo das condicdes de mercado em muitos
sectores industriais, pois permitem a criacao de novas formas organizacionais e modelos de
negocios, ao mesmo tempo que contribuem para aumentar a qualidade dos produtos e servicos

e a eficiéncia dos processos de negocio [19].

Assim, as normas relacionadas com a informacdo técnica, como as que se baseiam nos
modelos STEP, lidam com a criacdo, implementacdo e integracdo de novas metodologias de

tratamento de informacéo, minimizando as limitacdes de interoperabilidade de sistemas.

Os modelos STEP sdo amplamente relacionados com as tecnologias CAD e CAE, bem como o
PLC e PDM, sendo que a informacao que tratam engloba diversas areas, desde a modelacdo
computacional, aos formatos da informacéao, a definicao de especificacbes e aos processos de

producao.

Os modelos STEP sao actualmente utilizados (na integracdo dos sistemas de producdo) nos
grandes sectores industriais, como o sector automovel, da aeronautica, a construcao naval, a

industria petrolifera e o sector industrial do mobiliario [20].

Por outro lado, os SAPs visam a utilizacdo dos modelos STEP num determinado contexto
industrial, definindo detalhadamente as estruturas e os modelos de informacao para diferentes
areas e dominios de industria, nos quais a informacao € assimilada e integrada

computacionalmente [21].

2.8.3.1IS0O 10303-AP 236
A ISO 10303-236 (ISO TC 184/SC4, 2006), também designada por AP 236 ou FunSTEP
Standard, ¢ o componente STEP que define uma estrutura normalizada para a informacao
técnica em ambientes industriais do sector do mobiliario. A AP 236 ¢ focada, especificamente,

no armazenamento e definicao de informacao relativa a mobiliario de cozinha.

Assim, a AP 236 ¢é a base para a transmissdo de informacdo na industria de mobiliario, para que
todos os softwares e aplicacdes envolvidas no projecto e producao de um componente, partilhem

0 mesmo modelo e estrutura de informacéo.
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Este modelo STEP especifica os tipos de informacdo e as suas restricdes, proporcionando ao
mesmo tempo, a definicdo das principais informacdes de um catalogo, como por exemplo as

varias definicdes de um produto e as suas especificacoes técnicas [22].

Um catalogo é constituido por uma lista de referéncias de diferentes produtos que que sdo
propostos aos clientes ou aos distribuidores. Um catalogo permite, assim, uma visao dos

produtos de um fabricante ou fornecedor, numa perspectiva comercial.

Ao mesmo tempo, os catalogos permitem a definicdo de especificacdes do produto, como a sua
representacdo geomeétrica, as caracteristicas das superficies, as dimensdes e a geometria dos
componentes do produto, os desenhos técnicos, o seu toleranciamento, bem como a sua

montagem e posicionamento [21].

2.8.4. FUNSTEP
O FunSTEP ¢, uma iniciativa que engloba a AP 236 (entre outras normas ISO), controlando e
indicando quais as tarefas a realizar para a devida implementacdo em PMEs. O modelo de

informacao FunSTEP engloba:

e A gestdo do produto (ou de qualquer componente do produto);

¢ Definicdo de especificacdes: possibilidade de definicado dos tipos de caracteristicas, tais
como materiais, dimensdes, acabamentos, precos, entre outros;

¢ Relacao entre todos os tipos de informacéao técnica;

¢ Documentacdo: permite a atribuicdo de todo o tipo de documentacdo (tanto digital,
como nao-digital) para qualquer componente ou produto definido no catalogo;

e Multilinguagem: estruturacdo de informacao de tal modo que a informacao técnica de
um produto, pode ser consultada em qualquer idioma

e Geometria: o FunSTEP tem a capacidade de gestdo de arquivos e ficheiros CAD,
incluindo as caracteristicas geométricas, sem perda de informacao;

¢ Informacédo Parametrizada: toda a informacéo relacionada com a geometria pode ser
definida, tendo como base determinadas caracteristicas do produto. A titulo de exemplo,
& possivel estabelecer uma relacao entre a altura, o comprimento e a largura de um
componente, de tal forma que quando se modifica um destes valores, os outros sao

alterados de forma proporcional;

-21-



| ENQUADRAMENTO E CONTEXTO TEORICO

e Organizacéo de /ayout: o FunSTEP tem a capacidade de inserir componentes e produtos

CAD, num projecto, no qual existe um espaco previamente definido.

Assim, esta iniciativa requer que toda a informacao, além de ser perpétua, se torne também

independente dos sistemas, softwares e aplicacoes [21].

2.8.5. IMPLEMENTACAO E INTEGRACAO DE NORMAS E MODELOS STEP
Os modelos STEP sdo amplamente utilizados em ambientes industriais, possibilitando a troca de
informacéo e interoperabilidade entre sistemas. A interoperabilidade entre sistemas (envio e
recepcao), sob a forma de modelos estruturais de informacao, permite um controlo e gestao do
produto mais facilitada, ao longo de todas as etapas do PLC. No entanto, estes modelos de
informacao por si s6, nao permitem a resolucdo de todos os problemas descritos, pois muitas
vezes, as normas STEP utilizam tecnologias e aplicacdes diferentes (ou incompativeis) das que

sao utilizadas nas empresas e, além disso, podem sempre representar elevados custos.

Nestes casos, as empresas sao mais susceptiveis de utilizar tecnologias mais acessiveis e
simples e com uma grande disponibilidade de ferramentas de trabalho, como por exemplo XML

ou UML.

Assim, uma forma simples e gradual de facilitar a utilizacdo e integracdo dos modelos STEP, é a
utilizacdo de plataformas (intermediarias) com a capacidade de definicdo e desenvolvimento de
modelos de informacdo que, mediante a aplicacdo de determinada regras, podem ser

transformadas e aplicadas em modelos STEP [23].
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3. ANALISE DA CONFIGURAGCAO ACTUAL

Neste capitulo é realizada uma descricao e analise critica da configuracao actual da empresa e
da sua metodologia de trabalho, ou seja, sao descritos detalhadamente todos os departamentos
e etapas de trabalho envolvidos nos processos produtivos. Apos a analise de todos 0s processos,

sao ainda identificadas as principais resisténcias e limitacdes técnicas identificadas.

3.1. DESCRICAO GERAL DO FLUXO DE INFORMACAO E
FLUXO PRODUTIVO

A empresa Cozicruz é consituida por cinco departamentos diferentes, onde todos os trabalhos e
projectos sao realizados. Tal como dito anteriormente, cada um destes departamentos tem um
conjunto de tarefas e trabalhos definidos (discriminados no anexo A) que permitem a obtencao
do produto final. Assim, os cinco departamentos sdo: Departamento Comercial, Departamento
de Projecto, Armazém de Matéria-prima, Departamento de Producdo e Departamento de

Montagem. Adicionalmente, é considerado também o Departamento de Gestao de Residuos.

3.1.1. DEPARTAMENTO COMERCIAL
De modo a manter a competitividade no meio industrial, todas as empresas necessitam de
manter um plano de gestdo e producado detalhado e organizado. Na empresa Cozicruz, os
processos de gestao e producao de um novo projecto seguem sempre o mesmo procedimento,

representado em detalhe no anexo B.

O processo produtivo neste departamento encontra-se representado na figura 15. Este é o local
onde todos os novos projetos tém inicio e é responsavel pela organizacao de reunides com os
clientes interessados num projeto de mobiliario de cozinha. Estas reunides tém como principal
objectivo a definicdo das principais especificacdes técnicas dos novos projectos: materiais, cores,
disposicdo de mddulos, acessorios e electrodomésticos, entre outros. Ao mesmo tempo, a

informacao do cliente é recolhida (identificacao, contactos, morada de montagem da obra).
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Figura 14 — Sequéncia de trabalhos realizados no Departamento Comercial

Ap6s o primeiro contacto com o cliente, é realizado o levantamento de medidas em obra para
que, juntamente com as especificacdes técnicas definidas, o primeiro projecto (desenho) possa
ser modelado no software computacional Winner Compusoft. As informacdes adicionais relativas

a este software encontram-se descritas no Anexo C.1.

No processo de levantamento de medidas, é fundamental registar as respectivas dimensoes e
posicdes de paredes, portas, janelas, colunas, tomadas eléctricas, pontos de iluminacao, pontos
de agua, pontos de gas, entre outros, de modo a que o projecto seja 0 mais rigoroso e fiavel

possivel.

A partir do momento em que todo o projecto e todas as especificacdes técnicas estdo de acordo
com a encomenda do cliente (considerado como o projecto conceptual), este é enviado para o
cliente para que este o possa aprovar e/ou comunicar alteracdes que considere determinantes.
A aprovacdo do desenho final ao Departamento Comercial proporciona a realizacdo do
orcamento, conforme o projecto. Tal como o projecto conceptual, o orcamento é enviado para o
cliente para que este possa ser aprovado. A aprovacao do orcamento por parte do cliente origina

a encomenda final, que é enviada para o Departamento de Projecto.

Desta etapa, a encomenda final concluida no Departamento Comercial ¢ composta por duas
partes diferentes: o desenho final e o orcamento final, que a todo 0 momento estdo sujeitos a

aprovacao (ou alteracdes) por parte do cliente.
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O projecto final modelado (desenho) é apenas uma representacdo grafica do projecto final da
cozinha e tem o objectivo de proporcionar ao cliente uma ideia o mais real possivel do aspecto
final da mesma. Neste, sao incluidas as dimensdes gerais e caracteristicas do compartimento
(paredes, portas, janelas e colunas) e a disposicdo, dimensdo e organizacdo dos modulos,
electrodomésticos e acessdrios. Na figura 16 é representado um exemplo do desenho final que é
enviado para o cliente.

Cliente:
Morada
Contacto: Email:

¥

COM ML - Votdar, ide.
R AP0 @0 Quirneta, 490, Sanvts Marks - Arwsa, 4770 511, Vil Mo w de Favaliclo
TH: « 351 252 926 SSM4; Fae: « 351 252916555 el gvadProdion ot

Figura 15 - Exemplo do desenho final que é enviado para o cliente para aprovagao

Por sua vez, no orcamento final, toda a informacao técnica é discriminada, como os materiais (e

cores) a utilizar nos moédulos e no tampo, as referéncias de marca e dimensdes dos
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electrodomésticos e acessorios, bem como as caracteristicas de iluminacao, entre outros, ou
seja, todos os recursos que representam um custo para o cliente. A titulo de exemplo, a figura

17 representa um orcamento final enviado para o cliente.

Figura 16 — Exemplo do orgamento final que é enviado para o cliente para aprovagéo

3.1.2. DEPARTAMENTO DE PROJETO
Tal como dito anteriormente, a encomenda final é enviada para o Departamento de Projecto,
onde todas as especificacdes e informacao técnica relativas a producdo e manufactura do

projecto da cozinha sdo concluidas. A figura 18 representa as tarefas realizadas neste

departamento.
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Figura 17 — Sequéncia de trabalhos realizados no Departamento de Projecto

No Departamento de Projecto é utlizado o software IMOS 3D (informacao adicional no Anexo
C.2), que incorporara os modulos CAD e CAM. Neste departamento, o mesmo projecto da
cozinha € modelado pela segunda vez, tendo como base os dois elementos constituintes da
encomenda final (desenho final e orcamento). Este processo, por estar inevitavelmente sujeito a
alteracoes, pode exigir a alteracdo da encomenda final (desenho e orcamento), de modo a que
todo o projecto esteja a todo o momento, sob orientacdo e em conformidade com o requerido

pelo cliente.

A repeticao do processo de modelacao acontece devido a existéncia de dois softwares com
objectivos diferentes. No Departamento Comercial, a utilizacdo do Winner Compusoft é utilizado
como uma aplicacdo grafica, com o objectivo de proporcionar ao cliente uma ideia do aspecto
final da cozinha encomendada, contendo a disposicdo e organizacdo dos modulos e
electrodomésticos, e todas as restantes caracteristicas estéticas. Por sua vez, no Departamento
de Projecto, a utilizacdo do IMOS 3D tem como objectivo a preparacao e finalizacdo de todos os
processos para a producdo e manufactura da cozinha, baseado na encomenda final e
especificacdes técnicas inicialmente definidas. Nesta etapa, é realizada uma rectificacdo de

medidas em obra, que permite ultimar os detalhes finais de todo o projecto.

O IMOS 3D é caracterizado pela existéncia de uma base de dados personalizada, onde se
encontram alojados todos os tipos de mddulos/artigos utilizados nos processos de producao da
empresa. A base de dados utilizada na empresa Cozicruz foi criada tendo sempre em conta os

principios de construcao e as definicdes de cada peca. Ao mesmo tempo, esta é alvo de um
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processo de continua actualizacdo, conforme existe a necessidade de concepcéo e criacao de

novos tipos modulos com geometrias diferentes e a introducdo de novos materiais ou ferragens.

Desta forma, a modelacao do projecto final do mobiliario da cozinha no Departamento de

Projecto permite a obtencao dos seguintes resultados:

¢ Desenhos técnicos de cada um dos componentes de cada modulo (com a possibilidade
de vista explodida, de modo a facilitar a montagem final);

e (Cotagem e toleranciamento de todos os cortes e furos;

e (Geracao automatica de todos os programas CNC de maquinagem de pecas (em

formatos compativeis com o parque de maquinas).

Apds a verificacdo de todas as especificacdes técnicas e a confirmacdo de que todos os
parametros estdo de acordo com o projecto inicialmente pensado, este & aprovado pelo Director

de Producao, dando inicio a todos os processos de producao de mobiliario da cozinha.

3.1.3. ARMAZEM DE MATERIA-PRIMA
Uma seccao fulcral no sistema produtivo da Cozicruz é o armazém de matéria prima, onde séo
colocadas as placas de matéria-prima e todos os outros componentes recebidos por encomenda.
Tal como dito anteriormente, o software IMOS 3D utilizado no Departamento de Projeto, permite
além da obtencao de listas de pecas, a obtencdo de listas de matéria-prima, em termos de
quantidade e dimensodes. Assim, antes de todos os processos de producdo de um novo projeto
de mobilidrio de cozinha, tem lugar a selecdo da matéria-prima armazenada. Nesta etapa,
representada na figura 19, € essencial analisar e seleccionar a matéria-prima existente em stock
e a matéria-prima em necessidade de encomenda (sub-contratacdo), como por exemplo as
ferragens (dobradicas, corredicas, puxadores e sistemas basculantes, entre outros). Em caso de

necessidade, os componentes que nao existem em stock, sao encomendados.

A medida que a matéria-prima chega ao armazém, esta é devidamente organizada,
acondicionada e identificada conforme o tipo de material e as suas dimensoes, até ao momento

em que é necessaria para 0s processos de producao de um projeto.
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Figura 18 — Sequéncia de trabalhos realizado no Armazém de Matéria-prima

A quantidade de matéria-prima existente em stock é o principal factor que controla a realizacao
das encomendas: sempre que esta atinge uma quatindade minima (previamente definida pelo
Director de Producao, tendo em conta a carga produtiva), é realizada uma encomenda especifica

desse tipo de material e/ou componente.

3.1.4. DEPARTAMENTO DE PRODUCAO
Tal como 0 nome indica, o Departamento de Producéo é responsavel por todos os processos de
producdo e manufactura de pecas de mobiliario de cozinha. Neste local, o parque de maquinas
instalado (representado na figura 20) é constituido por uma guilhotina de folha, uma prensa de
folhear, um centro CNC MNesting, dois centros de trabalho CNC, uma orladora, uma
encavilhadora e uma prensa de montagem. O departamento ¢ ainda complementado por uma
zona de trabalhos e operacdes manuais (em caso de necessidade) e uma zona de acabamentos
finais. Cada uma destas maquinas pode ser utilizada em diferentes fluxos produtivos

paralelamente, conforme a existéncia de varios projectos em producéo em simultaneo.

Neste departamento, a informacdo técnica discriminada na encomenda final (proveniente do
Departamento de Projeto) ¢ verificada e, apds confirmacdo de que todos os parametros estdo de
acordo com o projecto, este é aprovado pelo Director de Producéao, dando inicio aos processos
de producdo do mobilidrio de cozinha. Os programas CNC automaticamente gerados ficam
disponiveis para as maquinas de corte e sao transferidos entre equipamentos e maquinas por
suportes fisicos de armazenamento de dados, como por exemplo, através de dispositivos USB.
De salientar também o facto de que todas as etapas e processos de producdo (operacdes de

corte e maquinagem) sdo acompanhadas do projecto detalhado e encomenda final (em papel).
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Figura 19 - Constitui¢do e layout do parque de méaquinas instalado na Cozicruz

Tal como dito anteriormente, antes de todos os processos de producao, tem lugar a selecao da
matéria-prima conforme o projeto. No caso das placas de matéria-prima se destinarem as
frentes dos modulos, antes de seguirem para a seccao de corte e maquinagem, é necessario
aplicar o revestimento. O revestimento (folha) permite obter de uma forma mais econémica o
mesmo efeito estético da utilizacdo de madeira macica (figura 21). Desta forma, a folha é
preparada na guilhotina de folha e aplicada com cola nas placas de matéria-prima que,
seguidamente, sdo transferidas para a prensa de folhear. Este processo permite a obtencao das

placas de matéria prima revestidas que se destinam as frentes dos modulos

a)

Figura 20 - Aplicagao de revestimento para as frentes dos médulos:
a) folha; b) placa de matéria-prima revestida
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Por outro lado, se as placas de matéria-prima se destinarem a estrutura e ao interior dos
modulos, estas passam directamente para a seccdo de corte e maquinagem (centros CNC
Nesting e centros de trabalho CNC). O centro CNC Nesting é responsavel pelo corte de uma
parte significativa do total de pecas que compde cada projecto. Neste tipo de maquina, as pecas
sao automaticamente cortadas segundo as suas dimensdes e podem ainda ser alvo de outros
tipos de maquinagem, tal como rasgos e furacdes verticais. Os centros CNC Nesting podem ser
caracterizados pela sua eficiéncia, pois permitem tanto a optimizacado de toda a matéria-prima,
bem como dos tempos e custos de producdo, complementados pela utilizacdo da ferramenta
CUutRITE (descrita mais pormenorizadamente no anexo C.3). Todas as outras operacdes de
maquinagem, como por exemplo, as furacdes e rasgos horizontais, sao realizadas nos centros

de trabalho convencionais CNC.

No mesmo seguimento, nem todos os componentes necessitam do processo de orlagem,
representado na figura 22. Este processo depende da visibilidade/exposicao dos componentes
apos a montagem final, ou seja, se 0s componentes estdo a vista ou nao. A titulo de exemplo,
uma prateleira no interior de um mddulo apenas necessita de orlagem na face frontal (face

visivel), ja que as restantes faces ndo sdo visiveis e estdo em contacto com outros componentes.

Figura 21 — Representacao do processo de orlagem de superficies

Assim, as operacdes de fabrico neste departamento (representadas na figura 23) ocorrem

sucessivamente, até que todas as partes constituintes do projecto da cozinha sejam concluidas.

O processo de producdo de todos os componentes nao se encontra terminado apos a sua saida
das maquinas CNC. Posteriormente, e em caso de necessidade, estes devem ser preparados

para um acabamento final, tendo em atencédo a geometria dos componentes, a necessidade de
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colagem ou lixagem de superficies ou aplicacdo de tintas/vernizes e a sua secagem, ou mesmo

a correccao de defeitos de fabrico.

S b oo m oo .
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Figura 22 - Sequéncia de trabalhos realizados no Departamento de Produgao

3.1.5. DEPARTAMENTO DE MONTAGEM
A existéncia do Departamento de Montagem prende-se com a necessidade da montagem de
todo o mobilidrio da cozinha, que é efectuada com o propdsito de validar a totalidade dos

processos de producdo. As tarefas efectuadas neste departamento encontram-se representadas

na figura 24.
gE=sssss2ss 1 """"""""""""""""""""""""""""" \
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- v MONTAGEM |
: Montagem Final |- vecoeees . :
! v 1
! |
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: :
! |
] 1
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Figura 23 — Sequéncia de trabalhos realizados no Departamento de Montagem
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De modo a que este departamento possa realizar esta montagem, sao necessarias todas as
ferramentas e utensilios de trabalho, todos os componentes (pecas) produzidos e o conjunto de
ferragens, como por exemplo, dobradicas, corredicas, puxadores e sistemas basculantes, entre

outros, bem como toda a informacao técnica (vistas explodidas) do projecto em questao.

Dependendo dos espacos e condicbes de acesso no local da obra, o processo de montagem da
cozinha pode, inevitavelmente, ter de ser realizado na propria obra. A realizacdo deste processo
de montagem do mobilidrio em fabrica permite, igualmente, um transporte, montagem e

instalacdo mais rapida e simples (e menos trabalhosa) de toda a cozinha.

3.1.6. GESTAO DE RESiDUOS
Como em qualquer tipo de empresa no meio industrial, todos os processos de producdo geram
residuos. Com todas as operacdes de maquinagem ocorre a geracdo de material ndo-conforme,
que vai desde a formacdo de pd e/ou serradura, até a formacao de desperdicio de matéria-prima
de pequenas e médias dimensdes. Dependendo das dimensbées do material excendente, este

pode ainda ter utilidade para a producéo de outros componentes de menores dimensoes.

Assim, na empresa Cozicruz, este material excedente é inteiramente armazenado num contentor
de madeira, que posteriormente podera ser vendido a outras empresas do meio industrial, ou

mesmo a particulares que tenham interesse na mesma, por exemplo, para utilizacao doméstica.

3.2. CARACTERIZAGAO DE PROBLEMAS E LIMITAGOES
NA CONFIGURAGAO ACTUAL

Apds uma atenta observacdo e analise ao sistema e fluxo produtivo da empresa Cozicruz, sao
observadas algumas limitacdes e resisténcias (de origem técnica e humana), que podem

condicionar a eficacia e rapidez de todos 0s processos na organizacao da producao.

3.2.1. RESISTENCIAS HUMANAS
Da analise de todos os processos, observam-se resisténcias humanas, naturais, que nao estao

relacionadas com qualquer falta de dedicacao ou profissionalismo das pessoas envolvidas, mas
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sim com a inexisténcia da adequada motivacao para incorporar um processo complexo. Este
facto ndo deixa de ser compreensivel, uma vez que as solucbes actualmente instaladas nao
abrangem todas as areas que seriam desejaveis, e que seguramente constituem a motivacao

que falta para ultrapassar as barreiras e resisténcias existentes.

Ao mesmo tempo, existe uma falta de entendimento claro e inequivoco dos objectivos das
melhorias que podem ser implementadas, e dos beneficios inerentes a todos os processode de

organizacao, gestao e producao da empresa.

3.2.2. RESISTENCIAS TECNICAS
De uma forma clara e sucinta, para que a optimizacao e organizacao dos processos produtivos
sejam mais eficazes, e para que a incorporacdo e integracdo dos softwares seja efectivamente
uma maisvalia para a empresa, € necessaria uma re-organizacao da solucao actualmente

instalada.

De modo a pdr em pratica os factores determinantes para a organizacdo do fluxo de informacao,
€ necessario que a integracao (e incorporacao) dos softwares em utilizacdo se torne uma tarefa
prioritaria. No mesmo seguimento, o processo de implementacdo de novas metodologias €

descrito no anexo D.

Cada um dos departamentos da empresa, & caracterizado pela existéncia de diferentes

limitacdes técnicas, apresentadas de seguida.

3.2.3. DEPARTAMENTO COMERCIAL
Uma das principais dificuldades encontradas no Departamento Comercial esta relacionada com
a definicao das especificacdes técnicas de um novo projeto. Por vezes, a indecisao do cliente
provoca o0 atraso no desenvolvimento do projeto, levando a que este avance para as proximas
etapas com informacao técnica em falta. O facto de estes projetos incompletos avancarem no
fluxo produtivo, provoca a sua acumulacdo e empilhamento, tanto no Departamento Comercial,

como no Departamento de Projecto.

Adicionamente, o processo de levantamento de medidas nem sempre é efectuado de uma forma

rigorosa. Como se trata de um processo manual, este processo esta sujeito a erros: por vezes,
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podem existir cotas que nao sado determinadas (por lapso ou esquecimento do técnico) ou cotas

incompativeis (existéncia de valores diferentes para a mesma cota, em desenhos diferentes).

Desta forma, é fundamental que o processo de levantamento de medidas seja efectuado de uma
forma precisa, em que o técnico regista todos os pontos de interesse (portas, janelas, posicdo de

pontos de agua, gas, luz) e verifica todas as cotas determinadas.

Outro dos problemas evidenciados ¢ a organizacdo do arquivo e registo de todos os projetos
realizados. Este registo (em papel) ¢é feito em capas de arquivo e ordenado por data, e por vezes,
a necessidade de acesso a informacdo nestes arquivos envolve elevados tempos de procura e

espera.

3.2.4. DEPARTAMENTO DE PROJETO
O Departamento de Projeto ¢ um dos sectores mais criticos e um dos apresentam maior
impacto em todo o fluxo produtivo da empresa. Aqui, o principal problema relaciona-se com a
acumulacao de projetos incompletos que, pelo facto de ndo poderem avancar para as préximas
etapas por falta de informacao técnica, permanecem em espera, até que todo o projeto seja

decidido.

Neste departamento, o factor que causa a acumulacdo de projetos é sempre a existéncia de

informacéao técnica em falta, que se pode apresentar sob varias formas.

Tal como dito anteriormente, o processo de levantamento de medidas nem sempre é um
processo rigoroso, possibilitando a existéncia de cotas mal determinadas ou cotas em falta.
Assim, a medicdo em obra deve ser realizada pelos técnicos do Departamento de Projeto,
permitindo um entendimento tdo perfeito quanto possivel da forma do produto final e da sua

configuracdo em obra.

Por outro lado, a rectificacdo de medidas (realizada antes do projeto avancar para producao)
pode representar mudancas significativas no projeto e, consequentemente, alteracdes na
encomenda final (desenho e orcamento). As alteracdes realizadas provocam atrasos no fluxo

produtivo e obrigam a processos de re-trabalho (trabalho “desperdicado”).

Da mesma forma, a informacao técnica em falta pode, também, ser causada por indecisao ou
demora na resposta por parte do cliente. Por vezes, este pode ter indecisdes acerca da

disposicao dos modulos, acerca do tipo de puxadores, acerca dos acessorios e eletrodomeésticos,
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entre outros. A titulo de exemplo, os electrodomésticos a utilizar no projeto do mobiliario de
cozinha, tanto podem ser do encargo da Cozicruz (incluidos no projeto e encomenda final), como
podem ser adquiridos pelo cliente. Neste ultimo caso, se o electrodoméstico (ou acessorio) ¢
encastravel, o Departamento de Projeto necessita ter o conhecimento da marca, referéncia e
dimensdes do mesmo, de modo a que 0s processos de producao e a montagem em obra de
todos os componentes e modulos seja efectuada eficientemente. Este processo de comunicacao
de informacao técnica é inevitavelmente dependente do cliente, e envolve tempos de espera que

provocam a acumulacao de projetos.

3.2.5. ARMAZEM DE MATERIA-PRIMA
0 armazém de matéria-prima encontra-se, de uma forma geral, bem organizado e estruturado.
Apesar disso, sdo encontrados pequenos problemas, como por exemplo a (pobre) organizacdo e
e condicdes de armazenamento da folha. Este tipo de desorganizacdo pode provocar tempos de
espera consideraveis, nomeadamente na procura e seleccdo deste componente. Ao mesmo

tempo, esta desorganizacao pode conduzir ao sub-aproveitamento deste espaco.

Todos estes factores apresentam-se como negativos para o fluxo produtivo da empresa, pois o
tempo despendido na procura e seleccao de matéria-prima, poderia ser aproveitado para outros

trabalhos e processos de producao.

3.2.6. DEPARTAMENTO DE PRODUGCAO
O Departamento de Producdo é outro dos sectores de maior impacto na empresa. Este é
caracterizado por alguns problemas totalmente relacionados com a existéncia de varios fluxos
produtivos diferentes e simulténeos. A titulo de exemplo, considere-se a producao dos modulos

representados na tabela 2, em que cada um ¢ caracterizado por um fluxo produtivo diferente.
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Tabela 2 - Tipos de médulos a produzir e respectivos fluxos produtivos
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Por sua vez, a figura 25 representa de uma forma geral a producdo em simultaneo (caso real)

dos modulos representados anteriormente na tabela 1.
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Figura 24 —Fluxos produtivos relativos a produgio em simultaneo de diferentes médulos

Uma analise a estes elementos, torna evidentes as seguintes particularidades neste

departamento:

* Elevada quantidade e variedade de artigos e componentes em producao;

e Elevada quantidade de trabalho em curso em cada posto de trabalho (maquinas
ferramenta);

e Operarios das maquinas ferramenta sado responsaveis pela producdo de varios e
diferentes componentes (por vezes, de projectos diferentes) ao mesmo tempo;

e Transmissdo e introducdo manual de programas CNC nas maquinas ferramenta
dependente dos operadores;

e Cruzamento de fluxos produtivos e matéria-prima, que podem originar a ocorréncia de
erros de fabrico e, inevitavelmente, a obrigacdo de processos de re-trabalho;

e Processos produtivos sdo dependentes do projecto detalhado e encomenda final (versao
em papel), que acompanha todas as operacdes de fabrico;

e Informacéo técnica discriminada no projecto detalhado e encomenda final nem sempre
totalmente especificada, forcando a comunicacao entre os operadores e o Departamento
de Projecto para uma compreensao detalhada do produto final;

e QOcorréncia de re-trabalho e erros de fabrico geram desperdicios de matéria-prima.
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Uma analise cuidada a todos estes factores em conjunto demonstra e justifica a necessidade de
uma re-organizacao e optimizacao dos processos da empresa, assim como um aperfeicoamento
das plataformas de comunicacdo entre todos departamentos, maquinas e operadores, 0 que

permite a optimizacao de todos os recursos.

3.2.7. DEPARTAMENTO DE MONTAGEM
O Departamento de Montagem é caracterizado por um volume de trabalhos bem estruturado e
organizado e por um bom funcionamento. Neste local, ndo existem problemas ou limitacdes

significativas a apontar.

Contudo, se um componente produzido ndo se encontrar de acordo com as especificacdes
técnicas definidas no projecto detalhado (ou mesmo em caso de erros de fabrico), o problema sé
¢ detectado neste departamento. Nestes casos, o problema é resolvido rapidamente, permitindo
a finalizacdo do projeto e a preparacao da instalacdo em obra. Assim, o ponto mais negativo
deste departamento prende-se com estes casos em particular: os problemas sao solucionados,

porém a causa dos mesmos (que pode ser ciclica) permanece por analisar, corrigir e eliminar.
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4.0OPTIMIZACAO DOS PROCESSOS PRODUTIVOS E
FLUXO DE INFORMACAO

Apds a descricao das limitacoes existentes nos departamentos de trabalho na empresa Cozicruz
e da realizacdo da sua respectiva analise, torna-se necessaria uma re-organizacao e optimizacao
de todo o sistema produtivo. Assim, no presente capitulo, sdo apresentadas as propostas que

visam a melhoria dos problemas existentes.

4.1. RE-ORGANIZACAO DA PRODUCAO

Da analise dos problemas anteriormente descritos, constata-se a necessidade de melhoria de
alguns processos. Assim, considerando o desenvolvimento de um novo projecto desde a sua
etapa inicial e tendo como base todos os processo de gestdo e producao da empresa, sao
sugeridas alteracoes a forma de realizacdo de alguns processos e, também, algumas medidas a

implementar.

Numa fase inicial de um novo projeto, o levantamento de medidas em obra tem inevitavelmente
de se tornar um processo eficiente, efectuado sempre com o maior rigor. Este processo deve
salvaguardar o registo e anotacao de todas as cotas, bem como de todos os pontos de interesse
(como por exemplo, as dimensdes e posicionamento de paredes, portas, janelas, colunas,
tomadas eléctricas, pontos de iluminacdo, pontos de agua, pontos de gas, entre outros),
minimizando as alteracdes efectuadas a todo o projeto apds o processo de rectificacdo de
medidas. Por outro lado, tal como dito anteriormente, no levantamento de medidas pode
acontecer a existéncia de cotas em falta, ou seja, cotas que nao foram mensuradas ou

registadas, ou por vezes, a incompatibilidade das mesmas (em desenhos diferentes).

Da mesma forma, o principal objectivo, durante o processo de consulta e reunido com o cliente,
¢ a definicdo de toda a informacdo técnica de um novo projeto. Durante este processo, em

conversa com o cliente, alguma desta informacao técnica pode ndo ser registada por lapso.

Por estas razoes, foi desenvolvida a Ficha Detalhada de Cotas, representada no Anexo G. Esta
ficha, que é utilizada pelo Departamento de Projecto, permite a realizacdo dos desenhos e o

registo de levantamento de medidas em obra. Todavia, esta ficha contém uma lista de todas as
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especificacdes a definir com o cliente relativas ao projecto da cozinha, bem como uma lista de

pontos de interesse a cotar em obra, de modo a que todos estes parametros sejam definidos.

Assim, torna-se essencial que estes processos sejam realizados com o maior rigor e eficiéncia.

Tal como dito anteriormente, a acumulacao de encomedas/projectos nos varios departamentos
da empresa é considerada um factor negativo, e um processo a eliminar. Assim, é necessaria a
realizacao de uma analise e a triagem de todos os projetos entre departamentos e etapas de
producdo, isto &, a realizacdo de uma verificacdo e confirmacado de todas as caracteristicas
técnicas dos projetos, antes de estes avancarem no fluxo produtivo. Este processo de triagem
garante que toda a informacao técnica esta totalmente definida e que todas as caracterisitcas
relativas ao projeto estdo devidamente discriminadas na encomenda final. Desta forma, a
acumulacao de projetos nos diferentes departamentos deixa de acontecer, o que viabiliza a

optimizacao do fluxo produtivo e o aumento da produtividade da empresa.

Ao longo de todo o processo de producao de mobilidrio de cozinha, a transmissdo da informacéo
(especificacdes técnicas, dimensodes, geometrias, modelacao virtual do produto e manufactura
assistida por computador - programas CNC gerados) € realizada manualmente, seja por
transmissao directa de dados entre equipamentos ou, no caso dos processos de producao, por
programacao manual pelos operarios. A necessidade de programacao manual, em certas fases
da producao, surge com a necessidade de producao de componentes de geometrias complexas,
a necessidade de operacdes de fabrico personalizadas ou mesmo com a necessidade de criacao
de codigos de producao ainda ndo inseridos na base de dados da fabrica. Apesar da experiéncia
do utilizador, podem sempre ocorrer erros de leitura do desenho técnico e/ou erros de
programacao das maquinas, que podem originar erros na producdo e, indubitavelmente,

processos de re-trabalho e material ndo-conforme que é desperdicado.

Esta necessidade de programacdo manual na maquina, apesar de representar uma mais-valia
para a empresa a nivel de solucdes existentes para a producao de qualquer componente de
mobiliario, € também um ponto critico em toda a producéo. O facto da producdo de certos
componentes do mobiliario da cozinha depender da experiéncia e conhecimento do operario,
implica também a necessidade de tomada de decisbes por parte deste. Esta tomada de decisdes

deve ser feita de tal forma que corresponda e esteja de acordo com todas as especificacdes
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inicialmente definidas, pois nesta fase da producao, existe uma possibilidade critica de

ocorréncia de erros, que podem condicionar todo o processo de producao.

Desta forma, torna-se essencial que, para a optimizacdo de todo o fluxo produtivo e do fluxo de
informacao na empresa (e consequente eliminacdo de processos de re-trabalho, diminuicao de
erros de fabrico durante a producdo, e diminuicdo da quantidade de residuos e desperdicios), a
tomada de decisdes seja inteiramente efetuada na fase inicial do projecto. Além da veiculacao
operacional de todas as tomadas de decisdo relacionadas com a producao para a fase inicial do
projecto, deve também ser assegurada a transmisséo directa e automatica de toda a informacéo
técnica entre todos os recursos (equipamentos, departamentos e pessoas), através de um
sistema fechado de ligacdo por rede, de modo a prevenir a alteracdo (ou mesmo perda) de

informacao.

Ao mesmo tempo, a identificacao individual de todos os componentes em producao é um factor
essencial na optimizacdo de todos os processos produtivos, de forma a atingir a reducdo de
tempos (e custos) de producéo e da quantidade de matéria-prima deseperdicada. Este processo
de identificacdo de componentes pode ser realizado através da utilizacao de etiqueta individuais
(cédigos de barras), em que toda a informacao técnica e processos de producao relativos a esse
componente sdo discriminados. Nesta etapa de producdo, o processo de identificacao

proporciona um conjunto de vantagens significativas:

¢ Uma vez que todos os componentes em producdo sdo identificados pela sua respectiva
etiqueta, torna-se possivel, no mesmo fluxo produtivo, a realizacdo das operacdes de
fabrico de pecas que correspodenm a varias encomendas e/ou projetos distintos. Este
factor permite uma diminuicdo consideravel dos processos que obrigam a re-trabalho,
dos tempos de corte, tempos de selecao e separacao das pecas e, ainda, do desperdicio
de matéria-prima;

e Sem uma identificacao eficaz de todas as pecas, ao longo do processo produtivo, pode
existir a necessidade de uma ou mais pessoas, obrigatoriamente com experiéncia e bom
conhecimento do produto final (sendo, portanto, recursos dispendiosos), desperdicarem
um longo periodo de tempo na separacao de varias pecas. Este tipo de processo pode,
assim, ser caracterizado por um elevado custo de méao-de-obra e por uma probabilidade

de ocorréncia de erros de fabrico;
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e O processo de etiquetagem, ou seja, o sistema de identificacdo de componentes,
permite que qualquer operador (com mais ou menos experiéncia) tenha um acesso
automatico e instantaneo, apenas pela observacdo e analise das etiquetas, as mais
variadas caracteristicas e operacdes produtivas de um componente, como por exemplo:
— l|dentificacao do projeto (encomenda) a que o componente pertence;

— l|dentificacao individual do componente e do médulo (artigo) a que pertence;

— Cotagem e dimensdes do componente;

— l|dentificacao das operacdes de fabrico a aplicar em cada componente (ou superficie)
e a sua respectiva sequéncia de fabrico;

— l|dentificacdo de superficies que requerem o processo de orlagem e a respectiva
sequéncia de aplicacao;

— Caracteristicas da orlagem a aplicar em cada uma das superficies do componente;

— l|dentificacao dos programas CNC (nome ou numero) a aplicar em cada componente
(ou superficie) e as respectivas maquinas onde sera realizadas cada uma destas

operacdes de fabrico.

Este tipo de solucao permite uma reducdo significativa de tempos e recursos, aumentando a
capacidade de resposta da empresa, bem como de todos os seus processos de gestdo e
producéo, em termos de rigor e fiabilidade. Ao mesmo tempo, possibilita uma maior facilidade e
rapidez dos processos de montagem final, uma vez que todos os componentes sdo devidamente

seleccionados e identificados.

4.2. ESTRUTURACAO E OPTIMIZACAO DO FLUXO DE
INFORMACAO

0 armazenamento, transmissdo e gestdo da informacdo e a interoperabilidade entre sistemas
sao parametros de crucial importancia nos fluxos produtivos de qualquer empresa. Apos a
descricdo das actuais limitacdes e problemas encontrados no sector, existem claramente alguns
processos que devem ser analisados e optimizados. Estes processos podem ser assegurados de
varias formas distintas, nas quais se destacam a utilizacdo da Tecnologia RFID e a concepcao de

um modelo estrutural de informacao que envolve todos os recursos, equipamentos e sistemas.
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A Tecnologia RFID (descrita anteriormente) ndo é normalmente aplicada em PMEs, pois ¢ uma
tecnologia que acarreta elevados custos e tempos de implementacao e integracao de sistemas,
tornando-se apenas rentavel para empresas internacionais de grandes dimensbes, como é o
caso do IKEA [24]. Assim, neste caso em particular, a opcao tomada recaiu sobre a concepcao

de um modelo de informacéo estruturado de acordo com as necessidades da empresa.

4.2.1. SISTEMA PRODUTIVO cOM RFID
Por uma questao de relevancia e interesse, € também apresentado neste subcapitulo o sistema
de producdo que assenta na utilizacao da tecnologia RFID. O sistema proposto deu origem a um
artigo cientifico, publicado e apresentado na conferéncia internacional WASTES 2013, que
decorreu na Universidade do Minho. Este artigo cientifico, cujos autores sao Jodo Veloso Costa e
Jodo Pedro Mendonca, tem como titulo Design, Development and Validation of na Eco-Efficient
Sustainable Computer-Aided Production System of Kifchen Cabinets, e o seu abstract pode ser

consultado no anexo E.

O sistema proposto, representado na figura 26 e com maior detalhe no Anexo F, é baseado na
configuracdo actual da empresa Cozicruz e compreende os cinco departamentos distintos,
interligados por uma rede ERP fechada. Em cada um destes departamentos, existe um
computador em que toda a informacao técnica e todos os dados de producédo e gestdo podem
ser consultados. O principal objectivo deste equipamento ¢ indicar quais as tarefas e operacdes

de fabrico a realizar e em que posto de trabalho (maquina) estas devem ser executadas.

Desta forma, os novos projetos tém inicio no Departamento Comercial, onde toda a informacao
técnica relacionada com o projeto é detalhada (informacao do cliente, especificacdes técnicas,
materiais, ordens de producao, listas de operacdes de fabrico, entre outros). Apds definicdo total
do projecto (e aprovacdo do mesmo pelo cliente), toda a informacao ¢ introduzida na rede de
producdo (e nas etiquetas RFID correspondentes), dando inicio a todos os processos produtivos.
Nesta etapa, a informacao técnica inserida nas etiquetas RFID contém uma lista de operacoes
de fabrico, isto &, uma lista actualizavel em que todas as operacdes de fabrico sao detalhadas,
com um sequéncia ordenada. Este processo é realizado no Departamento de Projecto, onde
cada produto ou componente que tenha uma etiqueta RFID atribuida, é designado por

Componente RFID.
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De forma a alcancar um sistema de producdo optimizado, é necessario efectuar uma decisao
selectiva, para decidir quais os componentes que requerem a atribuicdo de etiquetas RFID (e as
que, por outro lado, ndo necessitam) e em que etapa produtiva esta lhes deve ser atribuida.
Dependendo das suas respectivas caracteristicas, alguns componentes requerem a tribuicao de
etiquetas RFID ao longo de todo o PLC, e outros componentes apenas a necessitam em algumas
etapas e operacdes de producao. Todas estas decisdes e seleccdes sao realizadas previamente
aos procesoss produtivos. De forma a alcancar a reducao de tempos e custos, as etiquetas RFID
podem ser atribuidas a conjuntos de componentes ou produtos e, nestes casos, estas estao
associadas a caixas ou paletes, que contém todos os componentes e as suas respectivas

informacdes técnicas. Estas sdo designadas por Conjunto RFID.
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Figura 25 — Sistema de produgdo com base na tecnologia RFID concebido para a Cozicruz

Assim, que o projecto é finalizado e inserido na rede de producao da empresa, automaticamente
no Armazém de Matéria-prima é emitido um sinal, que da conhecimento ao operador sobre as
dimensoes e quantidade de matéria-prima necessarias a sua producao, e se esta se encontra

disponivel ou nao.

Sucintamente, e com intuito de simplificar esta descricao, considera-se no Departamento de
Producdo a existéncia de (apenas) cinco maquinas distintas que realizam operacdes distintas:

uma prensa de folhear, um centro CNC Nesting, um centro de trabalho CNC, uma orladora e
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uma zona de operacdes manuais. De forma a permitir a identificacdo dos componentes e o
acesso a sua informacdo técnica (contida na etiqueta RFID), cada uma destas maquinas é
complementada com um leitor de etiquetas RFID e um ecra, onde sdo consultadas e

actualizadas as listas de operacoes de fabrico.

Desta forma, considere-se a recepcdo de um Componente RFID no centro de trabalho CNC.
Assim que o operador recebe o componente, a sua etiqueta é automaticamente lida e, no ecra,
acoplado ao leitor de etiquetas RFID existente, a informacdo técnica e a lista completa de
operacdes de fabrico (que contém a lista de operacdes ja realizadas e a lista de operacdes ainda
por realizar nesta etapa e nas etapas seguintes) sao consultadas. O operador controla e efectua
as operacdes de fabrico e, apenas apos a sua conclusao, actualiza a informacao contida na
etiqueta, marcando as etapas ja finalizadas. Seguidamente, o Componente RFID prossegue para
a etapa seguinte (orladora) e o operador dessa maquina procede da mesma forma: efectua as

operacdes de fabrico e actualiza as operacdes realizadas na etiqueta.

No caso de se tratar de um Conjuto RFID, o procedimento é realizado da mesma forma. Assim,
0 operador ao receber este conjunto de componentes, procede a sua identificacdo e executa as
tarefas e operacdes de fabrico individualmente, segundo a informacado técnica consultada. Da

mesma forma, quando todas as operacdes estao terminadas, a etiqueta é actualizada.

Estes processos sao realizados sucessivamente ao longo do Departamento de Producédo e do
fluxo produtivo, até que todas as listas de operacdes sejam finalizadas, indicando que todos os

componentes estao concluidos e prontos a montar.

No Departamento de Montagem, a medida que os Componentes RFID e Conjuntos RFID sao
recebidos, procede-se a montagem dos maddulos de mobiliario de cozinha, tendo como base a
informacao técnica consultada no ecrd acoplado ao leitor de etiquetas RFID. Este processo
permite a validacdo da producao de todos os produtos e, consequentemente, a sua preparacao
para instalacdo em obra. Em caso de ocorréncia de defeitos ou erros de fabrico num
componente ou produto, o operador verifica em qual das etapas da producao este ocorreu e

comunica de volta ao mesmo, de forma a resolver o problema.

Finalmente, qualquer residuo ou desperdicio resultante dos processos produtivos, é re-utilizado
ou reciclado de uma forma adequada. Neste tipo de sistema produtivo, os técnicos podem ainda
analisar e verificar em qual das etapas de producdo ocorre a maior formacao de desperdicios,

tendo sempre uma postura de optimizacdo e melhoria de processos.
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4.3. ESTRUTURACAO DA INFORMACAO TECNICA

Tal como dito anteriormente, a solucao mais adequada para a re-organizacao e optimizacao do
fluxo produtivo da empresa (do ponto de vista da informacdo) ¢ a concepcdo de um modelo

estrutural de informacao.

De modo a proceder-se a estruturacao e organizacao de toda a informacao, & necessario, em
primeiro lugar, averiguar os varios tipos de informacédo existentes (e que sao utilizados na
empresa), de forma a efectuar a sua diferenciacédo, ou seja, a sua separacdo em informacao

técnica e informacao nao-técnica.

Assim, a informacao técnica inclui todos os dados relativos ao mobiliario de cozinha, ou seja, os
materiais, as dimensoes, as ferragens, a organizacao e disposicado dos modulos, 0s acessorios e
electrodomésticos, em suma, toda a informacao necessaria a producao e instalacéo da cozinha.
Por sua vez, a informacédo nao-técnica compreende toda a informacao relativa ao projecto, ao

cliente e a obra, bem como 0s prazos requeridos e todos 0s custos associados aos mesmos.

4.3.1. ESPECIFICACAO DE DOCUMENTOS DE INFORMAGAO
0 modelo de informac&o foi totalmente estruturado e organizado utilizando o software Microsoft
Excel, com o objectivo de ser utilizado, preenchido, actualizado e partilhado no sistema de rede
da empresa. Assim, foram criados dois ficheiros principais distintos: um para o armazenamento
e controlo geral de todos os projectos e clientes que funciona como uma base de dados,
designada por “Projectos_Geral”, e outro para a gestdo de cada projecto individualmente,
designada por “Projecto_aammnnnn”, conforme o codigo de projecto. No cadigo de identificacao
do projecto, as letras “aa” e “mm” representam o ano e 0 més em o projecto é realizado,
respectivamente, e as letras “nnnn” dizem respeito ao numero de identificacdo do projecto, que
segue uma ordem sequencial. A titulo de exemplo, o primeiro projecto a dar entrada na empresa
em Dezembro de 2013, tem o numero de projecto 13120001 e toda a sua informacdo é
especificada no ficheiro “Projecto_13120001". Adicionalmente, também foi criado o ficheiro
“Imprimir_aammnnn”, que permite a criacao e impressao dos documentos a enviar para o

cliente. Este documento sera explicado posteriormente.
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O ficheiro geral de controlo de todos os projectos & exclusivamente responsavel pelo
armazenamento de informacao nao-técnica. Este é constituido por duas folhas: uma que engloba
0 armazenamento e gestdo da informacdo de todos os clientes (designada por “Clientes”) e

outra que envolve a informacao comercial de todos os projectos (denominada “Comercial”).

Relativamente ao ficheiro de informacado exclusiva de cada projecto (Projecto_aammnnnn), este
¢ constituido por doze folhas distintas. A primeira folha, designada por “Orcamento”, é referente
a informacdo nao-técnica de cada projecto, sendo que as restantes folhas tém como objectivo a
definicao de toda a informacao técnica que, dependendo do tipo, quantidade e/ou combinacao

de projectos, ¢ especificada nas folhas:

e (Cozinha;

e BanhoWC_Suitel;
e BanhoWC_Suite2;
e BanhoWC_Sernvico;

e lavandaria;

e Roupeirol;
e Roupeiro2;
e Roupeiro3;
e Movell;
e Movel2;
*  Movel3.

Neste caso em concreto, a existéncia de trés modelos diferentes de projectos de Banho WC,
Roupeiro e Movel, prende-se com o facto da possibilidade da encomenda final do cliente conter

varios modelos diferentes de cada, como por exemplo, dois roupeiros diferentes.

A especificacao de informacao nos modelos de informacao criados pode ocorrer de duas formas
distintas. Caso os campos de informacdo a detalhar sejam de preenchimento livre, o utilizador
introduz, segundo o seu critério, as informacdes que considera necessarias, como ilustrado na
figura 27. Por outro lado, se o campo de informacao a preencher, contém uma lista de opcoes
delimitada, o utilizador selecciona a opcao pretendida, a partir de uma lista de valores pendente
(dropdown /is) criada, que contém todas as opcdes disponiveis em cada campo. Este Gltimo

exemplo é representado na figura 28.
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Data |#N/D

cOoOZl C L) = | varidveis Orgamento

EDIDA DA SUA VIDA

Cliente [#N/D | contacto [#n/D | Prazo Requerido|#n/p | Introduza o

n°do
Processo

DATA ORCAMENTO 02-12-2013
CLIENTE #N/D | 10.FormAL |
MORADA #N/D

CODIGO POSTAL #N/D

LOCALIDADE #N/D

PAIS #N/D

Figura 26 - Campo de informagao de preenchimento livre (introdugéo de niimero de projecto)

Validade
Orgcamento

VALIDADE ORCAMENTO

VALORES 60 nsporte e Montagem
CATEGORIA CLIEN 90 e
———120 ndigoes IVA; RITI; CIVA
LOCALIDADE OBR! I I

Figura 27 — Campo de informagao com drop down list (selec¢do de informagdo de uma lista de opgoes
previamente definidas)

Os critérios e metodologias de definicdo de informac&o apresentadas em cima, sdo aplicadas em
todos os documentos criados.

De salientar, também, o facto de que ambos os ficheiros (“Projectos_Geral” e
13 H n . . ’ .
Projecto_aammnnnn”) ao serem partilhados na rede da empresa, encontram-se disponiveis
para consulta em caso de necessidade, em qualquer um dos departamentos (de uma forma

simples e rapida).

Todos estes modelos de informacdo sao descritos seguidamente e sdo apresentados com maior

detalhe nos Anexos H e |, respectivamente.

4.3.2. ESPECIFICAGCAO DE INFORMAGCAO NAO-TECNICA
Tal como dito anteriormente, a especificacdo de informacao nao-técnica é realizada no ficheiro

“Projectos_Geral” que ¢ constituido pelas folhas “Cientes” e “Comercial”.
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Relativamente a folha “Clientes” (representada no Anexo H.1), esta inclui a especificacdo dos

seguintes parametros:

¢ Numero de cliente (identificacao Unica e pessoal);

¢ Nome do cliente;

¢ Morada (localidade, cddigo postal e pais);

e Contactos (numero telefonico e e-mail).

Por sua vez, as informacdes detalhadas na folha “Comercial” (representada no Anexo H.2) séo

apresentadas na tabela 3.

Tabela 3 - Informagao detalhada na folha Comercial

Codigo de Expedicao

Definido pelo Departamento Comercial.

Cadigo de Identificacao do

Projecto

Definido pelo Departamento Comercial.

Identificacao do Técnico

que organizou o projecto

Definido pelo Departamento Comercial.

Nuamero e Identificacao do

Cliente

Preenchimento automatico, tendo como base a folha

“Clientes”.

Estado do Projecto

Este campo é actualizavel, encontrando-se a todo o
momento sujeito a alteracdes. Este abrange as opcoes:
Levantamento de Medidas, Em Desenho, Em Orcamento,

Em Producao; Finalizado, A aguardar resposta do cliente.

Data de consulta do cliente

Definido com o cliente.

Prazo requerido pelo cliente

para instalacao em obra

Definido com o cliente.

Data do Orcamento

Definido pelo Departamento Comercial.

(continuagdo na pagina seguinte)
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Tabela 3 — Informagdo detalhada na folha Comercial (continuagdo)

Valor do Orcamento de
Definido pelo Departamento Comercial.
Producao Interna

Valor do Orcamento de
Definido pelo Departamento Comercial.
Tampos

Valor do Orcamento de
Definido pelo Departamento Comercial.
Electrodomésticos

Valor final do Orcamento Definido pelo Departamento Comercial.

Data de entrega no
Definido pelo Departamento Comercial.
Departamento de Projecto

Data de entrega no
Definido pelo Departamento Comercial.
Departamento de Producao

Data de finalizacao do
Definido pelo Departamento Comercial.
projecto

Sempre que um novo projecto da entrada no Departamento Comercial, parte da informacao
detalhada (com o cliente) é inserida no documento, sendo que toda a informacéo restante é
completada no Departamento Comercial e ao longo de todo o PLC. De salientar o facto de que
este ficheiro contém a informacéo acima descrita relativa a totalidade dos projectos ja tratados

pela empresa, incluindo os projectos finalizados e os projectos em decurso.

Relativamente a informacdo nao-técnica exclusiva de cada projecto, esta é especificada no
ficheiro Projecto_aammnnnn, que esta ligado ao ficheiro Projectos Geral, através da utilizacao
de formulas e referéncias, permitindo o preenchimento automatico de determinados campos de
informacao. A titulo de exemplo, na figura 27, a identificacdo de um projecto no campo de
informacdo “Numero do Projecto”, permite o preenchimento automatico de todos os seus
campos de informacao referentes (assinalados a amarelo). No Anexo K, é apresentada uma

descricdo mais detalhada do funcionamento deste processo.

Assim, a informacdo nao-técnica relativa a um projecto é definida na folha “Orcamento”, do

ficheiro Projecto_aammnnnn (apresentada no Anexo I.1). A especificacdo da informacdo tem
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inicio com a introducao do codigo de identificacao do projecto, que permite o preenchimento

automatico dos seguintes campos de informacao (ja definidos no ficheiro Projectos_Geral):

e |dentificacdo do Cliente (nome, morada e contactos);
e Data de Consulta do Cliente, Data do Orcamento e |dentificacdo do Técnico Comercial;

e Prazo requerido pelo cliente para instalacéo em obra.

Nesta etapa, as restantes informacdes para especificar na folha “Orcamento” estdo relacionados

com os parametros representados na tabela 4.

Tabela 4 - Informagao detalhada na folha Orgamento

Duracao da validade do
Contém as opcdes de 30, 60, 90ou 120dias.
Orcamento

Custos relacionados com -
Contém as opcdes SiMe NAO.
Transporte e Montagem

Categoria do Cliente** Contém as opcdes Particulare Empresa.

Localidade da Obra** Contém as opcdes Nacional Europae Fora da Europa.

Envolve as opcdes de pagamento descritas na folha,
Condicoes de Pagamento
seleccionando-se o pagamento 4, B, C, Dou £.

** Estes campos de informagédo permitem, conforme o caso, a definigdo das condigbes de pagamento
referentes ao IVA, RITl e CIVA.

Assim, o preenchimento de toda esta informacdo (nao-técnica) permite, conforme o caso, o
armazenamento e gestdo da informacao de todos os projectos, de uma forma geral (base de

dados), e de cada projecto, individualmente.

4.3.3. ESPECIFICAGAO DE INFORMAGCAO TECNICA
A informacao técnica exclusiva de cada projecto (materiais, tampos, descricao dos modulos,
electrodomésticos e acessorios, entre outros) é definida conforme o tipo de projecto. Segundo a

definicdo por parte da Cozicruz, os varios projectos disponiveis sao:

e Cozinha (Tampo e Electrodomésticos incluidos);

e Tampo (unicamente);
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e Electrodomésticos (unicamente);

e Lavandaria (Tampo incluido);

e Movel de Banho WC (Tampo incluido);
e Movel de Sala;

¢ Roupeiro;

Ao mesmo tempo, também ¢ possivel a execucdo de projectos que englobam uma combinacéo
destes, como por exemplo, Cozinha e Banho WC, Cozinha e Mdvel de Quarto, Cozinha e Movel

de Sala, Cozinha e Lavandaria, Banho WC e Lavandaria, entre outros.

Apo6s a definicao da informacao ndo-técnica, sao definidas no ficheiro Projecto_aammnnnn todas
as especificacdes técnicas de uma encomenda final, seja esta constituida por apenas um
projecto, ou de uma combinacao de varios projectos, tal como descrito em cima. A titulo de
exemplo, se uma encomenda for constituida apenas pelo projecto de uma cozinha, toda a
informacao técnica é detalhada na folha “Cozinha”. Se, por outro lado, a encomenda é
composta por uma cozinha, um mdvel de banho e um roupeiro (combinacdo de projectos), toda
a informacao técnica é especificada nas folhas “Cozinha”, “BanhoWC_Suitel” e "Roupeirol”,

respectivamente.

O levantamento e definicdo de todos os parametros e condicdes relativo a especificacdo de
informacao técnica teve como base os arquivos de todos os projectos realizados na Cozicruz,
analisados em reunido com o Departamento Comercial e Departamento de Projecto. Apos o
levantamento da totalidade das especificacdes técnicas, tornou-se possivel a concepcao,
estruturacdo e desenvolvimento de cada uma das folhas do ficheiro Projecto_aammnnnn, que

sao detalhadas seguidamente.

De salientar ainda o facto, de que os modelos de informacao desenvolvidos visam (e permitem)
a obtencao de dois documentos normalizados, descritos e explicados posteriormente,

justificando a forma da sua estruturacao.

4.3.3.1. ESPECIFICAGAO TECNICA COZINHA
A especificacdo de informacao técnica relativa a um projecto de cozinha é realizada na folha

Cozinha (representada no Anexo |.2). Esta pode ser dividida em cinco partes principais:
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descricdo e especificacao dos materiais € médulos, caracteristicas do tampo e revestimentos,

especificacdo de electrodomésticos e acessdrios, caracteristicas de iluminacao e extras (mesas e

cadeiras). Assim, a especificacdo de informacao relativa a descricdo dos materiais e dos

modulos contém os parametros representados na tabela 5.

Tabela 5 - Especificagdo de informagao relativa aos materiais e médulos do projecto Cozinha

Material Interiores

Contém as opcdes Melamina Brana Hidrdfuga, Melamina
Cinza Hidrofuga, Melamina Branca Top Face Anti-Risco;

Melamina Cinza Top Face Anti-Risco.

Material das Frentes

Contém as opcdes descritas no Anexo 1.13.

Modelo das Frentes

Contém as opcdes Lisoe Moldura.

Tipo de Puxadores

Contém as opcdes fresados no proprio material em calha de
aluminio, de gola, marca ASA - neste Ultimo caso é

necessario especificar a referéncia da marca.

Material do Rodapé

Contém as opcoes PVC Aluminio - com perfil de vedacao,
PVC Aluminio — sem peffil de vedacao, PVC Branco — com
perfil de vedacao, PVC Branco — sem perfil de vedacéo,
material idéntico ao Tampo, Staron — neste Ultimo caso é

também necessario especificar o codigo da cor.

Aplicacao do Rodapé

Contém as opcdes com rasgos de refrigeracdo e sem rasgos

de refrigeracao.

Altura do Rodapé

Contém a opcdo de seleccionar valores compreendidos entre

100 e 200 mm, com incrementacdo de 10 mm.

Quantidade de Médulos

Pode variar entre 1 e 10 mddulos.

Especificacao de Mddulos

Conforme o campo “Quantidade de modulos”, contém as
opcdes Mddulo Inferior, Mddulos Inferiores, Mddulo Superior,
Mddulos Superiores, Coluna, Colunas, llha, Combinado;

Despenseiro, Prateleira, Prateleiras.

Descricao dos Médulos

Este campo de informacéo é de preenchimento livre, ou

seja, reservado a caracteristicas relevantes de cada modulo
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Relativamente as caracteristicas do tampo e revestimentos, as respectivas especificacoes a

detalhar sao apresentadas na tabela 6.

Tabela 6 — Especificagdo de informagao relativa ao tampo e revestimentos do projecto Cozinha

Contém as opcdes Granito, Pedra, Staror, Compac,
Material do Tampo Silestone — em todos estes casos é necessario especificar a

referéncia, o modelo ou codigo de cor

Contém a opcdo de seleccionar valores compreendidos entre
Espessura do Tampo
100 e 200 mm, com incrementacao de 10 mm.

Representa a condicdo de incluir o escorredor fresado no

Escorredor _

préprio tampo. Contém as opcdes S/iMe NAO.

Representa a condicao de abertura de nicho de encastre

Encastre _
para placa e lava-loica. Contém as opcoes S/iM e NAO.
Representa a condicao de revestimento a aplicar na parede.
Parede _

Contém as opcdes S/iMe NAO.

Representa a condicao de revestimento a aplicar no
Roda-mao

roda-mao. Contém as opcdes S/Me NAO.

Espessura do Revestimentp | Contém as opcdes 10, 12, 14, 16, 18e 20 mm.

Contém as mesmas opc¢des que o campo de informacao
Material do Revestimento | “Material do Tampo”, da mesma forma, necessita de

especificacao adicional

Este campo é de preenchimento livre, onde o utilizador
Outros
acrescenta informacao adicional que considere relevante

De acordo com a encomenda do cliente, a seleccdo de electrodomésticos e acessorios
necessarios a um determinado projecto de cozinha, é efectuada tendo como base os campos de

informacéao apresentados na tabela 7.

Por sua vez, os campos de informacao relativos a definicao das caracteristicas de iluminacao

(componentes opcionais) estdo representados na tabela 8.
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Tabela 7 - Especificagdo de informagao relativa a electrodomésticos e acessoérios do projecto Cozinha

Especificacao de Acessdrios

Contém as opcdes descritas no Anexo 1.14.

Quantidade de Acessorios

Pode variar entre 1 e 10

Especificacao de

Contém as opcdes descritas no Anexo |.14.

Electrodomésticos
Marca de Contém as opcdes AEG. Bala; Bosch; Eletrolux, Franke,
Electrodomésticos Pyramis, Siemens, Teka, Whirlpool Zanussi.

Referéncia de

Electrodomeésticos

Este campo é de preenchimento livre, onde é especificado o

codigo/referéncia presente no catalogo da marca

Tabela 8 - Especificagdo de informagao relativa as caracteristicas da iluminagao do projecto Cozinha

Tipo de lluminacao

Contém as opcdes Régua de lluminacdo LED, Réguas de
fluminacao LED, Projector de lluminacao LED, Projectores de

HNuminagao LED, Fita de LED.

Quantidade de Elementos

de lluminacao

Pode variar entre 1 e 10

Local de Montagem

Este campo é de preenchimento livre, onde é especificado o

local de montagem dos elementos de iluminacao

Marca e Referéncia

Este campo é de preenchimento livre, onde é especificado o

codigo/referéncia presente no catalogo da marca

Observacoes

Este campo é de preenchimento livre, onde o utilizador

acrescenta informacao adicional que considere relevante

Por fim, toda a informacao extra, que pode incluir as caracteristicas da mesa e cadeiras,

encontra-se discriminada na tabela 9.
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Tabela 9 - Especificagdo de informagao extra (mesa e cadeiras) do projecto Cozinha

Comprimento da Mesa

Este campo é de preenchimento livre, em que o valor é

inserido em mm.

Largura da Mesa

Este campo é de preenchimento livre, em que o valor é

inserido em mm.

Material do Tampo

Este campo é de preenchimento livre, onde é especificado o

codigo/referéncia presente no catalogo da marca

Estrutura

Este campo é de preenchimento livre, onde é especificado o

codigo/referéncia presente no catalogo da marca

Modelo da Mesa

Este campo é de preenchimento livre, onde é especificado o

codigo/referéncia presente no catalogo da marca

Referéncia das Cadeiras

Este campo é de preenchimento livre, onde é especificado o

codigo/referéncia presente no catalogo da marca

Quantidade de Cadeiras

Este campo é de preenchimento livre, onde se especifica o

numero de cadeiras com um numero inteiro.

Outros

Este campo é de preenchimento livre, onde o utilizador

acrescenta informacao adicional que considere relevante

Assim, o preenchimento de todos estes campos de informacao, de acordo com as condicdes e

opcdes disponiveis e em conformidade com a encomenda pretendida pelo cliente, permite a

definicao total de especificacdes técnicas relativas ao projecto de uma cozinha. Seguidamente,

sera apresentada a mesma descricdo e metodologia para cada uma das folhas que compdem o

ficheiro Projecto_aammnnnn (Banho WC, Lavandaria, Roupeiro e Mével).

4.3.3.2. ESPECIFICAGAO TECNICA BANHO WC

Tal como dito anteriormente, a existéncia de trés modelos diferentes de projectos de Banho WC,

prende-se com o facto da possibilidade da encomenda final do cliente conter varios modelos

diferentes de cada, como por exemplo, dois médulos de casa de banho distintos. Desta forma, a

estruturacdo da informacdo ¢ a mesma para as trés folhas relativas a Banho WC
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(BanhoWC_Suitel, BanhoWC_Suite2 e BanhoWC_Servigo), encontrando-se estas representadas

nos Anexos 1.3, 1.4 e 1.5, respectivamente.

Comparativamente a folha Cozinha, os campos de informacao a definir nestas folhas sdo os

mesmos, exceptuando o campo de informacao extra. Assim, as folhas BanhoWC podem ser

divididas em quatro partes principais: descricdo e especificacdo dos materiais e maddulos,

caracteristicas do tampo, especificacdo de acessorios e caracteristicas de iluminacao.

Os campos de informacdo dos materiais e modulos dos projectos de casa de banho sao

praticamente iguais aos campos de informacdo dos projectos da cozinha, pois apenas se

diferenciam nas caracteristicas do rodapé. As informacdes técnicas relativas aos materiais e

modulos de um projecto de casa de banho estao discriminados na tabela 10.

Tabela 10 - Especificagao de informagao relativa aos materiais e médulos do projecto Banho WC

Material Interiores

Contém as opcdes Melamina Branca Hidrofuga, Melamina
Cinza Hidrdfuga, Melamina Branca Top Face Anti-Risco;

Melamina Cinza Top Face Anti-Risco.

Material das Frentes

Contém as opcdes descritas no Anexo 1.13.

Modelo das Frentes

Contém as opcdes Lisoe Moldura.

Tipo de Puxadores

Contém as opcdes fresados no proprio material em calha de
aluminio, de gola, marca ASA - neste Ultimo caso é também

necessario especificar a referéncia da marca.

Material do Rodapé

Contém as opcoes PVC Aluminio - com perfil de vedacao,
PVC Aluminio — sem peffil de vedacao, PVC Branco — com
perfil de vedacao, PVC Branco — sem perfil de vedacao,
material idéntico ao Tampo, Staron — neste Ultimo caso ¢

também necessario especificar o codigo da cor.

Altura do Rodapé

Contém a opcdo de seleccionar valores compreendidos entre

100 e 200 mm, com incrementacao de 10 mm.

Quantidade de Médulos

Pode variar entre 1 e 10 modulos.

(continuagdo na pagina seguinte)
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Tabela 10 - Especificagado de informagao relativa aos materiais e médulos do projecto Banho WC

(continuagdo)

Especificacao de Modulos

Conforme o campo “Quantidade de médulos”, contém as
opcodes Mddulo Inferior, Modulos Inferiores, Mddulo Superior,
Modulos Superiores, Coluna, Colunas, llha, Combinado,

Despenseiro; Prateleira, Prateleiras.

Descricado dos Médulos

Este campo de informacao é de preenchimento livre, ou
seja, o utilizador preenche com informacéo que considere

relevante sobre as caracteristicas de cada modulo

Relativamente as caracteristicas do tampo a aplicar num projecto Banho WC, bem como as suas

respectivas especificacoes, estas sdo apresentadas na tabela 11. Por sua vez, a informacdo

técnica a detalhar no que diz respeito a seleccado de acessorios (que, neste caso, ndo inclui

obviamente a seleccao de electrodomésticos) é apresentada na tabela 12.

Tabela 11 - Especificagdo de informagao relativa ao tampo do projecto Banho WC

Material do Tampo

Contém as opcdes Granito, Pedra, Staron, Compac;,
Silestone — em todos estes casos é necessario especificar o

modelo ou codigo de cor

Espessura do Tampo

Contém a opcao de valores compreendidos entre 10 e 80

mm, com incrementacao de 10 mm.

Outros

Este campo é de preenchimento livre, onde o utilizador

acrescenta informacao adicional que considere relevante

Tabela 12 - Especificagao de informagao relativa a acessérios do projecto Banho WC

Especificacao de Acessorios

Contém as opcdes descritas no Anexo 1.14.

Quantidade de Acessorios

Pode variar entre 1 e 10
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Relativamente a especificacdo de caracteristicas de iluminacdo do projecto Banho WC, estas sédo
exactamente as mesmas do projecto Cozinha, encontrando-se portanto detalhadas na tabela 7.

Assim, a especificacao de toda a informacao é realizada com base nas tabelas anteriores.

4.3.3.3. ESPECIFICAGAO TECNICA LAVANDARIA
A folha Lavandaria (representada no Anexo 1.6) pode ser dividida em trés partes principais:
descricdo e especificacdo dos materiais e médulos, caracteristicas do tampo e especificacao de
acessorios. Neste caso, a estruturacao da informacdo técnica é completamente igual a
estruturacdo estabelecida para o projecto Banho WC, excluindo as caracteristicas de iluminacao,

gue nestas circunstancias nao sao aplicaveis.

Assim, toda a informacao técnica do projecto Lavandaria encontra-se igualmente organizada e

discriminada nas tabelas 7, 9 e 10.

4.3.3.4. ESPECIFICAGAO TECNICA MOVEL E ROUPEIRO
Tal como no caso do projecto Banho WC, a possibilidade da encomenda final do cliente conter
varios modelos diferentes de Roupeiro e Movel, justifica a existéncia de trés modelos diferentes

para cada um destes projectos.

Assim, o projecto Roupeiro (cujos trés modelos distintos estao representados nos Anexos I.7, 1.8
e 1.9 respectivamente) é constituido apenas pela descricdo e especificacdo dos materiais e
modulos, complementado por um campo de observacdes, destinado ao registo de informacoes
relevantes. A mesma estruturacdo de informacao é utilizada para o projecto Move/, que esta

representado nos Anexos |.10, 1.11 e I.12, respectivamente.

Assim, a informacéao técnica a especificar para estes dois tipos de projectos (Movel e Roupeiro),

¢ exactamente a mesma e encontra-se discriminada na tabela 13.
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Tabela 13 - Especificagao de informagao relativa aos materiais e médulos do projecto Cozinha

Material Interiores

Contém as opcdes Laminado de Carvalho; Melamina de
Carvalho; Melamina Branca Hidrofuga, Melamina Cinza

Hidrdfuga, Melamina Cerejeira, Melamina Wengue.

Material das Frentes

Contém as opcdes descritas no Anexo 1.13.

Modelo das Frentes

Contém as opcdes Liso, Moldura, Portas de Correr; Espelho.

Tipo de Puxadores

Contém as opcdes fresados no proprio material em calha de
aluminio, de gola, marca ASA - neste Ultimo caso é também

necessario especificar a referéncia da marca.

Material do Rodapé

Contém as opcdes Material idéntico ao Tampo e Sem

Rodapé.

Altura do Rodapé

Contém a opcdo de seleccionar valores compreendidos entre

100 e 200 mm, com incrementacao de 10 mm.

Quantidade de Médulos

Pode variar entre 1 e 10 modulos.

Especificacao de Mddulos

Conforme o campo “Quantidade de modulos”, contém as
opcdes Mddulo Inferior, Mddulos Inferiores, Mddulo Superior,
Mddulos Superiores, Prateleira; Prateleiras; Coluna, Colunas;

Vardo, Calcadeira; Tulha

Descricado dos Médulos

Este campo de informacao é de preenchimento livre, ou
seja, o utilizador preenche com informacao que considere

relevante sobre as caracteristicas de cada modulo

Outros

Este campo é de preenchimento livre, onde o utilizador

acrescenta informacao adicional que considere relevante

O correcto e devido preenchimento de todos os campos de informacéo relativos a um projecto

(ou combinacdo de projectos), nas respectivas folhas, permite o registo e armazenamento

seguro de todas as suas informacdes, técnicas e nao-técnicas. No mesmo seguimento, permite

ainda a obtencao de dois documentos normalizados com base na informacao técnica definida,

permitindo, ainda, a consulta da informacéo de qualquer projecto, em qualquer altura.
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4.3.3.5. OBTENGCAO DE DOCUMENTOS NORMALIZADOS
Apds o preenchimento de toda a informacéo técnica relativa a um projecto (ou combinacao de
projectos) no ficheiro Projecto_aammmnnn, este culmina na obtencao automatica de dois
documentos normalizados. Estes dois documentos sao automaticamente criados no ficheiro
Imprimir_aammnnnn (através da ligacdo entre ficheiros pela utilizacdo de formulas e

referéncias). Este ficheiro ¢, entdo, constituido por trés folhas distintas:

e Folha Documento (representada no Anexo J.1, esta folha contém todas as informacdes
nao-técnicas relacionadas com um determinado projecto);

e Folha Orcamento (representada no Anexo J.2, esta folha contém todas as informacdes
técnicas, em termos de materiais, custos, descricdo dos modulos da cozinha,
electrodomésticos, entre outros, sob a forma de um orcamento);

e Folha Seleccdo_Tabelas (ilustrada no Anexo J.3, esta folha permite o controlo sobre a
folha Orcamento, isto é, conforme o tipo de projecto ou combinacdo de projectos, esta
folha permite ocultar e mostrar automaticamente determinadas seccdes do orcamento.
0 codigo desenvolvido para o funcionamento automatico desta folha, encontra-se no

Anexo M).

Estes documentos permitem organizar e armazenar devidamente a informacao de todos e de
cada projecto e, a0 mesmo tempo, podem ser enviados para o cliente. A especificacdo de
informacao nao-técnica permite obter automaticamente um documento sob a forma de carta e,
por sua vez, a definicdo da informacao técnica (no ficheiro Projecto_aammnnnn) origina o
documento automaticamente completo e preenchido sob a forma de orcamento. Para uma
melhor compreensdo da utilidade e funcionamento destes documentos, as figuras 27 e 28
mostram um pequeno exemplo de cada um destes casos, respectivamente (consultar também o

Anexo K).

-63-



| oPTIMIZACAO DOS PROCESSOS PRODUTIVOS E FLUXO DE INFORMACAO

Processe: O Exmo(s) Senhor(s)

E

COZIGLLZ| mmommen | JF—
T O JestseTenro | LT owx s

Comendial ©

bseemRacto Vet oramerts
DATA ORCAMENTO  [05-11-2013 Asvemto: 0
CUINTE (an/0 [osormar |
MORADA (/O Exmols) Sennora),
CODIGO POSTAL (=n/0 Do c0rd0 com © 301K3%a00, #preLNtamOs & NOILS Methor PrOPOILS Para formecmento e colocaglo 60 materal
(=N/0 Sercnto em anano.

PAIS o

Informagies tmgortantes
Asovormnoas oy e

O walores spresentadon Transpone e Montagen.

Re Informagles de IVA; RITY; CIVA.
VI RFERENCA REF.OBRA oo 3 com: mont @ instatacBo de eletrodomésticor:
ASSUNTO apixcagdo de graniton (Mo 08 Que forem formeados pels NOILE emOresa). MrviKos Ge pechelaris; ervios de
o 3
VAUIOADE NTO| [guas. Condigtes de Pagamento
VALORES Transpocte @ Montagem
CATEGORIA CLENTE S -
OBRA

owcdsmawete e - -

Sem OUtTO 2SSUNLO Ge MOMENto, @ ratos Peld PEIO efectuado, SUDATEVemO- A0S COM 08 MOSs0s Mmehores

cumprimentos.

A 8 < o 13
0% adjucicaglo  [100% adjudicacio  |A 30 cuas [A comzenar CoilimiglodiBissnnnds o
S0% dia entrega T Mewntamance
20% final trad.
CODCMR - Mobedro, Los
s Ao 50 Cuimneia, 490 Sanea Marsa - Amoss, £TI333, Vi Now de Famaiichs
T 53 252 906 35004, Fa o 353 252 936 355, E-mait germi@cesint ot

Figura 28 — Obtengdo automatica do documento (em formato de carta) com especificagdo de informagéo
nao-técnica
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Figura 29 - Obtengao automatica do documento (em formato de orgamento) com especificagao de
informagao técnica
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A ligacao entre estes dois documentos é feita de tal forma que a especificacao de informacao no
ficheiro Projecto_aammnnnn (representada pelos campos de informacao preenchidos), provoca
o preenchimento automatico dos campos de informacao referentes nos documentos no ficheiro

Imprimir_aammnnnn.

Por outro lado, a existéncia de campos de informacao nao especificados (de acordo com as
regras definidas) no ficheiro Projecto_aammnnn, permite que os mesmos campos de informacao
no ficheiro /mprimir_aammnnnn, sejam ocultados. A titulo de exemplo considere-se um projecto
de cozinha que ndo inclua electrodomésticos: estes campos de informacdo ndo serdo
preenchidos (ficam em branco) e, automaticamente, os campos de informacao relativos a estes
parametros sdo ocultados, obtendo-se assim os documentos de informacao devidamente

detalhados.

4.4. ANALISE DE RESULTADOS OBTIDOS

Os modelos estruturais de informacéo desenvolvidos permitem a reorganizacao e optimizacdo do
fluxo produtivo da Cozicruz, tal como era pretendido inicialmente. Desde a sua gradual
implementacao no funcionamento da empresa, a acumulacao e empilhamento de projectos
diminuiu, tanto no Departamento Comercial como no Departamento de Projecto. O
desenvolvimento e utilizacdo dos documentos de informacéao criados permite que o processo de
especificacdo de informacao (técnica e nao-técnica) se torne num processo mais uniformizado e

automatizado, sem grandes margens de erro.

No que diz respeito a organizacao dos projectos, os modelos de informacdo permitem um
planeamento detalhado de toda a producédo, bem como uma identificacdo mais pormenorizada

das “restricdes” permanentes (inevitaveis) dos processos produtivos.

Relativamente a organizacéo da producao, a diminuicdo da quantidade de informacéo técnica
por especificar em cada projecto (consequéncia da utilizacdo dos documentos e modelos de
informacao desenvolvidos), torna a producdo num processo que ocorre num tempo menor e

com menor probabilidade de ocorréncia de erros de fabrico.
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Por fim, considerando o aumento da eficiéncia/eficacia do fluxo produtivo da empresa (bem
como o fluxo de informacao), a ocorréncia de processos que obrigam a re-trabalho — trabalho
“desperdicado” - tende a diminuir, assim como a quantidade de matéria-prima desperdicada.
Consequentemente, a utilizacdo destes modelos de informacéo permite, também, a reducdo dos
erros, tempos e custos de producdao a longo prazo, aumentando a sustentabilidade, a

flexibilidade e a competitividade da empresa.

EFICIENCIA
PRODUTIVA
O Competitividade
Produtividade

Sustentabilidade

&
Qualidade

Figura 30 — Representagdo esquematica dos objectivos a longo praxo que resultam da utilizagdo dos
modelos de informagao
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5. CONSIDERAGOES FINAIS

No presente capitulo sdo apresentadas as consideracoes finais do trabalho realizado, bem como
as principais conclusoes que se podem retirar. Da mesma forma, sao apontados alguns pontos
que devem ser desenvolvidos para trabalho futuro. Estas propostas de melhoria visam a
identificacdo de etapas e/ou processos produtivos que podem (e devem) ser continuamente

optimizados.

5.1. CONCLUSOES

Em Portugal, a industria do mobiliario, tal como descrito anteriormente, tem sido alvo de um
desenvolvimento e crescimento sustentavel e progressivo, tanto no mercado nacional, como no
mercado internacional. Apesar de tudo, é ainda um sector industrial que pode ser caracterizado

por uma organizacao produtiva pouco desenvolvida e por um sub-aproveitamento de recursos.

Assim, de modo a corresponder as necessidades de mercado e manter os niveis de
competitividade, as empresas necessitam obrigatoriamente de definir novas estratégias e
metodologias de trabalho, tendo sempre em vista a optimizacdo dos fluxos produtivos e dos

fluxos de informacao.

E nestas circunstancias que a informacéo técnica e nao-técnica (relativa a todos os processos e
produtos) assume um papel crucial, permitindo uma gestdo integrada e eficaz de todos os
processos produtivos. Desta forma a interoperabilidade entre todos os sistemas e o
desenvolvimento e integracao de modelos estruturais de informacao, sao factores determinantes

(que devem ser analisados e optimizados) no apoio a todas as etapas do PLC.

Do ponto de vista da informacao técnica, ao conjugar toda a pesquisa bibliografica efectuada
com uma analise pormenorizada da metodologia de trabalho e sistema produtivo da Cozicruz,
tornou-se possivel a identificacao dos principais problemas e limitacdes, tanto a nivel do fluxo
produtivo, como do fluxo de informacao. Assim, a analise destes parametros (que se manifestam
por processos de re-trabalho) permite estabelecer que o fluxo de informacao (a nivel de recursos

e ferramentas) e a reorganizacdo do sistema produtivo sdo factores prioritarios a optimizar.

-67-



| CONSIDERACOES FINAIS

A integracao de novas ferramentas e/ou aplicacdes informaticas representa elevados tempos e
custos de implementacéo para a empresa Cozicruz, o que justifica o facto da tomada de decisao
recair sobre a utilizacao do software Microsoft Excel. Os principais motivos que estdo na base da
seleccdo desta ferramenta sdo a sua simplicidade e flexibilidade, além de ser uma ferramenta

que a empresa tem a sua disposicao.

O desenvolvimento dos modelos de informacdo descritos neste trabalho teve o seu inicio com
um levantamento da totalidade das informacdes tratadas pela empresa no que diz respeito a
gestdo de projectos, e a sua posterior separacdo e organizacdo em informacao técnica e néo-

técnica.

A utilizacdo adequada dos modelos de informacdo criados permite a especificacao,
armazenamento e transmissdo de toda a informacédo técnica e nao-técnica relativas a um
projecto, bem como de todos os projectos de uma forma geral (actuando como base de dados).
Assim, através da sua gradual integracdo no fluxo produtivo, estes modelos permitem a
optimizacdo do fluxo de informacdo, contribuindo para a interoperabilidade entre todos os
departamentos da empresa, especialmente entre o Departamento Comercial, o Departamento de
Projecto e o Departamento de Producdo. Ao mesmo tempo, estes modelos de informacao
permitem a obtencdo automatica de documentos normalizados, em que toda a informacao

(técnica e nao-técnica) detalhada se encontra discriminada.

Desta forma, o processo de integracao total destes modelos de informacéo no fluxo produtivo da
Cozicruz ainda se encontra em curso. Contudo, a primeira vista, a utilizacdo destes modelos de
informacao revela uma metodologia cujos primeiros resultados sdo vantajosos para a empresa.
Comparativamente ao método de trabalho anterior, a utilizacdo dos modelos de informacéao
permite uma reducao da diminuicao de processos que obrigam a re-trabalho e uma reducao
significativa na acumulacdo de projectos (tanto no Departamento Comercial, como no
Departamento de Projecto). Ao mesmo tempo, permitem ainda um planeamento detalhado de

toda a producdo e, por consequéncia, uma reducao dos tempos, custos e erros de fabrico.

Apesar de esta ferramenta se apresentar como uma ferramenta flexivel e de simples utilizacao, a
formacao dos seus utilizadores ¢ um processo necessario, para que se retire a maxima eficiéncia

da sua utilizacao.
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Para além de todos os factores positivos da concretizacao desta dissertacao, este trabalho
permitiu ainda uma grande experiéncia adquirida, através da interaccao com os diversos

colaboradores da empresa, contribuindo para o meu crescimento como pessoal e profissional.

5.2. TRABALHOS FUTUROS

A dissertacao desenrolou-se conforme o estabelecido inicialmente. De acordo com os resultados
obtidos, pode considerar-se que (parte dos) objectivos propostos foram alcancados. No entanto,

0s processos de melhoria continua devem ser constantemente alvo de analise e optimizacao.

No que diz respeito a trabalhos futuros, torna-se imperativo realcar a optimizacdo e
aperfeicoamento dos modelos de informacao criados (em termos de ferramenta informatica),

tendo como objectivo 0 aumento da eficacia e rapidez de todo o sistema produtivo.

Na medida em que os modelos de informacao desenvolvidos permitem o armazenamento e
transmissao de informacao de cada projecto, é necessario ter em atencdo que esta estrutura é
definida tendo como base a metodologia de trabalho da empresa. Assim, é importante para a
continua optimizacao de todos os processos que a especificacdo de informacao seja um
processo convenientemente reavaliado, de forma a corresponder e se adaptar continuamente a
metodologia aplicada na Cozicruz. Ao mesmo tempo, a ligacdo destas ferramentas ao sistema
ERP da empresa, seria um parametro a analisar € a desenvolver, pois permitiria, entre outros, a

realizacao de todos os processos com uma maior eficiéncia.

Uma ferramenta complementar aos modelos de informacao desenvolvidos esta relacionado com
a descricdo e especificacdo, em termos de dimensdes (altura, largura e profundidade) e
discriminacéo de todos os elementos constituintes de todos os modulos produzidos na empresa,

sendo que a cada um destes ¢ atribuido um cédigo unico.

Esta base de dados (relacionada com todos os modulos fabricados pela empresa) funcionara
como apoio a especificacdo de modulos com o cliente, complementando e integrando os
modelos de informacao ja desenvolvidos. A titulo de exemplo, o cliente escolhe da lista os
modulos que pretende para o seu projecto (com as respectivas dimensdes) e no processo de

especificacdo técnica esta é introduzida sob a forma do codigo atribuido.
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No anexo L, esta representada a especificacdao de todos os detalhes referentes aos modulos
inferiores fabricados na Cozicruz. O mesmo processo ja se encontra em desenvolvimento no que
diz respeito aos modulos superiores, aos modulos de canto, as colunas, as ilhas e a prateleiras,

entre outros.

No que diz respeito ao planeamento da producao, deve ser criada (ou adquirida) futuramente
uma ferramenta que permita o controlo detalhado da producdo, isto é, uma ferramenta que
permita averiguar a quantidade de projectos em producao (em comparacdo com a capacidade
maxima de producao e trabalho da empresa, de modo a que os prazos definidos para producdo
e montagem em obra nao sejam comprometidos. De salientar também que parte deste processo

ja se encontra em desenvolvimento.

Relativamente a satisfacdo do cliente, pode ser desenvolvida (por uma questdo de interesse)
uma ferramenta que, por exemplo, auxilie no controlo estatistico deste parametro, o que permite
estimular a empresa na adopcao de técnicas e metodologias de trabalho que visam a continua

optimizacao da sua organizacao produtiva.

Por fim, a re-organizacdo da producdo e do parque de maquinas deve ser efectuada tendo em
conta factores como a sequéncia e os processos de fabrico, a sua divisio em componentes a
produzir, o toleranciamento dimensional e geométrico e todas as caracteristicas das maquinas
ferramenta e da matéria-prima. Neste caso em particular, o /ayout do parque de maquinas da
fabrica pode ser alvo de uma reestruturacao, pois o objectivo é a obtencdo de uma linha de
producdo em que o cruzamento de matéria-prima é evitado, impossibilitando a ocorréncia de
erros por ndo rastreio ou outros que obviem a completa e satisfatoria execucdo de um

produto/componente segundo o que propde o actual projecto.
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ANEXO A — CARACTERIZAGAO DOS PARAMETROS PRESENTES AO LONGO DO PLC

Etapa
Requisitos

Tipologia Parametros

Espaco total

Responsavel

Visita a obra

Softwares/Ferramentas

Especificagoes

Caracteristicas estéticas

Atravancamentos maximos (obra)

Disposicao/organizacao cozinha

Design (cores, ferragens, extras)

Reunido/conversa com cliente

Modelagédo

Especificacdes definidas

Desenho técnico detalhado

Lista de componentes

BOM

CAD; Equipa de Design

IMOS 3D

Planeamento de

trabalhos Riocuche

Organizacao da producao

Divisao em componentes

Sequéncia de fabrico

Manufatura dos componentes

Caracteristicas das maquinas

Caracteristicas das ferramentas

Caracteristicas dos materiais

Toleranciamento dimensional e geométrico

CAM; operarios e técnicos

IMOS 3D; Maquinas ferramenta

Acabamento

Geometria de componentes

Toleranciamento dimensional e geométrico

Aplicacéo de colas, vernizes ou tintas

Tempo e temperaturas de secagem

CAM; operarios e técnicos

Maquinas ferramenta; Quimicos;
Fornos

Montagem

Intruc6es de montagem

Disposicao/organizacdo cozinha

Ferragens (parafusos, corredicas, dobradicas, puxadores)

Encaixes e fixacdes

Operarios e técnicos

IMOS 3D (vista explodida); Maquinas
ferramenta;
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ANEXO B — FLUXO PRODUTIVO E FLUXO DE INFORMAGAO

g \
: :; B, DEPARTAMENTO :
: Consulta \/ _____________________ COMERCIAL :
| L |
: Levantamento :
| Medidas |
} | 4 ]
' |
: Desentio -+ oo, '
| ( ......................... 2 '
| Y :
: Aprovagéao -
: Desenho : :
| \ 4 - :
| ] :

: orgamento [T :
: v :
: Aprovagao : :
| Orgamento § |
1 \ 4 : |
1 :
: Encomenda (/ ...................... :
- ftx

: V4 : |
N e e e I Py S —— Y
e e v '
: v v DEPARTAMENTO !
| Y : PROJETO |
1 Preparagéo | ¥V ™ : \
: em Obra : : 1
i v - -
: Rectificagdo Alteragao :
| Medidas Projeto ]
| A 4 [}
! |
| s

: L R :
. |
! |
! 1
! 1
! v |
! 1
! Preparagao VA |
: Produgdo é B’ -
l :
e e e e e e e e e e 7
8 [ A
S ARMAZEM X
1 MATERIA-PRIMA :
1

, . p— ;
1

: M:ﬁréﬂ:-z::‘ma ~~~~~~~~~~~ » | Aprovisionamento | }----- E
1

1 1
| /oy e Sub-contratagao )--------- '
: o !
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: DEPARTAMENTO :
: PRODUGAQ  [---veveeereeeeeinnins : PRODUCAO :
l Y |
| 1
) v, 1
: Nesting % B’ :
I
| : -
| Y :
|
! CentosNC | | ¥ '
: entros é B’ E
: :
l x |
| Y |
: Orladora % B’ :
|
| : l
] H
: i |
! Acabamentos A !
: Finais f g :
| |
R i
U e e i e e e e e it e e e i e e e e e e e e e e e e e \
\ v v DEPARTAMENTO !
\ v B’ MONTAGEM |
: Montagem Final |- ooovvmmemmmnninennnnnn, . :
! v 1
! |
: Validagao :
| Produgao |
! L 4 |
! |
| embamenoe | , :
: Transporte V4 B’ PROJETO DETALHADO :
} / 1
! |
I 1
| y :
| Instalagéo -
1 Cozinha \
l |
N\, . o e e " o o e e/ S e e o e s o o ;. e i e e P

% g PROJETO DETALHADO

v (documento em papel que acompanha todas as etapas do PLC)
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ANEXO C — SOFTWARES E APLICAGOES UTILIZADOS

1. WINNER DESIGN

O Winner Design é um software de computacao grafica que permite a modelacao e criacdo de
projectos de cozinhas e casas de banho, tendo como resultado final a obtencdo de diversas
imagens renderizadas (com elevado fotorrealismo) desses mesmos projectos, tal como se pode
verificar na figura 30. Este software permite a visualizacdo instantanea do aspecto final do
projecto, possibilitando varias perspectivas simultaneamente (ver figura 31). A interface é de facil
e clara utilizacao e permite, ao mesmo tempo, a criacao de projectos pormenorizados e o calculo

de todos os custos finais.
De uma forma simples, o Winner Design possibilita:

e Geracao automatica de tampos;

¢ Desenho e criacdo de ilhas, mesas e prateleiras;

¢ Desenhos em perspectiva actualizados em tempo real;

e (Calculo e projeto automatico de cornijas, sancas e rodapés;

* Combinacao de diferentes modelos, estilos e acabamentos no mesmo projeto; ™

e Comparacado automatica de precos entre artigos.

4 I

Figura 31 — Exemplo de projecto de cozinha com fotorrealismo
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Figura 32 - Interface de utilizagado do software Winner Compusoft

Assim, o maior destaque do Winner Design estd relacionado com a integracdo total dos
elementos comerciais e graficos, ja que estes partilham uma base de dados comum. A
integracao de desenhos ou perspectivas de plantas, artigos e/ou tampos, juntamente com os
orcamentos, garante que qualquer operacao é automaticamente actualizada em tempo real em
todas as vistas. Qualquer alteracdo no orcamento é imediatamente reproduzida no projecto, e
vice-versa, ou seja, o orcamento é sempre actualizado e mostra correctamente todos os artigos,
linhas, numeros e precos. Este tipo de integracdo no software resulta num numero menor de

erros de planeamento do projecto.

Ao mesmo tempo, a base de dados do software assenta na utilizacdo de catalogos completos e
pormenorizados das principais marcas de referéncia de todos os elementos do projecto, como

por exemplo, materiais, ferragens, acessorios, entre outros.
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2. IMOS 3D

Actualmente, o software IMOS 3D, utilizado pela empresa Cozicruz, ¢ dos mais avancados no
meio industrial: este abrange todos os processos de gestao e producao de uma empresa, e tem
0 seu papel principal na area de projecto e manufactura. Este permite o controlo de todos os
processos de gestdo e producdo de qualquer projecto de mobilidrio de cozinhas, ao longo de

todo o seu PLC.

Acima de tudo, o IMOS 3D é uma aplicacdo muito completa que permite, em cada projecto, a

obtencao dos seguintes resultados:

¢ Desenhos técnicos de cada um dos componentes de cada madulo;

e Cotacdo de furos e maquinacdes a executar em cada peca;

e Possibilidade de obtencéo de medidas exactas dos tampos a aplicar, bem como dos
seus respectivos cortes, furos, entre outros;

¢ Desenhos de médulos com vista explodida, de modo a facilitar a sua montagem, sejam

em producao ou na propria obra;

Complementarmente, ficam ainda disponiveis os seguintes resultados:

e Lista de pecas para producao, com medidas finais, medidas de corte, orlas, e outros
detalhes, completamente configuraveis pelo utilizador;

e Lista de componentes que nao sdo de producao interna (componentes de encomenda a
outra empresa);

e Listas com detalhe da forma do tipo de orla das pecas;

e Varios novos resumos, ou listagens, totalmente personalizaveis.

Ao mesmo tempo, os valores (custos) de producdo e material de cada projecto ou encomenda

podem ser consultados, como por exemplo:

¢ Valor de material, tendo em conta os custos por m? de matéria-prima;
¢ Valor de orlas, considerando o preco por metro previamente inserido na base de dados,

e contemplando os valores normais de desperdicio;
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e Valor de ferragens e outros componentes que nao sejam produzidos internamente. No
final dos resumos, torna-se possivel a obtencdo de uma lista com as quantidades de

cada um desses componentes, bem como o seu respectivo valor.

Este software permite ainda a contabilizacao dos custos de mao-de-obra e os custos de utilizacdo
de maquina, bem como todos 0s outros custos inerentes a producdo (acabamentos, tempos de

montagem, tempos desperdicados entre etapas de producao, entre outros).

Assim, o IMOS 3D é caracterizado pelo seu funcionamento paramétrico e contém uma base de
dados personalizada, onde se encontram alojados os varios tipos de modulos/artigos utilizados

nos processos de producdo da empresa.

De uma forma sucinta, a modelacdo de projectos neste software comeca pela introducao das
dimensoes do espaco total da cozinha. Apds a definicdo das variaveis, os mddulos séo inseridos
e posicionados correctamente com as respectivas dimensoes finais, seguindo-se a insercao dos
tampos, laterais e rodapés. Por fim, os programas CNC automaticamente gerados concluem a

preparacdo de todos 0s processos para o fabrico do mobilidrio da cozinha.

0 modo de utilizacao e funcionamento mais detalhado deste software é descrito na tabela 14.

Tabela 14 - Modo deutilizagdo e funcionamento do software IMOS 3D

TAREFA DESCRICAO
1 Especificacao - Dimensdes (paredes, janelas, portas, colunas);
’ Compartimentos - Localizacéo e posicionamento.
- Definicdo de materiais (frentes, interiores, costas, laterais,
2 Definicao Variaveis frente e interior de gavetas, rodapé, tampo e revestimento);
’ Projecto - Dimensdes (espessura do material);
- Orlas (espessura, cor e material).
- Tipo modulo (inferiores, superiores, cantos, colunas);
- Dimensdes totais (comprimento, altura e largura);
3 Insercao Modulos e - Localizac&o e posicionamento;
’ Electrodomésticos - Electrodomésticos e acessorios (atravancamento,
condicoes de encastre e posicao);
- Puxadores e ferragens (referéncia e aplicacao).
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Insercao Rodapés, - Dimensodes (altura, largura, comprimento, excedente);
Laterais e Remates - Localizacdo e posicionamento (seleccdo de madulos).

. - Dimensdes (comprimento, largura, espessura);
Insercao Tampos L o i )
- Localizacao e posicionamento (seleccao de médulos).

Numeracao Moédulos |- Identificacdo dos modulos (identificacao para producao).

Verificacao/Confirmacao |- \Verificacdo detalhada das especificacdes técnicas
Projeto (conforme projecto).

- Preparacéo da producao (registo e armazenamento na base
de dados).

Guardar Encomenda

- Geracado total e automatica de Programas CNC (Nesting,

Geracao Programas CNC o S
componentes e pecas individuais, com devida identificacdo).

PRODUCAO - PROCESSOS DE PRODUGCAO

De forma a proporcionar uma integracao total de todos os processos, este software é constituido

por trés componentes principais: Part Designer, Object Designer e Article Designer.

2.1. PART DESIGNER
O Part Designer permite uma construcdo livre de artigos de mobiliario num compartimento ja
existente, incluindo todas as ligacdes e furacdes existentes, tal como se pode verificar na figura
32. Este processo, que é semelhante ao processo de montagem final de uma peca de
mobiliario, permite ainda o controlo de todos os seus elementos (pecas, orlas, ferragens,

elementos de fixacdo, maquinagem, entre outros) de uma forma interactiva.

Figura 33 — Part Designer
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2.2,  OBIECT DESIGNER
O Object Designer, de uma forma semelhante ao funcionamento do AutoCAD, permite a criacao
de modulos completos (ou componentes) 3D, partindo de uma modelacdo convencional 2D. A
obtencdo do modelo 3D pode ser realizada através da criacdo de contornos (ver figura 33) ou
pela utilizacdo de perspectivas/vistas (frontais, laterais ou de cima). Uma grande vantagem do
Object Designer é a transferéncia de elementos de construcdo directamente para um template

2D.

)
L REN )
BR[O

Figura 34 — Object Designer

2.3.  ARTICLE DESIGNER
O Article Designer trabalha conjuntamente com o Object Designer. Este foi especialmente
desenvolvido de uma forma paramétrica, de modo a que, durante a modelacao do projecto,
todas as partes (frentes, interiores, costas e rodapés) estejam continuamente visiveis. A
parametrizacao viabiliza ainda a criacao de todos componentes de um mddulo, o revestimento
de paredes, a criacao de solucdes para modulos de canto, entre outras aplicacées de grande

variedade.

Este componente permite a modelacao de artigos através de uma sequéncia ordenada de
etapas, permitindo a criacao e dimensionamento de divisorias, prateleiras, portas e gavetas, tal
como é representado na figura 34. Ao mesmo tempo, este possibilita a copia e utilizacao de
elementos de construcdo completos (ou apenas das suas caracteristicas técnicas) entre os

diferentes modulos.
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Com a utilizacdo do IMOS 3D é possivel criar automaticamente os programas de maquinagem

de pecas, em formatos compativeis com as maquinas existentes na empresa Cozicruz. O proprio

software contém todas as informacdes relativas as ferramentas existentes em cada uma das

maquinas e 0s seus respectivos parametros (velocidade de rotacdo, dimensdes, didametros,

tolerancias, parametros de seguranca, entre outros), tornando-se possivel a interoperabilidade e

compatibilidade entre as diferentes maquinas e equipamentos.

Assim, todos os resultados finais provenientes da modelacdo do projecto neste software

(desenhos técnicos e listas de pecas) podem ser exportados para outro software de optimizacéo

de desperdicios, como o CutRITE.
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3. CutRITE

O CutRITE é um software utilizado na producdo de mobiliario de cozinha que permite a
optimizacao de corte. Esta optimizacao consiste na recolha e analise da totalidade das diferentes
pecas a cortar, de cada um dos materiais que compdem o projecto, da sua distribuicao pelas
placas das diferentes matérias-primas, previamente introduzidas numa biblioteca de materiais.
Os parametros de optimizacéo e os parametros de corte, que permitem a geracdo de planos de
corte com o maximo aproveitamento possivel, sao factores determinantes no modo de

integracao e funcionamento do software.

O CUutRITE permite um aproveitamento eficiente da matéria-prima, talcomo é evidenciado na
figura 35, organizando ao mesmo tempo a ordem e sequéncia de corte de cada um dos
materiais, de forma a obter a maior rentabilidade possivel de tempo, materiais e custos.
Simultaneamente, permite a obtencdo de listas com as quantidades (e custos totais) de placas

de matéria-prima necessarias a execucao de determinado projeto.
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003 002
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o o
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Figura 36 - Interface do software CutRITE

Desta forma, as principais caracteristicas e resultados finais que este software permite sao:

e Controlo total dos processos de corte e maquinagem:;

* Facil acesso as informacdes e/ou especificacdes técnicas de qualquer projecto;
e Calculos automaticos de custos e quantidades de matéria-prima a utilizar;

e Compatibilidade com softwares ERP.

e Integracao completa e inteira facilitada nos processos de producao
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ANEXO D — IMPLEMENTAGAO DE PROCESSOS DE MUDANCA

A implementacao de novas metodologias e inovacdes tecnologicas envolve tempo, dinheiro e
empenho por parte de todos os envolvidos. Em todos os casos, sao frequentemente necessarias
accoes de formacao para que as pessoas se entendam verdadeiramente e quais sa@o as metas e

0s objectivos da empresa, quais 0s caminhos a seguir e o0 que lhes é exigido.

Contudo, o processo de mudanca acarreta sempre resisténcias e obstaculos, que podem estar

relacionadas com a estrutura organizacional, como dos proprios técnicos e operarios.

1. ETAPAS DO PROCESSO DE MUDANCA
A primeira fase deste processo pressupde uma analise cuidada dos problemas ou limitacoes
encontradas na configuracao actual e dos objetivos a que a empresa se propdes a atingir. Esta
fase deve envolver um numero alargado de recursos humanos, motivando a participacao de

todos.

De uma forma geral, a diversidade de uma empresa € esencial para 0 seu bom funcionamento,
em que deve existir uma ligacdo entre todos os seus recursos: maquinas, ferramentas,

equipamentos e pessoas.

O processo de implementacdo da mudanca numa empresa, deve acontecer de uma forma
gradual, progressiva e sem mudancas burscas de direccdo. Desta forma, é essencial o processo
de delinear os passos sequenciais da mudanca, definindo os objectivos a atingir com cada um

desses passos.

2. FORMACAO
A formacao é imprescindivel ao progresso, a mudanca organizacional de qualquer empresa e,

ainda, a motivacao dos seus recursos humanos.

Qualquer processo de formacdo deve ter por base um levantamento da necessidade de
formacao abrangente e concreto, que deve englobar um variado numero de parametros. Por um
lado, é necessario adequar a formacao aos objetivos de médio e longo prazo da empresa, por

outro, deve ser feita uma analise individual para cada funcédo (ou grupo de funcdes) dentro da
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empresa, bem como as competéncias necessarias ao exercicio e um trabalho eficaz nessas

mesmas funcoes.

Depois da identificacdo destas competéncias, o perfil dos técnicos e operarios devem ser
analisados, de forma a determinar e avaliar o seu conhecimento e competéncias. Assim, a
formacao a aplicar deve visar o potenciamento e aperfeicoamento dessas caracteristicas, ou o
desenvolvimento de novas competéncias para o futuro. Numa terceira final, procede-se a

execucao da formacéo.

Apds a fase de implementacdo das formacdes previstas, é fundamental efectuar uma avaliacéo
as mesmas, de modo a compreender a forma como decorrerram, quais 0s resultados
alcancados e, ainda, o que é necesario redefinir e melhorar para cumprir a totalidade dos

objectivos.
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ANEXO E — ARTIGO CIENTIFICO: ABSTRACT WASTES 2013

WASTES: Solutions, Treatments and Opportunities
2nd International Conference

September 11th 13th 2013

Braga, Portugal

DESIGN, DEVELOPMENT AND VALIDATION OF AN ECO-EFFICIENT SUSTAINABLE COMPUTER-AIDED
PRODUCTION SYSTEM OF KITCHEN CABINETS

Veloso Costa, Jodo [1], Mendonga, Jodo Pedro (2]

[1] Universidade do Minho
[2] CT2M - Universidade do Minho

ABSTRACT

According to the major industrial associations, the furniture industry is one of the most important sectors in
Portugal (at both the industrial and economical level). Moreover, it still is a very fragmented industry,
characterized by a lack of productive efficiency and a poorly developed industrial organization. Contrasting with
this scenario, the machinery installed is relatively modern and technologically capable of all production processes,
but the workers’ inexperience and lack of formation/knowledge leads to its underutilization. All of these factors
combined together lead to an inefficient production, low capacity and a significant raw material waste.

Thus, despite all the production and management know-how (related to processes, resources and capabilities)
available in the majority of furniture industries, these still cannot succeed in finding the best organization
sustainability solution. Therefore, a re-organization of the manufacturing system — and its consequent optimization
is considered as the imperative key to achieve an eco-efficient production.

This paper contributes to the research and development of a methodology applied in the industrial environment
which the waste generation is minimized. In order to do so, an analysis of the entire process of furniture
production was conducted, throughout all the stages (design, manufacturing and assembly) and at the
communications level. A revision of technical specifications exchanged between those main departments was
performed considering both the computational and paper based workflow. The design project phase requires a
complete and thorough analysis, as the most important phase in all the furniture production process, allowing the
identification (and further optimization) of its crucial parameters.

The methodology presented aims the optimization of all production and management processes, accomplishing a
paper-free manufacturing system that leads to a reduction of waste and consequent minimization of ecological
impact. The main focus is the development of a pre-industrial prototype, achieved by full computational treatment
of the technical specifications (and all other production parameters) throughout the whole process, envisaging the
waste reduction and sustainability of knowledge re-use.

Finally, a case study (in the kitchen cabinets segment) demonstrates the developed framework and
corresponding methodologies, as well as the results of the production reorganization.

[-] knowledge re-use; sustainable manufacturing; waste reduction; manufacturing specifications
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ANEXO F — SISTEMA PRODUTIVO COM TECNOLOGIA RFID

- Projecto Detalhado
- Especificagdes
Técnicas: (materiais,

cores, tampos,
organizacao cozinha,
electrodomésticos...)

Departamento Projecto

A

v

- Especificagoes Técnicas
- Checklist Operagdes:

(ordens de fabrico,
materiais, dimensoes...)

- Matéria-prima
- Stock Disponivel

Armazém Matéria-prima
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Departamento Produgdo Gestdo Residuos
g ey ((((r))) . W8 TAG RFID @mmFluxo Produtivosjy
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ANEXO G — FICHA DETALHADA DE COTAS

Data: / /

C D Z I C r LJ Z Processo:

A MEDIDA DA SUA VIDA

Cliente:

Morada:
E-mail:

Contacto:

COZICRUZ - Mobilidrio, Lda.
Rua Alto da Quintela, 490. Santa Maria - Arnoso, 4770-531, Vila Nova de Famalicdo
TIf: + 351 252 916 553/4; Fax: + 351 252 916 555; E-mail: geral@cozicruz.pt
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ANEXO H — FICHEIRO PROJECTOS_GERAL

1. FOLHA CLIENTES (EXCERTO)

Ne Nome - Morada Cod.Posf' Localidade | Pais = Contacto Email S
88 |José Manuel Costa (Huafeng) im hualeng@gmai. com
89 |Aine Barthelemy Sant Lyé +33.325719923] ine barhelemy@ive ie
0 Celeste Araijo Trav.Campos Via 4, 18 Ribeirao 913994443}

91 [Braga Interor carosbarro007@gmal com
92 |Méno Carvalho

93 Arantes SARL arantessari@hotmai.ch
94 |CesarRocha Chemin de Ia Favourte m_a_ol La Cole Viry| Suica| +417885967339

% |nacivo (Alameda Jardins da Arrabida, 998, 3D 2400479 Via Nova de Gaia| Portugal 932032320 ‘Bndradearquieco@sapo ot
9%  |Jamazor jamazor@sapo.pt
97 |Flavio Capto 960455174 favio captao@hotmai com
93 |Neison Costa Alvelos - Barcelos] Portugal 969810877

93 [Nuno Lencastre nunolencastre@msn com
100 |Mobi-Home [Parc DAciviés La Landete 85190} Frangal-33 60222854 / 910969534]

101 |Fernando Rodngues rod.com
102 |Carpicruz

103  |Filipe Carlos Cardoso Abade Vermoim| Portugall 936143092} fmcardoso1@gmai com
104__[Manuel Siva [RDrMNuno Simes, 144 Calendari Portgal 934444007

105 | Pauo Osério Gondomar] Portugall 934427378

106  |José Luis Faria Costa Rua Casiho St Tiago da Cruz] Portugall 933476451'

107 | Ana Gomes Rua de Baixo, 215 - S.Vior Braga Portugall 915011148

108 |Manuela Bras Marques |5 Marechal Gomes da Costa, 1194 Porto) Portugal

109 | Grau Maximo, Lda Rua da Caldeiroa, 128 - 1°- Sala 2 2810-523) Guimardes| Portugall rui@graum.pt
110 |Jodo Makos AV Escolas, 435 Esperanga) Portugal 967788571

111 |Carpic Portugall

112 |Ange Bleve Sarl 12 Rue Saint-Anfoine 660) Anfbes-France| France|

113 |David Carvalho Pans Pans, Fr| France|

114_[Jos? Carlos Eusébio Gondomar] Portugal 16647159] jose.c eusebio@gmal com
115 |Moniz Dias Portugall ral@monizdias
116 |Madame Martha (Mae Carol) Les Mourinards 45600} Lion-en-Sulkas| France| 33660633769

117 |Manuel Rodrigues Siva 15 Rue du Clos Ormeson 944%' 33633864816

118 |Tri-Plano - Eng.Construgdo 4 Portugal esteves@triplano.pt
119 |José Celestno Ferreira |Bua do Sewxo, 25 448-445) Rio Mau - Pévoa de Varzim) Portugall

120 |José Sanfos Siva Rua da Cabine Barcelos| Portugall

121 |Gléria Campos Rua de Gestrins, 27 Balazar - Povoa de Varzim| Portugall

122 |Sonia Ferreira Av* Aldeia Nova Rales - Pévoa de Varzim Portugall

123 |Joaquim Matas da Siva Av.D.Afonso, 3° - 849 4760-240] Brule Portugal 918293501

124 |Antero Miguel Rua Alfredo Ke, 243 - Hab 91 Porto] Portugall

125 |Rodrigues Sege 32, Avenue Pierre Mendes 94880 Noiseaul Portugall

126 |Rubi Fabrice 51, Chemin des Vaugeroux 95300} Pontoise| France]

127 |Yar Unied Kingdom|

128 | Arquiteto Pedro Correia & Rui GuimargRua Augusto Correia, N°17, 1°Dio 4760-125' VNFamalc3o| Portugall 917608785 com
128 |Augusto Soares F{ua Dr. Ofiveira Salazar, N° 34 Sanfo Tirso| Portugall 252852305

130 |Sonia Da Costa |34 Avenue de Ia Répubique wﬁl Maisons Alfort Frangal 3376101 1oe7|

131 |Joaquim Baqueiro Espordes | Bragg| Portugal |

132 |José Manuel Rua Talvai 95 3°D¢ _| V.N.Famaico| Portugall |

133 |Pens Francis 31, Bd Georges Cié 66820} Vernetles Bains Franga 33468970625 pens renovaon@wanadoo fr
134 |Renard (Policia amigo do Dos Danfos)| Franga renardvirg@gmai.com
134 |Assia Zuber Franga|

135  |Hipdito Lopes Portas Da Via 4300-041 Famalic3o| Portugall 914511810

136 |Paulo Colago Portugall paulo_col1978@jve.com
137 |Carol Marin Nanies Franca) 912587523

138 |Maro Siva Figueiredo mausiva@gmal com
139 | Antonio Fiipe Carvalho [Rua do Sol, 222 4775-444) Nine| Portugall

140 | Cubes Concept SARL 39, Rue Hoche 6400| Cannes Franga cubeiconcept@gmad com
141 |Sokvels Rua Dr.Sa Camneiro, 127 A 3700-255| 830 Joao da Maderra| Portugall peolaco@sokvels.com
142 |Elizabete Azevedo S.Cosme do Vale Famalic3o| Portugall 96399409—3|

143 | Decoral Europe 52, Rue dEmeraivile 77324 Croissy- g France] +331.64807210 T
144 |Sorte Inédta Apartado 22 4770-674) Ceide| Portugall

145 |Eng® Mario Araljpo Esposende Portugall 967089803|

146 |José Carlos Dias Carvalho |Avenida da Quintdo, N330 Vale S Martnho) Portugall 913479097]

147 |José Sampaio Construgdes Portugal 917333932

148 |D. Luisa Nine| Portugal 963686972 Jorge_castro@hotmal.com
149 |Jorge Castro Rua Ponte Velha, N°26 4800-063) Sanfo Tirso| Portugall

150  |Rui Barbosa Rua Joaquina Nunes Miranda, 40 Louro, VNF| Portugall 914969193] r.rbarbosa@gmad.com
151 |Paulo Figueiredo Av? Padre Manio 4730-330) Via Verde] Portugall 969975595

152 |José Manuel Marins Dantas |T“\‘ua do Fonelo, N°580 Frexo| Portugall |

153 [Nuno Pereira | 917001492

154 | Adoplouse Av? Brasi, 3398 - Lj 10 4760-010) V.N.Famalicio| Portugal 912950044

155 | Abilo Mendes da Costa |ﬁua S Francisco Assis, 160, 1°Esq Arnoso, VNF| Portugall 969062940 abiiocostab@iol pt
16 |Bezerra Vademar |Av Bacelar % Landim, Braga) Portugal 912978381
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2. FOLHA CoMERCIAL (EXCERTO)

Orgamento Encomenda

o0 | R Broceese — Estado Cliente 4501574.96€] Data | 64114478€ Prod. Interna % Tampo % Eletrodomésticos % TOTAL
0 13050008 | 15:05-2013| 177 |Em Producdo | 173 |Ana Barbosa 826500 €| 14052013 | 9.000,00€ S40000€| 60,00% |  1.080,00€| 12,00% 2520,00€] 28,00% | 9.00000€
) 13050009 | 08052013 | 164 |Aguardar resp.| 9 |Ana Paula Pinheio Oivera 325,00 €| 11052013 V0! NI V! e
oRITT 13050010 | 29:05.2013 | 163 |Facarado 10 |Lescompagnonreunis 3200,00€| 29052013 | 3.200,00€ 3.200,00 €] 100,00% 0,00% 000% | 32000¢€
) 13050011 | 27052013 | 165 |Aguardar resp.| 11 | Annio Pereva de Sousa 2000,00 €| 30:052013 2V/0! 2ONI0! 2V/0! €
) 13050012 | 28052013 | 164 |Aguardar resp.| 12| Joaquim Ofvera Ferera 5.163,00 €| 12052013 V! 2NN V0! e
=D 13050013 | 15052013 | 177 |Aguardarresp.| 13 |dosé Sanios 7667,00€| 12052013 2! V! 2! e
) 13050014 | 16:05-2013 | 176 |Em Orgamento] 11 | Antonio Perea de Sousa 2V/0! 2ONI0! 2V/0! =C
) 13050015 | 09052013 | 183 |Aguardarresp.| 14 |Vanessa Joaguina Moura 200,00 €| 05052013 V! 2NN V0! e
o) 13050016 | 30052013 | 162 |Encomenda | 15 |Luis Campos 790,00€| 18052013 | 12.150,00€ S28,15€| 4361% | 2333,50€| 19.21% 2518.35€ 37.19% | 1215000€
T33A033833T13%] 13050017 | 17052013 | 175 |Fachurado % |docm 1850000 € 1850000 € 14.500,00 €| 100,00% 0,00€| 0,00% 000€| 0,00% | 145000€
) 13050018 | 31052013 | 161 |Fechado 7 |Concum V0! 2NN 2V e
S5 13050019 | 23:04-2013 | 199 |Fachrado @ |NACLVA 210.00€ 200000 € 2.000,00 €| 100,00% 0.00€| 0,00% 000€| 000% | 400000€
SES) 13050020 | 03:05.2013 | 189 |Facarado @ |NAoLvA 230,00 € 230,00 € 2.300,00 €] 100,00% 0,00% 000% | 230000€
) 13050021 | 26052013 | 166 |Aguardar resp.| 11 |Antorio Pereva de Sousa 750,00 €| 30052013 V0! 2ONI0! V0! €
o) 13050022 | 23052013 | 169 |Em orgamenio| 21 _|Antorio Casto 0,00€ 2! V! 2V e
) 13050025 | 23052013 | 169 |Aguardarresp.| 22 |Ct 585,00 €| 30052013 2V 2ONI0! 2V/0! e
CTa0Ta0 | 13050024 | 18052013 | 174 |Facurado 7 |Babara cosa 3210,00€ 321000¢ 321000 €] 100,00% 0.00% 000% | 32100¢€
) 13050085 | 03.05.2013 | 158 |Aguardar resp.| 18 |NACLIMA 2784,00 €| 26062013 V0! 2ONI0! V0! e
) 13060087 | 19:03.2013 | 234 |Em Produgdo | 111 |Camic T100,00€] 01072013 | 1110000€ 2400,00€| 39.64% | 260000€| 2342% 210000€| 35.94% | 11.10000€
D 13050085 | 07-01-2012| 671 |Em Producio | 119 _|José Celestno Femera 175.0€| 08012013 | 1IB0E B30,00€| 7085% | 2210,00€| 18.20% 121500€] 10.34% | 1175500€
) 13060089 | 21-07-2011 | 841 |Em ProducBo | 120 |José Sans Siva 13791,00€| 21072011 | 15.50000€ 7921,00€| 51,10% | 2000,00€| 12.90% 5579.00€| 35,99% | 15500,00€
0 13060000 | 18112011 | 721 |Em Producdo | 121 | Géra Campos T3.000,00€| 18112011 | 13.000,00€ S3W0,00€| 41,00% | 3.380,00 €| 25,00% 220,00€] 3300% | 13.00000€
) 13050091 | 21:08.2012 | 234 |Em Producio | 122 | Senia Ferrera 8.500,00€| 01052012 | 8.500,00€ 2500,00€| 5294% | 1000,00€| 11,76% 300000 €| 35.29% | 850,00€
OT4a8/51 | 13050092 | 15022013 | 256 |Fachrado 123 | Joaquim Matas da Siva 5.000,00€| 19032013 | 6.000,00€ 2700,00€| 78,3% 0,00% 130000€| 2167% | 6.000,00€
) 13060083 | 19:04-2013 | 203 |Em Produgdo | 124 | Antero Miguel 1820000 €| 26062013 | 14.20000€ 110,00 €| 64,15% 0,00€| 6.27% 220,00€| 29,58% | 1820000€
GR2% 1305009 | 18.09.2012 | 416 |Fachrado 125 | Rodrigues Sege 15600,00€| 16082012 | 1560000€ 7800,00€| 50,00% | 2808,00€| 18.00% 2992,00€| 2.00% | 1560000€
) 13050095 | 08052013 | 184 |Encomenda | 126 |Rubi Fabrice 840000 €| 14052013 | 8.000,00€ 2320,00€| 56,46% | 1040,00€| 16,00% 116000€| 1754% | 6.500,00€
D 1305009 | 05052013 | 186 |Aguardar resp.| 11 | Antonio Pereva de Sousa 5493,00 €| 05052013 V! NI V0! e
0 13050097 | 25:05.2013 | 135 |Em Producdo | 18 | NACLMA 3.395,00€| 27052013 | 3.395,00€ 294500 €| 85.75% 000 €| 13.25% 000% | 3395.00¢€
) 13070016 | 01072013 | 130 |Aguardar resp. | 127 |Yar 13.460,00 €| 19072013 V! 2ONI0! 2V €
) 13070017 | 04072013 | 127 |Aguardar resp.| 111 |Carpic 723100 €| 12072013 V! NI V! e
D 13070016 | 25032013 | 227 |Em Produgdo | 111 |Carpic 8800,00€| 04072013 | 6.300,00€ 250000 €| 39,68% | 285000 €| 45.2% S0.00€| 15,08% | 6300,00€
) 13070019 | 04072013 | 127 |Aguardar resp.| 142 | Eiizabete Azevedo 1.905,00 €| 10072013 2V 2ONI0! 2V e
0 13070020 | 11:06.2013 | 150 |Em ProducBo | 66 |Viacelos Constugdes SA V! SN0 V! e
FT 2% 13070021 | 20.05.2013 | 141 |Fachurado 13 |Decoral Europe §75.00€| 25052013 7500 € 575,00 €| 100,00% 0.00% 0.00% S50 €
oTea 13070022 | 05:07-2013 | 125 |Facarado 16 |Sore nida 583550€| 08072013 | 5.835,50€ 250500€| 4447% | 1256.50€| 21,5%% 198400 €| 3400% | 5835,50€
0 1070023 | 05072013 | 126 |Em Produdo | 144 |Sore méd S83550€| 08072013 | 5835,50€ 2505,00€| 47% | 1256,50€| 21,55% 1984,00€| 200% | 5835,50€
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FOLHA COMERCIAL (EXCERTO — CONTINUAGAO)

Adjudicagio Preparagio | Compras | Previsio Produgdo Observagies Retordncia da obra
TOTAL Comercial Entrega Cliente 13.655,00€] 2,13% Entrega Entrega Entrega Cliente
9.000,00 € Bruno Siva 2DV/O! END (Quarto)
- € Bruno Siva 0,00% 15-07-2013 END (Elecrodomésscos, Chamin€)
3.200,00 € ZDV/0! END Nao se deu orcamento
- € Bruno Siva 2DV/O! END (Cozinha)
< & Bruno Siva 2DV/O! END (Cozinha)
- € Bruno Siva 400000€ 44.44% 08-07-2013 00-01-1500 i i Cozinha Parcular
- Joel Mendes 0,00% END (Cozinha) Ap dia 04-06-2013
- € Joel Mendes 0,00% 20-05-2013 00-01-1900 (mobiliario de escritnio) Instalacdes de sanio Tirso
12.150,00 € | José Filgueiras =DVIO! =ND Carpicruz ndo deu preco EDP Restaurante
14.500,00 € Joel Mendes 0,00% 02-06-2013 00-01-1900 Mobilidrio diverso AADAL
- € Bruno Siva 0,00% 02-06-2013 00-01-1900 Mobilidrio diverso Syivain
4.000,00 € Bruno Siva ZDIV/O! =ND Mobilidrio diverso
2.300,00 € José Cruz ZDV/O! =ND (Reparages)
- € Bruno Siva =DNV/0! END (diverso)
- € Joel Mendes 28-06-2013 0.00% 24-06-2013 00-01-1900 Armario/Rouperos
- € Joel Mendes ZDV/O! =ND Movel de TV(env.altematvas até 05-06-13)
3.210,00 € Pedro M. ZDV/O! =ND Apresentacdo 06-06-13 as 16.00h
- € Bruno Siva ZDN/0! =ND Levantamento 05-06-13 3s 9.10h
11.100,00 € | José Filgueiras =DNV/O! END Folos enviadas p/ cliente 11-06-13
11.755,00 € Joel Mendes =DNV/O! 09-06-2013 00-01-1900 Electrodo. p/ cozinha em producdo
15.500,00 € Joel Mendes ZDN/0! END Tedid
13.000,00 € Bruno Siva ZDV/O! END Placard
8.500,00 € | Teresa Rodrigues ZDN/0! END Cozinha Cozinha Piscina
6.000,00 € | José Filgueiras DV/0! 31-05-2013 END Prazo limite ulrapassado Basamp
14.200,00 € | José Filgueiras 2DN/0! END Fazer alteragdes solicitadas p/ cliente Cozinha Gaia
15.600,00 € Jorge Cruz ZDV/O! 04-05-2013 00-01-1900 Refazer pedras paridas
6.500,00 € | José Figueiras 2DN/0! #ND Cozinha e Moveis WC Banho Zio
- €| Teresa Rodrigues 2DV/O! END Cozinha (iigar p/+ informacao)
3.395,00€ | José Figueras ZDV/0! END Vilacelos perdeu concurso
- € Bruno Siva =DN/O! =ND Foi enviado desenho p/ cliente 04-06-13 Cozinha Blandina
- € Rui Ribeiro 3.000,00€| ZDNV/O! 08-06-2013 00-01-1900 COzinha Pierre
6.300.00 € | José Figueras ZDV/O! END Rodapés em tola Escola Riberinha
- € Joel Mendes ZDNV/O! =ND Cozinha DASILVA MODIF
- €| Joel Mendes 2DV/O! END Cozinha Arzeno
675,00€ |  Jos! Mendes 2DV/0! END Cozinha Motet Modif
5.835,50 € Rui Ribeiro 20-06-2013 0,00% 17-06-2013 00-01-1900 Elecrodomésscos
5.835,50 € | José Figueras DIV/O! =ND Carpintanias

-103-



| ANEXOS

-104-



| ANEXOS

ANEXO I — FICHEIRO PROJECTO_AAMMNNNN

1. FOLHA ORCAMENTO

COZICruZz

A MEDIDA DA SUA VIDA

Dados Or¢camento

DATA ORCAMENTO 09-11-2013

CLIENTE #N/D [ 10.ForRmAL |
MORADA #N/D

CODIGO POSTAL #N/D

LOCALIDADE #N/D

PAIS #N/D

COMERCIAL

V/ REFERENCIA

[ rer.oera |

ASSUNTO

VALIDADE ORCAMENTO dias.
VALORES Transporte e Montagem
CATEGORIA CLIENTE -

Condigoes IVA; RITI; CIVA
LOCALIDADE OBRA

>
o
(@]
o
m

30% adjudicagdo |100% adjudicacdo

50% diaentrega
20% final trab.

A 30dias A combinar
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2. FOLHA CozINHA

coZzicCcruZz Dados Cozinha

A MEDIDA DA SUA VIDA

acto[#N/D

MATERIAL INTERIORES|

MODELO FRENTES | ora |
MATERIAL FRENTES
PUXADORES | moDELO
MATERIAL RODAPE
0BS. RODAPE ALTURA | ApuicAcAO |
MATERIAL
ESPESSURA
APL. ESCORREDOR ABERTURA ENCASTRE
PAREDE RODA-MAO ESPESSURA
TAMPo |REVESTIME
NTO  [MATERIAL
08S.
aro.| TPo mépuLO DESCRICAO
8
-
=
(=)
©
=
DESIGNACAO QUANTIDADE
@
<
z 8
E Z
< 0
= 7
* g
E <
<
w
=
)
[-%
=
]
o
COMPRIMENT(
LARGURA
TAMPO
MESA
ESTRUTURA
MODELO
08BS.
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COMPRIMENT(

LARGURA

TAMPO
MESA

ESTRUTURA

MODELO

OBS.

REFERENCIA

QUANTIDADE

CADEIRAS
OBS.

OBS.

OUTROS

DESIGNACAO

MARCA

REFERENCIA

TIPO ILUMINAGAO

QUANTIDADE

MONTAGEM

APLICACAO

MARCA-REFERENCIA

OBS.
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3. FOLHA BaAvNHOWC _SurTel

C O Z l C f' U Z Dados Banho WC Suite 1

A MEDIDA DA SUA VIDA

MATERIAL INTERIORES
MODELO FRENTES | ora |
MATERIAL FRENTES
PUXADORES | mopELo
MATERIAL RODAPE
0BS. RODAPE ALTURA

MATERIAL
ESPESSURA|

TAMPO

OBS.

QTD.| TIPO MOVEL DESCRICAO

.

MODULOS

DESIGNACAO QUANTIDADE

COMPONENTES & MATERIAIS

ACESSORIOS

OUTROS

TIPO ILUMINACAO QUANTIDADE
A EMBUTIR
MARCA-REFERENCIA
0BS.

OBS.
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4. FOLHA BANHOWC _SUITE2

C O Z I C r_ U Z Dados Banho WC Suite 2

DA SUA VIDA

A MEDIDA

MATERIAL INTERIORES

MODELO FRENTES

| ora |

MATERIAL FRENTES

PUXADORES

| mopELo

MATERIAL RODAPE

OBS. RODAPE

ALTURA

MATERIAL

ESPESSURA|

TAMPO

OBS.

QTD.

TIPO MOVEL

DESCRICAO

.

MODULOS

DESIGNACAO

QUANTIDADE

COMPONENTES & MATERIAIS

ACESSORIOS

OUTROS

TIPO ILUMINACAO

QUANTIDADE

A EMBUTIR

MARCA-REFERENCIA

OBS.

OBS.
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5. FOLHA BANHOWC _SERvVICO

C O Z | C I" U Z Dados Banho WC Servico

A MEDIDA DA SUA VIDA

MATERIAL INTERIORES|

MODELO FRENTES | ora |
MATERIAL FRENTES
PUXADORES | moDELO
MATERIAL RODAPE
0BS. RODAPE ALTURA

MATERIAL
ESPESSURA

TAMPO

OBS.

QTD.| TIPO MOVEL DESCRICAO

MODULOS

DESIGNACAO QUANTIDADE

.

ACESSORIOS

COMPONENTES & MATERIAIS

OUTROS

TIPO ILUMINACAO QUANTIDADE
A EMBUTIR
MARCA-REFERENCIA
OBS.

OBS.
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6. FOLHA LAVANDARIA

COZICruZz

A MEDIDA

Dados Lavandaria

DA SUA VIDA OCESSU

MATERIAL INTERIORES
MODELO FRENTES | ora |
MATERIAL FRENTES
PUXADORES | moDELO
MATERIAL RODAPE
0BS. RODAPE ALTURA

MATERIAL
ESPESSURA

TAMPO

OBS.

QTD.| TIPO MOVEL DESCRICAO

MODULOS

DESIGNACAO QUANTIDADE

COMPONENTES & MATERIAIS

ACESSORIOS

OUTROS
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7. FOLHA RouPEIRO1

COZICruZz

DA SUA

A MEDIDA

VIDA

MATERIAL INTERIORES,

MODELO FRENTES

MATERIAL FRENTES

PUXADORES | mopeto |
MATERIAL RODAPE
OBS. RODAPE ALTURA

QTD.| TIPO MOVEL DESCRICAO

COMPONENTES &
MATERIAIS

OUTROS
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8. FOLHA RouPEIROZ2

COZICruZz

A MEDIDA DA SUA VIDA

Dados Roupeiro 2

MATERIAL INTERIORES
MODELO FRENTES
MATERIAL FRENTES
PUXADORES | mopeto |
MATERIAL RODAPE
0BS. RODAPE ALTURA

QTD.| TIPO MOVEL DESCRICAO

COMPONENTES &
MATERIAIS

OUTROS
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9. FOLHA RouPEIRO3

COZICruZz

A MEDIDA DA SUA VIDA

Dados Roupeiro 3

MATERIAL INTERIORES
MODELO FRENTES
MATERIAL FRENTES
PUXADORES | mopeto |
MATERIAL RODAPE
0BS. RODAPE ALTURA

QTD.| TIPO MOVEL DESCRICAO

COMPONENTES &
MATERIAIS

OUTROS
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10. FOLHA MOvEL1

COZICruZz

A MEDIDA DA SUA

VIDA

Dados Movel 1

MATERIAL INTERIORES

MODELO FRENTES

MATERIAL FRENTES

PUXADORES | mopeo |
MATERIAL RODAPE
OBS. RODAPE ALTURA

QTD.| TIPO MOVEL DESCRICAO

COMPONENTES &
MATERIAIS

OUTROS
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11. FOLHA MOVEL2

COZICruZz

A MEDIDA DA SUA

VIDA

Dados Movel 2

MATERIAL INTERIORES

MODELO FRENTES

MATERIAL FRENTES

PUXADORES | mopeo |
MATERIAL RODAPE
OBS. RODAPE ALTURA

QTD.| TIPO MOVEL DESCRICAO

COMPONENTES &
MATERIAIS

OUTROS
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12. FOLHA MOVEL3

COZICruZz

A MEDIDA DA SUA

VIDA

Dados Movel 3

MATERIAL INTERIORES

MODELO FRENTES

MATERIAL FRENTES

PUXADORES | mopeo |
MATERIAL RODAPE
OBS. RODAPE ALTURA

QTD.| TIPO MOVEL DESCRICAO

COMPONENTES &
MATERIAIS

OUTROS
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13. LisTA DE MATERIAIS

LISTA MATERIAIS

Aglomerado com HPL Carvalho

Aglomerado com HPL Cinza

Aglomerado com HPL Cinza 0595

Aglomerado com HPL Cinza 0623

Aglomerado com HPL Violeta

Aglomerado Folheado HPL Azul

Aglomerado HPL Aluminio Canelado

Aglomerado HPL Azul

Aglomerado HPL Branco

Aglomerado HPL Branco Brilho

Aglomerado HPL Cerejeira

Aglomerado HPL Creme

Aglomerado HPL Creme Escuro

Aglomerado HPL Faia R1852

Aglomerado HPL Inox

Aglomerado HPL Preto

Aglomerado HPL Preto LUCO509

Aglomerado HPL Sucupira

Aglomerado HPL Verde

Aglomerado HPL Vermelho

Aglomerado HPL Vermelho LUC0561

Aglomerado HPL Wengue

Aglomerado HPL Wengue R4442

Aglomerado Madeira Carvalho

Aglomerado Madeira Faia

Aglomerado Madeira Freixo

Aglomerado Madeira Jatoba

Aglomerado Madeira Nogueira

Aglomerado Madeira Tola

Aglomerado Madeira Wengue

Aglomerado Melamina Branco

Aglomerado Melamina Branco 08

Aglomerado Melamina Branco Brilho

Aglomerado Melamina Branco Liso

Aglomerado Melamina Branco MATE

Aglomerado Melamina Carvalho Natural

Aglomerado Melamina Cerejeira

Aglomerado Melamina Cinza Aluminio

Aglomerado Melamina EGGER H806

Aglomerado Melamina Faia Mate

Aglomerado Melamina H1424

Aglomerado Melamina H3363

Aglomerado Melamina H3738
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Aglomerado Melamina HID Branco

Aglomerado Melamina HID Cinza Aluminio

Aglomerado Melamina HIDR Branco

Aglomerado Melamina Nogueira

Aglomerado Melamina Sucupira

Aglomerado Melamina Wengue Natural

Aglomerado Melamina Wengue P.Arenado

Compaq Azabache

Compagq Glaciar

Compaq Silver

Contraplacado C/HPL Branco

Contraplacado C/HPL Cinza

Contraplacado C/HPL Preto

Contraplacado Folheado Pau-Rosa

Contraplacado Folheado Sucupira

Contraplacado Folheado Wengue

Espelho

Faia com HPL Castanho

Faia Lacado Branco

Faia Lacado Preto

Favo com Enchimento

Favo com HPL Vermelho

Favo com HPL Violeta

Favo Folheado a Carvalho

Favo Folheado a Cerejeira

Favo Folheado a Nogueira

Favo Folheado Carvalho

Favo Folheado HPL Branco

Favo Folheado HPL Carvalho

Favo Folheado HPL Castanho

Favo Folheado HPL Cinza

Favo Folheado HPL Creme

Favo Folheado HPL EGGER H734

Favo Folheado HPL Sucupira

Favo Folheado HPL Verde

Favo Folheado HPL Vermelho

Favo Folheado Lacado Cinza

Favo Folheado Lacado Creme

Favo Folheado Lacado Preto

Favo Folheado Mutene

Favo Folheado Nogueira

Favo Folheado Sucupira

Favo Folheado Tola

Favo Folheado Wengue

Favo Folheadoeado a Teka

Favo Lacado Branco

Favo Lacado Castanho

Favo Lacado Cinza
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Favo Lacado Creme

Favo Lacado Fendlico

Favo Lacado Violeta

Favo MDF Folheado Faia

Fendlico Cinza

Fendlico com Vidro Fosco

Fendlico com Vidro Lacado Branco

Fendlico com Vidro Lacado Preto

Fendlico Toplab

Laminado Carvalho P.Arenado

Madeira com HPL

Madeira Macica DE Carvalho

Madeira Macica DE Carvalho C/Vidro

Madeira Pinho

MDF Branco

MDF Cinza

MDF com Enchimento

MDF com HPL Branco

MDF com HPL Preto

MDF Creme Escuro

MDF CRU

MDF Favo com Enchimento

MDF Favo Folheado Carvalho

MDF Favo Folheado Castanho

MDF Favo Folheado Nogueira

MDF Favo Folheado Pinho

MDF Favo Folheado Sucupira

MDF Favo Folheado Teka

MDF Favo Folheado Wengue

MDF Favo HPL Branco

MDF Favo HPL Creme

MDF Favo HPL Sucupira

MDF Favo Lacado Amarelo

MDF Favo Lacado Creme

MDF Favo Lacado Preto

MDF Favo Lacado RAL8028

MDF Folheado Afizelia

MDF Folheado Branco

MDF Folheado Carvalho

MDF Folheado Castanho

MDF Folheado Cerejeira

MDF Folheado Cinza

MDF Folheado Creme

MDF Folheado Ebano

MDF Folheado HPL Branco

MDF Folheado HPL Castanho

MDF Folheado HPL Cinza

MDF Folheado HPL Creme
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MDF Folheado HPL EGGER U 400

MDF Folheado HPL Preto

MDF Folheado Jatoba

MDF Folheado Mutene

MDF Folheado Nogueira

MDF Folheado Pau-Rosa

MDF Folheado Pinho

MDF Folheado Sucupira

MDF Folheado Tola

MDF Hidréfugo Folheado Faia

MDF Hidréfugo Folheado Sucupira

MDF Hidréfugo Folheado Wengue

MDF Hidréfugo HPL Branco

MDF Hidréfugo HPL Fendlico F498

MDF Lacado

MDF Lacado Azul

MDF Lacado Branco

MDF Lacado Castanho

MDF Lacado Cinza

MDF Lacado Creme

MDF Lacado Inox

MDF Lacado Preto

MDF Lacado RAL 8028

MDF Lacado Vermelho

MDF Lacado Violeta

MDF LARANJA

MDF Madeira Tola

MDF RAL 8028

Melamina Branca Folheado Carvalho

Melamina Branca Mate

Melamina Branca Top Face

Melamina Carvalho P.Arenado

Melamina Cinza

Melamina Cinza Aluminio

Melamina Cinza Claro

Melamina Cinza G028

Melamina Cinza Rato

Melamina Creme

Melamina EGGER F447

Melamina EGGER H 3306

Melamina EGGER H1298

Melamina EGGER H3363

Melamina EGGER H3738

Melamina EGGER Latdo F784

Melamina EGGER U763

Melamina EGGER U961

Melamina EGGER U963

Melamina Folheada Carvalho
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Melamina Microline Latao

Melamina Preta

Melamina Vermelha

Painel Luxe Branco

Painel Luxe Ebano

Pedras Salgadas

PERFIL Aluminio Gola U

Pinho

Platex Branco

Platex Carvalho

Platex Carvalho P.Arenado

Platex Cinza 166

Platex Cinza Aluminio

Platex Faia P06

Platex Sucupira

Post Forming Cinza

Prateleira de Plastico

Preto Angola

Staron Bright White

Staron Solid Celadon

Vidro

Vidro Lacado Branco

Vidro Lacado Cinza

Vidro Lacado Creme

Vidro Lacado Preto
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14. LisTA DE ELECTRODOMESTICOS E ACESSORIOS

LISTA ELETRODOMESTICOS

LISTA ACESSORIOS

Chaminé de Exaustdo

Balde do Lixo Eco-Triplo

Chaminé de Exaustdo Canto

Canto Magico TwinCorner

Chaminé de Exaustdo llha

Fundo Protec¢do Aluminio para Armario Banca

Chaminé de Exaustdo Parede

Porta Talheres Plastico

Combinado Encastravel

Porta Talheres Poliacrilico

Combinado Livre Instalacao

Gavetas/Gavetdes GRASS

Congelador Encastravel

Corredicas/Dobradicas GRASS com Amortecimento

Congelador Side-by-Side

Persiana Aluminio

Doseador Detergentes

Porta Especiarias

Exaustor de Bancada

Porta Garrafas

Exaustor Extensivel

Suporte Detergentes Inox

Forno Multifungdes

Tapete Anti-Derrapante Gaveta

Frigorifico Americano

Tomada Eléctrica Balcio

Frigorifico Bancada

Frigorifico Encastravel

Frigorifico Side-by-Side

Lava-loica Embutir

Lava-loica Staron (cuba e meia)

Lava-loica Staron (duas cubas)

Lava-loica Staron (uma cuba)

Maquina Café

Maquina Café Encastravel

Madquina Lavar Loica

Madquina Lavar Loica Encastravel

Maquina Lavar Roupa Encastravel

Maquina Lavar Roupa Livre

Maquina Secar Roupa Livre

Microondas Encastravel

Misturadora

Misturadora Monocomando

Placa Vitroceramica

Placa Vitroceramica Gas

Placa Vitroceramica Inducdo

Placa Vitroceramica Mista
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ANEXO J — FICHEIRO IMPRIMIR_AAMMNNNN

1. FOLHA DocuMENTO

COZICruLL

A MEDIDA DA SUA VIDA

Processo: 0 Ex.mo(a) Senhor(a)
"¥N/D
| 4
#N/D
r
#N/D
r
#N/D

Data: 11-11-2013

Comercial 0

V/Ref. Orgamento para
Assunto: 0

Ex.mo(a) Senhor(a),

De acordo com o solicitado, apresentamos a nossa melhor proposta para fornecimento e colocagdo do material
descrito em anexo.

Informagbes Importantes

Este orcamento é valido por dias.

Os valores apresentados Transporte e Montagem.
InformagGes de IVA; RITI; CIVA.

Este orgamento ndo contempla quaisquer servigos relacionados com: montagem e instalacdo de eletrodomésticos;
aplicagdo de granitos (salvo os que forem fornecidos pela nossa empresa); servigos de pichelaria; servigos de
electricidade e gés e eventuais obras de construgdo civil ou similares.

Condigoes de Pagamento

No caso de se tratar de um orgamento rectificativo, este documento anula os anteriores.

Sem outro assunto de momento, e gratos pelo pedido efectuado, subscrevemo-nos com os nossos melhores
cumprimentos,

Confirmagdo de Encomenda De V. Exas.

O Aceitante Atentamente

COZICRUZ - Mobiliario, Lda.
Rua Alto da Quintela, 490. Santa Maria - Arnoso, 4770-531, Vila Nova de Famalicdo
TIf: + 351 252 916 553/4; Fax: + 351 252 916 555; E-mail: geral@cozicruz.pt
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COZICru=Z| &

2. FOLHA ORCAMENTO

ORCAMENTO DETALHADO - COZINHA
REF. DESIGNAGCAO UNID. | €/uNID. TOTAL
Materiais:
Cozinha com interiores em , modelo com frentes em ;
Componentes e Acessorios:
< —
I
z —
N s
O
Q —
Tampo:
o —
o
=
b s
[
@b e
o]
O —
- —_—
%)
Nm —_—
b=
O ——
a e
(o]
o —
-
w —
-
m ——
Mesa:
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Cadeiras:
"
2 —
E lluminag3o:
=
Lu ——
" —
o —
[v4
e =
2
o) —
|  ToTtaL |
REF. | DESIGNACAO UNID. | €/UNID. TOTAL
Moével de WC com interiores em , modelo com frentes em ;
- —
Iy
E |Componentes e Materiais:
S|
g —
o} —
I
Z P
<
o0
Tampo:
o} s
o
s |
<
- —
lluminag3o:
»
<
o
-
x
S5 —
" -
O —
o
= —
2
o} —

TOTAL
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REF. | DESIGNACAO UNID. | €/UNID. TOTAL
Moével de WC com interiores em , modelo com frentes em ;

- e

w

E  |Componentes e Materiais:

=3

= ==

= —

0] —

I

z .

<C

)

Tampo:

0] —

o

s —

<C

o —

lluminag3o:

7))

< -

4

-

<

N —

" —

0 —

o

e —

2

o —

TOTAL |
"REF. | DESIGNACAO UND. | €/uNiD. TOTAL
Mével de WC com interiores em , modelo com frentes em ;

o -

o

z Componentes e Materiais:

wi —

n

5 -

= —

o —

= =

> —

<

m ——
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Tampo:
o}
o
s
<
=
lluminagdo:
%)
<
o
-
>
oy
"
o S
[v4
=
ol
3
TOTAL |
REF. | DESIGNAGAO UNID. | €/UNID. TOTAL
Moéveis de Lavandaria com interiores em , modelo com frentes em ;
« |Componentes e Materiais:
o s
<
o ——
=
<
>
<
- ——
Tampo:
o}
o
s
<
-
"
o S—
o
=
-
o)
TOTAL |
REF. | DESIGNAGCAO unD. | €/unip. TOTAL
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Componentes e Materiais:
-
P e
<
i
& —
2 —
O
o —
" —
0 —
o
= —
o
o} —
TOTAL |
REF. | DESIGNACAO UNID. | €/UNID. TOTAL
N -——
@)
% Componentes e Materiais:
o —
p_
0 ——
x|
" —
O —
o
= =
2
o} —
TOTAL |
REF. DESIGNACAO UNID. | €/UNID. TOTAL
m -——
o)
% Componentes e Materiais:
o s
2
0 ——
m -——
" s
O ——
o
= —
2
o} —
TOTAL |
REF. | DESIGNACAO UNID. | €/UNID. TOTAL
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Componentes e Materiais:

-l
o | -
S
«o .
b=
=
o e
4
= | =
2
3l —
|  TotaL |
REF. | DESIGNAGAO uND. | €/unip. TOTAL
=
E Componentes e Materiais:
\o =
E —
w =
o —
4
el -
2
8|~
|  TotAaL |
REF. | DESIGNACAO UNID. | €/UNID. TOTAL
- =
E Componentes e Materiais:
\o o
E I
=
o S
4
x| -
2
8 —
[  TotaL |
[ TotaLenAL | o00¢
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3. FOLHA SELECCAO_CELULAS

COZINHA (COMPONENTES + MATERIAIS) SIM

TAMPO SIM
< - ALTERAR APENAS AS
Z |ELETRODOMESTICOS SIM , N
z ~ CELULAS QUE CONTEM
G |EXTRAS (MESA + CADEIRAS & ILUMINAGAO) SIM “SIM/NAO"

OUTROS SIM

TOTAL COZINHA SIM

BANHO NAO BANHO NAO S BANHO NAO
& |7amMPO nio | @ [rampo NAo | & [tamPo NAO
RI EXTRAS NAO al EXTRAS NAo | & [exTRAs NAO
= |outros NAo | 2 |ouTRos NAO g' OUTROS NAO
< |LAVANDARIA NAO | o |ROUPEIRO1 NAO MOVEL 1 NAO
g TAMPO NAO E ROUPEIRO 2 NAO E MOVEL 2 NAO
g OUTROS NAo | 3 [RouPEIRO3 NAO | S [MOVEL3 NAO
5 (-4
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ANEXO K — DESCRICAO DETALHADA DO FUNCIONAMENTO
DOS MODELOS DE INFORMAGCAO

1. ESPECIFICACAO DE INFORMAGAO NAO-TECNICA

Para uma melhor compreensao do funcionamento dos modelos de informacao desenvolvidos,

considerem-se como validos os parametros detalhados na tabela 14.

Tabela 15 - Informagdes do cliente

Nuamero do Cliente 180
Nome do Cliente Vitor Barbosa
Morada do Cliente Rua da Universidade, 4700 — Azurém, Guimaraes

Contactos do Cliente 912345678; vitorbarbosa@gmail.com

Inicialmente, estes dados sdo introduzidos na folha Clienfes, do ficheiro Projectos_Geral, tal
como representado na figura 38.

Namero | Nome . Morada C.Postal _ Localidade Pais Contacto Email

180 Vior Barbosa Rua da Universidade 4700 Azurém Guimaraes 912345678 viorbarbosa@gmai.com

Figura 37 - Introdugéo das informagdes do cliente na base de dados Projectos_Geral

Da mesma forma, considerem-se como validos os parametros relativos & encomenda do cliente,

representados na tabela 15.

Tabela 16 - Informagdes nao técnicas relativas ao projecto encomendado pelo cliente
1 Cozinha (nao inclui tampo, iluminacao nem extras);

Composicao da encomenda
1 Roupeiro.

Cadigo Identificacao
13120001
Projecto
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Técnico Comercial André Silva
Data de consulta do cliente | 01-12-2013
Data do Orcamento 03-12-2013
Data de entrega no
05-12-2013
Departamento de Projecto
Data de entrega no
08-12-2013
Departamento de Producao
Data finalizacao do projecto | 18-12-2013
Prazo requerido pelo cliente
20-12-2013
para instalacdo em obra
Valor final do Orcamento | 10.000 €

Da mesma forma, estas informacdes sdo introduzidas na folha Comercial, no ficheiro

Projectos_Geral. Para a especificacdo da informacao relativa a encomenda do cliente, é criado o

ficheiro Projecto 13120001, e na folha Orcamento (ver anexo G.1), sdo detalhadas as restantes

informacdes nao-técnicas. Ao mesmo tempo, € criado no mesmo directdrio o ficheiro

Imprimir_13120001

Assim, no Projecto_13120001, é inicialmente introduzido o cédigo de identificacao do projecto,

tal como representado na figura 39. Esta simples especificacao permite o preenchimento

automatico dos campos assinalados na figura 40, onde também se encontra por detalhar a

identificacao formal do cliente.

COZICruz

Variaveis Or¢camento

Data

[#N/D

Processo

Cliente r#N/D IComctor#N/D IPrazo Requerido|#N/D In:t';duw 0
;I’CC(ZSSC
DADOS IDENTIFICACAO
DATA ORGAMENTO 03-12-2013
CLIENTE #N/D ID.FORMAL
MORADA #N/D
CODIGO POSTAL #N/D
LOCALIDADE #N/D
PAIS #N/D

Figura 38 - Introdugéo do cddigo de identificacao do projecto

-134-



| ANEXOS

C O Z | C r U Z Variaveis Orcamento Pr =

A MEDIDA DA SUA VIDA

Vitor Barbosa 912345678
DATA ORGAMENTO 03-12-2013 |
CLIENTE Vitor Barbosa [ 10.FoRMAL =

MORADA Rua da Universidade

Z Senhora
CODIGO POSTAL 4700 Senhores
LOCALIDADE Azurém - Guimaries Senhoras
PAIs Portugal

Figura 39 - Preenchimento automatico dos campos de informacgao (selecgao da identificagao formal do
cliente)

Da mesma forma, sdo detalhadas as restantes informacdes relativas ao projecto do cliente,
como as representadas na figura 41. Estas especificacoes sdo efectuadas a partir da seleccao
das opcdes contidas nas drop down lists. Posteriormente é seleccionada a forma de pagamento

(considere-se a seleccao da forma de pagamento A).

VALIDADE ORGAMENTO| 60 dias.
VALORES incluem Transporte e Montagem
CATEGORIA CLIENTE Particular
ondigdes IVA; RITI; CIVA
LOCALIDADE OBRA v |
Europa

Fora Europa

Figura 40 - Definigao das restantes informagdes néo técnicas do projecto do cliente

A especificacao de todos estes parametros culmina na obtencdo automatica do documento

representado na figura 42 (folha Documento do ficheiro /mprimir_13120001). Posto isto, a

finalizacao destes processos da lugar a especificacdo da informacao técnica.
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COZICrucL

A MEDIDA DA SUA VIDA

Processo: 13120001 Ex.mo Sr.
Vitor Barbosa
Rua da Universidade
4700, Azurém - Guimaraes
Portugal

Data: 03-12-2013

Comercial: André Silva

V/Ref. Orgamento para Cozinha e Mével Quarto
Assunto: Apresentagdo de Orcamento

Ex.mo Sr.,

De acordo com o solicitado, apresentamos a nossa melhor proposta para fornecimento e colocagdo do material
descrito em anexo.

InformagGes Importantes

Este or¢amento é vélido por 60 dias.

Os valores apresentados incluem Transporte e Montagem.
Aos valores apresentados acresce IVA a taxa legal em vigor.

Este orcamento ndo contempla quaisquer servigos relacionados com: montagem e instalagdo de eletrodomésticos;
aplicagdo de granitos (salvo os que forem fornecidos pela nossa empresa); servicos de pichelaria; servigos de
electricidade e gas e eventuais obras de construgdo civil ou similares.

Condi¢des de Pagamento

30% do valor total na Adjudicagdo;

50% do valor total no acto da entrega;

20% do valor total na conclusdo dos servigos;

No caso de se tratar de um orgamento rectificativo, este documento anula os anteriores.

Sem outro assunto de momento, e gratos pelo pedido efectuado, subscrevemo-nos com os nossos melhores
cumprimentos,

Confirmacgdo de Encomenda De V. Exas.
O Aceitante Atentamente

COZICRUZ - Mobilirio, Lda.
Rua Alto da Quintela, 490. Santa Maria - Arnoso, 4770-531, Vila Nova de Famalicdo
TIf: + 351 252 916 553/4; Fax: + 351 252 916 555; E-mail: geral@cozicruz.pt

Figura 41 - Documento normalizado automaticamente obtido através da definicao de informagao
nédo-técnica
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2. ESPECIFICAGCAO DE INFORMACAO TECNICA

Dado que a encomenda final do cliente € composta apenas por uma cozinha (que nao inclui
tampo, iluminacao, mesas e cadeiras) e um roupeiro, todas as informacdes técnicas relativas a

este projecto serao especificadas nas folhas Cozinha e Roupeirol, deste ficheiro.

Assim, na figura 43 estado representadas as especificacdes dos materiais e caracteristicas dos
madulos definidas para o projecto Cozinha e, por sua vez, na figura 44 estao representadas as
especificacdes relativas a seleccao de electrodomésticos. Da mesma forma, estao representadas
na figura 45 as especificacdes relativas ao projecto Roupeiro. Os campos de informacao a
especificar em ambos os casos, tal como se pode verificar pela analise das figuras, séo

seleccionados a partir de drop down lists.

COZICr UZ Dados Cozinha | Data[o1-12-2013

A MEDIDA DA SUA VIDA 13120001

Vitor Barbosa 912345678 P {0/ 20-12-2013

MATERIAL INTERIORE{Melamina Branca Hidréfuga
MODELO FRENTES liso ORLA |
MATERIAL FRENTES |MDF Folheado Nogueira —
PUXADORES em calha de aluminio | mopELo | f,,’f,",f{"aza;
MATERIAL RODAPE  |PVC Branco - com perfil de vedac&o

0BS. RODAPE ALTURA 160| APLICAGAO | <]
com rasgos de refrigeracao
sem rasgos de refrigeracdo

Figura 42 - Definigao de caracteristicas dos materiais e médulos do projecto Cozinha

DESIGNAGAO MARCA REFERENCIA
Placa Vitroceradmica TEKA FG 6635-H
Maquina Lavar Loica Encastravel ZANUSSI DW 4788 41
Frigorifico Side-by-Side TEKA FD 146-GPT
Exaustor de Bancada |~] 255896-P
BOSCH -
ELETROLUX = Efma ,
FRANKE L e etrodomés
PYRAMIS <
SIEMENS =
WHIRLPOOL [
ZANUSSI S

Figura 43 - Selecgéo de electrodomésticos do projecto Cozinha
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COZICruZz Dados Roupeiro 1 B 01122013

A MEDIDA DA SUA VIDA Processo| 13120001

cliente |Vitor Barbosa [ contacto|912345678 [Prazo Requerido|20-12-2013

MATERIAL INTERIORE{Laminado de Carvalho

MODELO FRENTES Espelho

MATERIAL FRENTES [Lacado Branco

PUXADORES fresados no préprio material | MODELO |
MATERIAL RODAPE
OBS. RODAPE ALTURA

QTD.| TIPO MOVEL DESCRIGAO
2 Colunas com 3 prateleiras
1 Calgadeiro com porta basculante
COMPONENTES &
MATERIAIS

O roupeiro tera um espelho no interior

OUTROS [ Descriao |

S

Figura 44 - Especificagdo de toda a informacgao relativa ao projecto Roupeiro

Neste ultimo caso, existem campos de informacdo (como por exemplo, 0 que se encontra
destacado na figura) de preenchimento livre, onde o utilizador introduz informacdo que considera

importante.

Apds o preenchimento de todas as informacdes técnicas, torna-se possivel a obtencao de outro
documento (sob a forma de orcamento) que resume todas as especificacdes previamente
definidas. Desta forma, na folha Seleccdo_Tabelas (ver anexo H.3) do ficheiro
Imprimir_13120001, seleccionam-se quais 0os campos de informacdo que devem constar no
orcamento. Neste caso em particular, apenas se seleccionam com a opcao “SIM” os campos
referentes a Cozinha (componentes + materiais), Cozinha (electrodomeésticos), Cozinha (fota)) e
Roupeirol, tal como se encontra representado na figura 46. Este processo ira automaticamente
resumir toda a informacdo relevante, ocultando ao mesmo tempo todos os campos de

informacéao vazios.
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COZINHA (COMPONENTES + MATERIAIS) SIM

TAMPO NAO
g - ALTERAR APENAS AS
Z |ELETRODOMESTICOS SIM CELULAS QUE CONTEM
& |EXTRAS (MESA + CADEIRAS & ILUMINAGAO) NAO ~
O — "SIM/NAO"

OUTROS NAO

TOTAL COZINHA SIM

BANHO NAO BANHO NAO S BANHO NAO
@ |7amMPO nio | & [rampo NAo | £ [tampo NAO
Rl EXTRAS NAO Rl EXTRAS NAO § EXTRAS NAO
S |outros NAo | 2 |ouTRos NAO ;' OUTROS NAO
< |LAVANDARIA | NAO | o [ROUPEIRO1 SIM MOVEL 1 NAO
g TAMPO NAO § ROUPEIRO 2 NAO g MOVEL 2 NAO
g OUTROS NAO 3 ROUPEIRO 3 NAO g MOVEL 3 NAO
S (4

Figura 45 - Selec¢ao automatica dos campos de informagéo que constituem o orgamento

Finalmente, obtém-se o orcamento final, representado na figura 47. Posteriormente, no

Departamento Comercial, sdo inseridos os valores relativos a cada componente ou produto

encomendado, perfazendo um total parcial (de cada projecto) e um total final (que neste caso

em particular, seria 10.000 €).

Desta forma, torna-se possivel o armazenamento e transmissao de informacao (contribuindo

para 0 processo de interoperabilidade) entre todos os recursos.

De salientar ainda o facto de que todos os ficheiros (Projectos _Geral, Projecto_ 13120001 e

Imprimir_13120001) ao serem partilhados na rede da empresa, encontram-se disponiveis para

consulta em caso de necessidade, em qualquer um dos departamentos (de uma forma simples

e rapida).
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- J03-12-2013
( O 2 | [ r_ l ) Z CLIENTE:  JVitor Barbosa
A MEDIDA DA SUA VIDA ROCESOUT 13120001
OREMENTO DETALHADO - COZINHA
REF. I_ DESIGNACAO UNID. | €/UNID. TOTAL
Materiais:
Cozinha com interiores em Melamina Branca Hidréfuga, modelo liso com
frentes em MDF Folheado Nogueira;
Puxadores em calha de aluminio;
Rodapé em PVC Branco - com perfil de vedagdo;
Rodapé com 160 mm de altura, ;
< Componentes e Acessorios:
=S -
z -
N
o -
o
Placa Vitroceramica TEKA - REF. FG 6635-H
- Mdquina Lavar Loiga Encastravel ZANUSSI - REF. DW 4788 41
8 Frigorifico Side-by-Side TEKA - REF. FD 146-GPT
= Exaustor de Bancada - REF. KT 255896-P
s s
-3 —
G| -
—
w -———
[ Totat | ]
[REF. | DESIGNACAO UNID.] €/UNID. TOTAL
Roupeiro em Laminado de Carvalho;
Frentes do roupeiro em Lacado Branco com espelho;
Puxadores fresados no préprio material;
i —
]
& |Componentes e Materiais:
& Colunas (2 unid.) com 3 prateleiras;
8 Calgadeiro (1 unid.) com porta basculante;
e« S
O roupeiro tera um espelho no interior;
7
o -———
g —
2 —
| TOTAL | |

| TOTAL FINAL

Figura 46 — Orgamento final automaticamente obtido pela especificagido de informagao técnica
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ANEXO L — FICHEIRO MODULOS_INFERIORES

1. MoODuULOS INFERIORES COM PORTAS

PORTA SIMPLES |
MODULOS DREENSOES COMPONENTES OBSERVAGOES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas

ggg 1 Porta
680 540 1 Prateleira

700 400
720 500 560 |1 Fundo

740 600 ggg 1 Costa
760 620 1 Rodapé
640 |2 Dobradigas

4 Suportes Prateleira

2 llhargas
ggg 1Porta
680 1 Prateleira
700 | 400 | 340
560 |1 Frente
720 500
740 | e00 | 580 [1Fundo
760 600 14 cost
620 osta
640 |2 Dobradigas

4 Suportes Prateleira

2 llhargas
ggg 1 Gaveta
680 1 Porta
700 400 ok
560 |1 Prateleira
720 500
740 600 580 |1 Fundo
760 600 14 cost
620 osta
2 Dobradigas
4 Suportes Prateleira
2 llhargas
500 |, Topos
680 520
540 1 Porta

700 400 560 |1 Prateleira

720 500 580

740 600 1 Fundo

760 600 14 Cost
620 osta

640 |2 Dobradigas
4 Suportes Prateleira

2 llhargas

ggg 2 Topos
680 1 Gaveta

540
700 400

560 |1 Porta
720 500
740 600 580 1 Prateleira
760 e 1 Costa, 1 Fundo

620
640 |2 Dobradigas

4 Suportes Prateleira

)
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DUAS PORTAS |
MODULOS DIMENSOES COMPONENTES OBSERVAGCOES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas
2(2)8 2 Portas
680 800 540 |1 Prateleira
700 900
720 | 1000 | 2 15
740 | 1100 | S0 |! Costa
760 1200 620 1 Rodapé
640 |4 Dobradicas
4 Suportes Prateleira
2 llhargas
ggg 2 Portas
680 | 800 | 5 |1Prateleira
700 900
720 | 1000 ggg 1 ¥mois
740 | 1100 | 2 |1 Fundo
760 1200 620 1 Costa
640 |4 Dobradicas
4 Suportes Prateleira
2 llhargas
ggg 2 Portas
680 800 540 1 Prateleira
100 s 560 |1 Frente
720 1000 580
740 | 1100 [ o0 1 Fundo
760 1200 620 1 Costa
640 |4 Dobradigcas
4 Suportes Prateleira
2 llhargas
ggg 2 Topos
680 800 540 2 Portas
700 900 ;
720 1000 ggg 1 Prateleira
740 | 1100 [ 2 |1 Fundo
760 1200 620 1 Costa
640 |4 Dobradicas
4 Suportes Prateleira
2 llhargas
ggg 2 Topos
680 800 540 2 Portas
700 900
720 | 1000 | 290 1 Gaveta
740 1100 - 1 Prateleira
760 1200 620 1 Fundo, 1 Costa
640 |4 Dobradigcas
4 Suportes Prateleira
2 llhargas
2(2)8 2 Topos
680 800 540 2 Portas
700 900
720 1000 560 |2 Gavetas
740 1100 sgg 1 Prateleira
760 | 1200 | S50 |1 Fundo, 1 Costa
640 |4 Dobradicas
4 Suportes Prateleira
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PORTA ESPECIARIAS
MODULOS DIMENSOES COMPONENTES OBSERVAGCOES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas
2 17
680 100 540 |1Porta
700 120 | 565 [ prateleiras
720 140
740 | 160 | 280 |1 Fundo
760 200 620 1 Costa
640 |1 Rodapé
4 Suportes Prateleira
2 llhargas
25 |1 o
680 100 1 Gaveta
700 | 120 | 340
560 |1 Fundo
720 140
740 | 160 | 350 |1 Costa
760 200 620 1 Rodapé
640 |2 Corredicas

1 Suporte Armazenamento
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2. MODULOS INFERIORES COM GAVETAS

DUAS GAVETAS
MODULOS ERENES COMPONENTES OBSERVACOES
Altura Larg. Prof.
400 500 2 lihargas
500 520 1 Porta
680 600 540 |1 Prateleira
700 1 700 | 565 |1 Fundo
720 800
740 | 900 [ 380 |1Costa
760 1000 ggg 1 Rodapé
1100 :
2 Dobradigas
1200 o - .
4 Suportes Prateleira
400 2 lihargas
500 ggg 1 Porta
680 600 1 Prateleira
700 | 700 | 340
720 800 560 |1 Frente
740 | 900 | 580 [1Fundo
760 1000 50 1 Costa
1100 | 820
2 Dobradigas
1200 | 640 g

4 Suportes Prateleira
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TRES GAVETAS
MODULOS DIMENSOES COMPONENTES OBSERVAGOES
Altura Larg. Prof.
400 2 lihargas
500 ggg 2 Topos
680 600 540 |3 Gavetas
i g 560 |1 Fundo
720 800 580
740 | 900 | S [1Costa
760 1000 620 1 Rodapé
1100 6 Corredigas
1200 o -
2 llhargas
400 | g oo
500 520 opos
680 600 540 6 Gavetas
700 700 560 |1 Fundo
720 800
580 |1 Costa
740 900 600
760 1000 620 1 Rodapé
1100 ;
12 Corredigas
1200 | ©40 -
2 llhargas
400 500 |51
500 520 opos
680 600 540 |3 Gavetas
700 | 700 [ 565 |1 Fundo
720 800 580
740 | 900 | S |1 Costa
760 1000 620 1 Rodapé
1100 .
6 Corredigas
1200 640 e
2 llhargas
400
500 ggg 1 Topo
680 600 3 Gavetas
700 | 700 | 540
560 |1 Fundo
720 800
580 |1 Costa
740 900 600
760 1000 620 1 Rodapé
1100 6 Corredigas
1200 | ©40 -
2 llhargas
400 | 550 |y
500 520 opos
680 600 540 |3 Gavetas
700 700 | 565 |1 Fundo
720 800 580
740 900 i 1 Costa
760 1000 620 1 Rodapé
1100 :
6 Corredicas
1200 | ©40 -
2 llhargas
400
‘-ﬁﬂ?:?:’ 500 ggg 3 Gavetas
680 600 540 1 Fundo
e e 560 |1 Costa
720 800 580
740 900 800 1 Rodapé
760 1000 6 Corredigas
620
1100 640
1200
2 llhargas
400
500 ggg 3 Gavetas
680 600 540 |1 Frente
700 700 | 565 |1 Fundo
720 800
580 |1 Costa
740 900 600
760 1000 620 1 Rodapé
1100 6 Corredigas
1200 K o
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QUATRO GAVETAS
DIMENSOE
MODULOS SOES COMPONENTES OBSERVACOES
Altura Larg. Prof.
400 2 llhargas
500 500 15 Topos
520
680 600 4 Gavetas
700 | 700 | 340
560 |1 Fundo
720 800 580
740 | 00 [ S0 |1 Costa
760 1000 620 1 Rodapé
:;gg 640 |8 Corredigcas
400 2 llhargas
500 | 390 |2Topos
520
680 600 5 Gavetas
700 | 700 | 340
560 |1 Fundo
720 800 580
740 | 900 | 2 [1Costa
760 1000 620 1 Rodapé
:;gg 640 |10 Corredicas
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3. MODULOS INFERIORES DE CANTO

PORTA SIMPLES
MODULOS EEH = COMPONENTES OBSERVACOES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas
400 ggg 1 Porta
680 500 540 2 Prateleiras
700 600 560 |1 Frente/Lateral
720 700
740 | soo | 380 |1Fundo
760 900 i 1 Costa
1000 e i
640 |2 Dobradicas
8 Suportes Prateleira
2 llhargas
400 ggg 1 Porta
680 500 540 1 Prateleira
700 600 560 |1 Frente/Lateral
720 700 80
740 800 200 1 Gaveta
760 900 620 1 Fundo, 1 Costa
1000 640 |2 Dobradigas, 2 Corredigas
8 Suportes Prateleira
2 lihargas
400 500 |4 Porta
520 :
680 500 540 |2 Suportes Twin Corner
700 600 560 |1 Frente/Lateral
720 700
740 | soo | 380 |1Fundo
760 | 900 [ 8% |1 costa
1000 | 520 :
640 |2 Dobradigas
4 Corredicas
2 llhargas
400 500 |4 porta
520 :
680 500 540 |2 Suportes Twin Corner
o 600 560 |1 Gaveta
720 700
740 800 580 |1 Frente/Lateral
760 | 900 | 290 |1 Fundo, 1 Costa
1000 640 |2 Dobradicas
6 Corredigas
2 llhargas
400 ggg 1 Porta
680 500 540 |2 Suportes Twin Corner
700 600
560 |1 Frente/Lateral
720 700
740 | soo | 289 |1 Fundo
760 900 s 1 Costa
1000 e
640 |2 Dobradicas
4 Corredigcas
2 llhargas
400 500 14 porta
520 :
680 500 540 |2 Suportes Twin Corner
700 600 560 |1 Gaveta
720 700
740 800 ggg 1 Frente/Lateral
760 900 1 Fundo, 1 Costa
1000 620 ;
640 |2 Dobradicas
6 Corredigas
2 llhargas
400 500 4 Porta
520 X
680 500 540 |2 Prateleiras
700 | 600 | 565 |1 Fundo
720 700 580
740 800 600 2 Costas
760 900 620 2 Dobradigas
1000 640 |8 Suportes Prateleira
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DUAS PORTAS
MODULOS DEEHEORS COMPONENTES OBSERVACOES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas
400 2(2)8 2 Portas
680 500 2 Prateleiras
540
700 600
560 |1 Fundo
720 700 580
740 800 600 2 Costas
760 900 620 4 Dobradicas
1000 640 |8 Suportes Prateleira
2 llhargas
400 500 15 portas
520 .
680 500 2 Suportes Twin Corner
700 | e00 | 40
560 |1 Fundo
720 700 580
740 800 660 2 Costas
760 900 4 Dobradicas
1000 | 820
640 |2 Corredigas
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4. MODULOS INFERIORES PARA APLICAGCAO DE LAVA-LOICA E LIx0o

PORTA / GAVETA |
MODULOS DIMENSOES COMPONENTES OBSERVA(}OES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas
ggg 1 Porta
680 540 |1 Fundo
700 | 400 | 565 |1 Costa
720 500 580
740 | 600 | Zoo [!Rodapé
760 620 2 Dobradigas
640
2 llhargas
ggg 1 Porta
680 540 |1 Frente
700 400
720 500 ggg 1 Fundo
740 | 600 [ O 1 Costa
760 620 1 Rodapé
640 |2 Dobradigas
2 llhargas
ggg 1 Porta
680 540 |1Fundo
e o 560 |1 Costa
720 500 580
740 | 600 [ 2 |1 Rodapé
760 620 2 Dobradigas
640
2 llhargas
ggg 1 Porta
680 540 |1Frente
700 400
720 500 560 |1 Fundo
740 | 600 | 250 |!Costa
760 620 1 Rodapé
640 |2 Dobradicas
2 llhargas
g(z)g 1 Gaveta
680 1 Frente Gaveta
540
e e 560 |1 Fundo
720 500 580
740 | 600 [ oo |!Costa
760 620 1 Rodapé
640 |2 Corredigcas
2 llhargas
ggg 1 Gaveta
680 1 Frente
700 | 400 | 340
560 |1 Frente Gaveta
720 500
740 600 580 1 Fundo
760 ot 1 Costa
620
640 |1 Rodapé
2 Corredicas
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I DUAS PORTAS
MODULOS DIMENSOES COMPONENTES OBSERVAGOES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas
ggg 2 Portas
680 800 1 Fundo
700 900 gg 1 Costa
720 1000 580
740 | 1100 | 2 |1Rodapé
760 1200 620 4 Dobradicas
640 |1 Balde Lixo
2 llhargas
228 2 Portas
680 800 540 2 Frentes
Lo e 560 |1 Fundo
720 1000 580
740 | 1100 | oo |1 Costa
760 1200 620 1 Rodapé
640 |4 Dobradigcas
1 Balde Lixo
2 llhargas
ggg 2 Portas
680 800 1 Fundo
700 | 900 | 340
720 | 1000 [ 300 |' Costa
740 | 1100 | oo 1 Rodapé
760 1200 620 4 Dobradigas
640 |2 Corredigas
1 Balde Lixo
2 llhargas
223 2 Portas
680 800 2 Frentes
540
e i 560 |1 Fundo
720 1000 580
740 | 1100 | S 1 Costa
760 1200 620 1 Rodapé
640 |4 Dobradigas
1 Balde Lixo
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PORTA / GAVETA |
DIMENSOE
MODULOS ENSOES COMPONENTES OBSERVACOES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas
ggg 1 Gaveta
680 1 Frente Gaveta
700 | a00 | 340
560 |1 Fundo
720 500
740 | 600 | 250 |1 Costa
760 620 1 Rodapé
640 |2 Corredicas
1 Balde Lixo
2 llhargas
ggg 1 Gaveta
680 2 Frentes
700 | 400 | 340
560 |1 Fundo
720 500
740 | 600 238 1 Costa
760 620 1 Rodapé
640 |2 Corredigas
1 Balde Lixo
2 lihargas
ggg 1 Gaveta
680 540 |1 Frente Gaveta
700 400
560 |1 Fundo
720 500
740 | 600 | 250 |!Costa
760 620 |1 Rodapé
640 |2 Corredigas
1 Balde Lixo
2 llhargas
ggg 1 Gaveta
680 1 Frente Gaveta
540
700 400
560 |1 Fundo
720 500
740 | 600 ggg 1 Costa
760 620 1 Rodapé
640 |2 Corredigas
1 Balde Lixo
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DUAS PORTAS
MODULOS DIMENSOES COMPONENTES OBSERVAGOES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas
500 2 Portas
680 | 800 | 22° |4 Fundo
700 | 00 | 340
720 | 1000 ggg e
740 | 1100 [ S0 1 Rodapé
760 1200 620 4 Dobradigas
640
2 llhargas
ggg 2 Portas
680 800 2 Frentes
700 | 900 | 340
720 | 1000 ggg b
740 | 1100 | 2 1 Costa
760 | 1200 1 Rodapé

620
640 |4 Dobradigas

2 llhargas
523 2 Portas
680 800 - 1 Fundo
700 900
720 | 1000 | 290 pain
740 | 1100 | oo |1 Rodapé
760 1200 620 4 Dobradigas
640
2 llhargas
ggg 2 Portas
680 800 2 Frentes
700 900 540
720 | 1000 ggg 1 Fundo
740 | 1100 | oo |1 Costa
760 1200 1 Rodapé

620
640 |4 Dobradigcas

412 iEiE
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I DUAS PORTAS
MODULOS DIMENSOES COMPONENTES OBSERVAGOES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas
ggg 2 Portas
680 800 1 Fundo
700 900 gg 1 Costa
720 1000 580
740 | 1100 | 2 |1Rodapé
760 1200 620 4 Dobradicas
640 |1 Balde Lixo
2 llhargas
228 2 Portas
680 800 540 2 Frentes
Lo e 560 |1 Fundo
720 1000 580
740 | 1100 | oo |1 Costa
760 1200 620 1 Rodapé
640 |4 Dobradigcas
1 Balde Lixo
2 llhargas
ggg 2 Portas
680 800 1 Fundo
700 | 900 | 340
720 | 1000 [ 300 |' Costa
740 | 1100 | oo 1 Rodapé
760 1200 620 4 Dobradigas
640 |2 Corredigas
1 Balde Lixo
2 llhargas
223 2 Portas
680 800 2 Frentes
540
e i 560 |1 Fundo
720 1000 580
740 | 1100 | S 1 Costa
760 1200 620 1 Rodapé
640 |4 Dobradigas
1 Balde Lixo
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5. MODULOS INFERIORES PARA ENCASTRE DE ELECTRODOMESTICOS

SEM PORTA
DIMENSOES
MODULOS COMPONENTES OBSERVAGCOES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas
ggg 2 Frentes
680 1 Fundo
700 | 400 | 340
560 |1 Costa
720 500 580
740 | 600 1 Rodapé
760 o
620
640
2 llhargas
ggg 2 Frentes
680 540 1 Fundo
700 400 560 |1 Costa
720 500 580
740 600 1 Rodapé
760 600
620
640
2 llhargas
500 1 Topos
520
680 540 |1 Fundo
700 400
560 |1 Costa
720 500 580
740 | 600 1 Rodapé
760 600
620
640
2 lihargas
500 1 Topos
520
680 540 1 Frente
700 | 400 | 556 [1 Fundo
720 500 580
740 | 600 | 20 |1Costa
760 620 1 Rodapé
640
2 llhargas
ggg 1 Gaveta
680 1 Frente
700 | 400 | 340
560 |1 Frente Gaveta
720 500
740 600 238 1 Fundo
760 620 1 Costa
640 |1 Rodapé
2 Corredicas
2 llhargas
500 15 Topos
520
680 540 |1 Gaveta
700 400 560 |1 Frente Gaveta
720 500
740 600 ggg 1 Fundo
760 620 1 Costa
640 |1 Rodapé
2 Corredicas
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PORTA SIMPLES
DIMENSOES
MODULOS COMPONENTES OBSERVAGOES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas
ggg 1 Porta
680 540 1 Fundo
700 400 | 565 |1 Costa
720 500 580
740 | 600 | 2o [1Rodapé
760 620 2 Dobradigas
640
2 llhargas
ggg 1Porta
680 540 1 Frente
700 400
720 500 ggg 1 Fundo
740 | 600 | o | Costa
760 620 1 Rodapé
640 |2 Dobradicas
2 llhargas
500 1 Topos
520
680 1 Porta
700 400 e
560 |1 Fundo
720 500
740 | 600 | 280 |1 Costa
760 620 1 Rodapé
640 |2 Dobradigas
2 llhargas
500 |p Topos
520
680 540 |1Porta
700 400
720 500 ggg 1 Frente
740 600 1 Fundo
760 S0 1 Cost:
620 osta
640 |1 Rodapé
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6. MODULOS INFERIORES PARA APLICAGAO DE PLACA

DUAS GAVETAS
DIMENSOES
MODULOS COMPONENTES OBSERVAGCOES
Altura Larg. Prof.
2 llhargas
500 2 Topos
520
680 540 |2 Gavetas
700 400
560 |1 Fundo
720 500 580
740 | 600 | oo |!Costa
760 620 1 Rodapé
640 |4 Corredigas
2 llhargas
ggg 2 Gavetas
680 1 Fundo
700 | 400 | 340
560 |1 Costa
720 500 580
740 600 | oo 1 Rodapé
760 620 4 Corredigas
640
2 llhargas
ggg 2 Gavetas
680 1 Fundo
700 | 400 | 340
560 |1 Costa
720 500 580
740 600 | oo 1 Rodapé
760 620 4 Corredigas
640
2 llhargas
ggg 2 Gavetas
680 540 |1Frente
700 | 400 556 [1 Fundo
720 500 580
740 | 600 | oo 1 Costa
760 620 1 Rodapé
640 |4 Corredigcas
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ANEXO M — CODIGO DESENVOLVIDO PARA O FICHEIRO
IMPRIMIR_AAMMNNNNN

Sub Worksheet_Change(ByVal Target As Range)

If (Target.Row = 1) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("6:32").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 1) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("6:32").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 2) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("32:41").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 2) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("32:41").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 3) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("42:53").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 3) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "SIM") Then

-157-



| ANEXOS

Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("42:53").EntireRow.Hidden = False
End If
End If

If (Target.Row = 4) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("54:68").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 4) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("54:68").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 5) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("69:74").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 5) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("69:74").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 6) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("75:76").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 6) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("75:76").EntireRow.Hidden = False
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End If
End If

If (Target.Row = 8) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("77:98").EntireRow.Hidden = True
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("117:118").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 8) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("77:98").EntireRow.Hidden = False
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("117:118").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 9) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("'99:104").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 9) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("'99:104").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 10) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("105:110").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 10) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "SIM") Then
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Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("105:110").EntireRow.Hidden = False
End If
End If

If (Target.Row = 11) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("111:116").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 11) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("111:116").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 8) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("119:140").EntireRow.Hidden = True
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("159:160").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 8) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("119:140").EntireRow.Hidden = False
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("159:160").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 9) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("141:146").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 9) And (Target.Column = 6) And _
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(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("141:146").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 10) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("147:152").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 10) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("147:152").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 11) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("153:158").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 11) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("153:158").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 8) And (Target.Column = 9) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("161:182").EntireRow.Hidden = True
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("201:202").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 8) And (Target.Column = 9) And _
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(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("161:182").EntireRow.Hidden = False
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("'201:202").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 9) And (Target.Column = 9) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("183:188").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 9) And (Target.Column = 9) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("183:188").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 10) And (Target.Column = 9) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("189:194").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 10) And (Target.Column = 9) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("189:194").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 11) And (Target.Column = 9) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("195:200").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 11) And (Target.Column = 9) And _
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(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("195:200").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 14) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("203:224").EntireRow.Hidden = True
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("237:238").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 14) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("203:224").EntireRow.Hidden = False
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("'237:238").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 15) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("225:230").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 15) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("225:230").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 16) And (Target.Column = 3) And _
(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("231:236").EntireRow.Hidden = True

Else
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If (Target.Row = 16) And (Target.Column = 3) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("'231:236").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 14) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("239:260").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 14) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("'239:260").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 15) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("261:282").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 15) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("261:282").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 16) And (Target.Column = 6) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("283:304").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 16) And (Target.Column = 6) And _
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(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("'283:304").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 14) And (Target.Column = 9) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("305:326").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 14) And (Target.Column = 9) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("305:326").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 15) And (Target.Column = 9) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("327:348").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 15) And (Target.Column = 9) And _

(Target = "SIM") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("327:348").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

If (Target.Row = 16) And (Target.Column = 9) And _

(Target = "NAO") Then
Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("349:370").EntireRow.Hidden = True
Else

If (Target.Row = 16) And (Target.Column = 9) And _

(Target = "SIM") Then
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Worksheets("Or¢_Tabela").Rows("349:370").EntireRow.Hidden = False
End If

End If

End Sub
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