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Analise e propostas de melhoria aos fluxos de informacao na gestdo de encomendas e no planeamento da producéo numa empresa téxtil

RESUMO

Com a crescente competitividade do mercado, todas as industrias tém sentido a necessidade de se
adaptarem, reduzindo os seus prazos de entrega e aumentando o grau de personalizacao dos seus
artigos. Assim, cada vez mais se tornam comuns ambientes de grande diversidade de artigos e de
customizacdao em massa. Estes sdo caracterizados pelo elevado grau de diversidade de artigos,
resultando numa elevada quantidade de informacao que as empresas tém de processar em tempos
diminutos. E aqui que se foca o principal problema do projeto: como processar e disponibilizar a
informacé&o dos artigos, das listas de materiais e dos roteiros de fabrico de forma adequada, bem como
reduzir o esforco por parte do utilizador na introducéo e controlo de dados. A gestdo de informacado de
artigos (do inglés Product Data Managment), normalmente é responsavel por gerar e disponibilizar dados
aos sistemas de planeamento e controlo da producdo que permitem uma maior eficiéncia nos processos
de planeamento de necessidades de materiais e capacidades, garantindo uma resposta atempada as
encomendas dos clientes e correspondente as previsdes realizadas. Estas areas funcionais ganham uma
importancia acrescida com a necessidade de gerir a informacdo relativa a crescente quantidade e

diversidade de artigos.

0O trabalho desenvolvido neste projeto de dissertacdo teve como objetivo analisar e propor melhorias aos
fluxos de informacéo na gestdo de encomendas no planeamento da producdo de uma empresa do setor
téxtil, focada no vestuario técnico-profissional. Inicialmente, foi analisado o fluxo de informacao entre as
diferentes funcdes na gestdo de uma encomenda. De seguida, foram analisados os procedimentos e a
forma como as funcdes de gestdo de informacéo de artigos e de planeamento e controlo da producao

sd0 executadas na empresa em conjunto com o soffware informatico.

Os pontos de melhoria sugeridos tém em vista reduzir os tempos e 0s erros no processamento e
manipulacao da informacao. Foram propostas alteracoes no fluxo de informacao entre departamentos,
sugeridas regras de codificacao de artigos, alteracdes nas listas de materiais do produto acabado e a

criacao de um modelo de gama operatdria com o intuito de apoiar e melhorar 0s processos ja existentes.

PALAVRAS-CHAVE

Codificacao de artigos, gamas operatorias, gestao de informacao de artigos, listas de materiais,

planeamento e controlo da producéao



Analysis and proposals for improving information flows in order management and production planning in a textile company

ABSTRACT

With the increasing competitiveness of the market, all industries have felt the need to adapt, reducing
their delivery times and increasing the degree of customization of their items. Thus, more and more mass
customization environments become common. These are characterized by the high degree of diversity of
articles, resulting in a high amount of information that companies must process in short periods. That is
where the main problem of the project focuses: how to process and transmit the information about the
articles adequately, as well as to reduce the user's effort in entering and controlling data. Product Data
Management is usually responsible for generating and making data available to production planning and
control systems that enable greater efficiency in material and capacity requirements planning processes,
ensuring timely response to customer orders and corresponding to forecasts. These functional areas gain
increased importance with the need to manage information on the growing number and diversity of

articles.

The work developed in this dissertation project aimed to improve the order management process of a
company in the textile sector focused on technical-professional clothing. Initially, the information flow
between the different areas was analysed when managing an order. Secondly, the procedures and the
way in which the article information management and planning and control functions were analysed

together with the applicability of the computer software used.

The suggested improvement points are to reduce the times and errors in the processing and manipulation
of information. Changes have been advanced, in the flow of information between departments, suggested
product codification rules, changes to the bills of materials of the finished product and the creation of a

bill of operations model plan to support and improve existing processes.

KEYWORDS

Product codification, bill of operations, product data management, bills of materials, production

planning and control
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1. INTRODUCAO

O presente projeto de dissertacado, desenvolvido no ambito da unidade curricular Dissertacdo em
Engenharia e Gestao Industrial, foi realizado em contexto empresarial, numa pequena e média empresa
do setor téxtil, e teve como foco o tema “Analise e propostas de melhoria aos fluxos de informacao na

gestao de encomendas e no planeamento da producdo numa empresa téxtil”.

Este primeiro capitulo comeca por um enquadramento do projeto, passando pelos seus objetivos,
fazendo referéncia ao tipo de metodologia utilizado e, por fim, é descrita a estrutura da presente

dissertacao.

1.1 Enquadramento

O aparecimento de novos concorrentes a nivel global, a convergéncia das industrias de alta-tecnologia e
a crescente velocidade e custo do desenvolvimento tecnologico prometem um ambiente cada vez mais
incerto para as organizacdes (Hagedoorn & Schakenraad, 1994). Assim, atualmente, o grau de
competitividade do mercado tem vindo a aumentar e, para que as empresas consigam sobreviver, vém-
se obrigadas a mudar os seus paradigmas e a inovar diariamente. Deste modo, a cultura das empresas
vai-se orientando, progressivamente, para o cliente de maneira a conseguir cumprir as suas crescentes
exigéncias, cada vez mais personalizadas e diversificadas. Perante estes desafios, torna-se uma
necessidade permanente o registo e disponibilizacdo de toda a informacao sobre o produto e processos
de producao, de forma a disponibilizar todos os dados para o planeamento e controlo da producéo,
ajustar os objetivos de producao e distribuir ou reafectar tarefas pelos recursos disponiveis (Tomas,

Teixeira, & Moura, 2016).

A Latino Group, empresa onde o corrente projeto foi desenvolvido, € uma empresa téxtil originalmente
especializada na producdo de uniformes e equipamentos especializados e que, com a cada vez mais
crescente aquisicao de conhecimentos técnicos sobre a producao téxtil, alastrou-se para outras areas
como o vestuario técnico-profissional. Assim, esta empresa pretende resolver problemas dos seus
clientes com solucdes inovadoras de equipamento de protecao individual e uniformes personalizados.
Desta forma, este & um servico muito especializado e, por isso, com uma infinidade de produtos finais
distintos. Funciona com um sistema de producao Make fo Order Producdo por Encomenda- estratégia
de producao que é comumente utilizada pelas organizacdes que vendem produtos customizados (Yue,

Chen, & Wan, 2019). Um dos paradigmas mais referenciados pela literatura sobre produtos



personalizados é a customizacdo em massa, que funciona como um sistema que utiliza tecnologias de
informacé&o, processos flexiveis e estruturas organizacionais para fornecer uma ampla gama de produtos
e servicos que atendem as necessidades especificas de clientes individuais a um custo préximo do

utilizado na producado em massa (Da Silveira, Borenstein, & Fogliatto, 2001).

A informacao é hoje encarada como um recurso essencial para as organizacdées (Amaral, 1994) e, por
iSs0, & necessaria a existéncia de uma estrutura capaz de assegurar que a informacdo esteja disponivel
no momento, na forma e na quantidade desejaveis (Oliveira, Jodo; Amaral, 1999) pois, caso esta nao
tenha a qualidade exigida, podera acarretar varias consequéncias como na tomada de decisdo, custos

de reparacao elevados, perda de confianca dos clientes, entre outros.

Devido a grande quantidade de informacdo que os sistemas de informacdo devem manter, existe um
grande défice de métodos que sejam satisfatorios para especificar e gerir todas as variantes de produtos
possiveis (Olsen, Seetre, & Thorstenson, 1997). E neste ponto que se foca o principal desafio deste
projeto. Devido a elevada quantidade de informacdo com a qual é necessario lidar que advém da
customizacao dos artigos, € necessario garantir que esta é transmitida com a qualidade necessaria e de
forma atempada. Assim, a informacdo tem de ser disponibilizada aos diferentes processos de toda a
empresa que estejam relacionados com a gestdo comercial, principalmente as funcdes de planeamento
e controlo da producdo e gestdo de informacdo de artigos- responsavel pela geracédo e disponibilizacao
da informacao sobre os artigos, listas de materiais e processos de fabrico. Estas funcdes asseguram o
planeamento das necessidades de materiais e de capacidades e o lancamento de ordens de producéo e

de ordens de compra.

A gestao comercial, que na empresa em questao € desenvolvida pelo departamento comercial, lida com
toda a informacado de uma encomenda desde da sua rececdo através do cliente até a definicdo dos

artigos pedidos, das respetivas quantidades, preco de venda estipulado e data de entrega prevista.

As funcdes do planeamento e controlo da producdo necessitam da informacdo sobre as encomendas-
disponibilizada pela gestdo comercial, sobre os artigos, listas de materiais e gamas operatorias-
disponibilizada pela gestdo de informacado de artigos. Para o bom funcionamento dos processos
associados a estas funcdes é necessario que uma elevada quantidade de dados seja transmitida com
qualidade e no tempo pretendido. Assim, a aposta na criacdo de uma organizacao de informacao e apoio
ao planeamento de producao, que seja coerente com os objetivos estratégicos da empresa, permitira

uma maior afirmacao e melhor funcionamento, bem como capacidade de resposta da mesma aos



desafios que diariamente enfrenta, por forma a estar preparada para responder as necessidades e as

expectativas de cada cliente (Courtois, Martin-Bonnefous, & Pillet, 2006).

Para que seja possivel analisar o funcionamento dos processos relacionados com a gestdo de
encomendas na empresa, €, inicialmente, necessario analisar as funcdes de gestdo comercial,
planeamento e controlo da producao e gestdo de informacao de artigos. De seguida, é necessario analisar
os fluxos de informacdo que circulam entre as trés funcdes, garantir que a informacao que circula tem
qualidade e que, os procedimentos utilizados pelos executantes estao elaborados de forma intuitiva de
maneira a reduzir as possibilidades do erro humano. Assim, pode-se avaliar se os modelos,
procedimentos e ferramentas informaticas utilizadas atualmente, e que intervém nos processos de
gestdo de encomendas, sdo requisitos suficientes para fazer face as necessidades atuais do mercado ou
se sera necessario a melhoria de alguma destas funcdes ou a utilizacdo de novas ferramentas que

apoiem as ja existentes.

1.2 Objetivos

No decorrer deste projeto efetua-se a analise dos processos de gestao de encomendas e da sua relacao
com as outras areas funcionais da empresa, abrangendo os processos desde a rececao da encomenda
até a faturacao final do produto. Deste modo, é necessario analisar o funcionamento destes processos
em todos os departamentos da empresa envolvidos: Comercial; Gabinete Técnico; Operacdes e

Planeamento; Logistica.

Harrington (1993) define, de forma simplificada, o conceito de processo como qualquer atividade que
recebe uma entrada (input), acrescenta-lhe valor, e gera uma saida (oufput) para um cliente (interno ou

externo).

Para identificar problemas nestes processos e conseguir propor solucdes das quais advenham melhorias,
inicialmente é realizado um diagnéstico aos fluxos de informacao entre as trés funcdes da empresa-
gestdo comercial, planeamento e controlo de producao e gestao de informacao de artigos. Para além da
analise dos fluxos de informacao, é realizado um diagnostico a forma como os processos sao executados

em cada uma das funcdes, como estao interligados e como a informacao é transmitida entre eles.

Para realizar o diagnostico a estas funcdes e processos, analisa-se também o software informatico
implementado atualmente na empresa- /nfos (Multi} que acompanha todos os processos de gestdo

relacionados com encomendas.



Assim, este projeto tem como foco a descricdo da situacdo atual, a identificacdo dos problemas
encontrados e posteriores propostas de melhoria, com o objetivo de reduzir ou até mesmo eliminar as

falhas encontradas. Assim, foram definidos os seguintes objetivos:
e Analisar os fluxos de informacao nos processos de gestdo de encomendas;
e Analisar os procedimentos estabelecidos ao longo das etapas da gestdo de encomendas;
e Analisar os processos de gestdo de informacao de artigos na empresa;
e Analisar a utilizacdo e o contributo do software na gestdo de encomendas;

e |dentificar e documentar os problemas detetados no fluxo de informacao, nos procedimentos

estabelecidos e nos processos de gestdo de informacéo de artigos;

e Apresentar propostas de melhorias para os problemas identificados.

1.3 Metodologia

Este projeto visa o diagnostico aos processos de gestao relacionados com as encomendas através do
sistema informatico (/nfos) de uma PME da industria téxtil com foco na producdo de vestuario

especializado.

Na primeira fase do projeto, sdao definidos os objetivos que se pretendem concretizar com a sua
realizacao, assim como a estipulacdo do plano condutor que o projeto segue e a janela temporal em que
cada fase sera realizada. Para a elaboracédo deste projeto, inicialmente é necessario definir a pergunta
de investigacdo, para a qual se pretende obter a resposta no final. Assim, teve-se por base para a
investigacao uma filosofia positivista, projetada para produzir dados e factos puros, nao influenciaveis
pela interpretacdo humana (Saunders, Lewis, & Thornhill, 2016) e uma abordagem indutiva pois a
pesquisa foi iniciada pela recolha de dados para, posteriormente, ser elaborada uma teoria (Saunders et

al., 2016).

Quanto a estratégia de investigacdo, optou-se pela Investigacao-Acdo. Segundo Bryant & Charmaz,
(2012), este tipo de estratégia compartilha o proposito de construir a teoria a partir da experiéncia . E
uma estratégia que exige uma investigacao ativa, onde todas as pessoas abrangidas pelo processo estao
envolvidas e nao so apenas o investigador. A recolha e analise de dados ¢é realizada utilizando o método
misto que utiliza técnicas quantitativas e qualitativas em paralelo ou sequencialmente, empregando uma
apods a outra (Saunders et al., 2016). O horizonte temporal do projeto ¢ transversal, uma vez que se trata

de um projeto de investigacao de caracter académico e que, por isso, é limitado no tempo.



A proxima fase passa por realizar uma revisdo da literatura ajustada ao tema do projeto. E crucial a
pesquisa, leitura e analise de diversos artigos, relatérios e dissertacées que contenham informacdo
relevante para o projeto, e que permitam adquirir conhecimentos mais profundos sobre técnicas,
conceitos, abordagens e tendéncias atuais sobre o planeamento e controlo da producao e gestao de
informacao de artigos. Apos a leitura da bibliografia selecionada é necessario filtrar a informacao, fazer
uma revisao critica sobre a mesma e utilizar apenas aquilo que torne clara e facilite a compreensao do

objeto em estudo.

A terceira fase passa por analisar e compreender os processos relacionados com a gestdo de
encomendas, suportados pelo sistema informatico atual da empresa, incluindo a analise aos modelos
de gestao de informacao de artigos e de planeamento e controlo da producao.

A fase seguinte passara por analisar os fluxos de informacao entre as trés principais funcdes que afetam
este processo: gestdo comercial, gestdo de informacao de artigos e planeamento e controlo da producéo.
Na quinta fase, é necessario analisar como é que 0s processos relativos a gestdo de uma encomenda
sao realizados em cada um dos quatro departamentos da empresa: comercial; gabinete técnico;

operacOes e planeamento; logistica.

A sexta fase consiste em analisar as etapas associadas aos processos de gestdo de encomendas, 0s
procedimentos implementados nos departamentos envolvidos e a forma como a informacéo circula ao
longo de todo o processo. Nesta etapa sdao também sugeridas melhorias que visem os problemas
detetados na fase de diagndstico e que permitam aumentar a facilidade dos procedimentos de forma a
torna-los 0 mais intuitivos possivel e aumentar a utilizacdo das potencialidades do soffware atual da

empresa.

A sétima e ultima fase deste projeto é constituida pela escrita e desenvolvimento da dissertacdo. No
entanto, apesar de esta ser mencionada em ultimo lugar, sera realizada paralelamente com todas as
outras etapas anteriormente mencionadas, pois € um processo lento e moroso que requer bastante

atencao e dedicacéao.

1.4 Organizacao da Dissertacao

O corrente projeto de dissertacdo encontra-se estruturado por capitulos, sendo o primeiro a introducéo.
No segundo, é apresentada uma revisao bibliografica da literatura relacionada com os principais temas

abordados ao longo do projeto de dissertacao, como a gestao da diversidade de artigos e customizacéo



em massa, sistemas de planeamento e controlo da producao, gestao de informacéo de artigos e modelos

de referenciacao de artigos.

O terceiro capitulo refere-se a empresa onde foi desenvolvido o projeto de dissertacdo. Na parte inicial
apresenta-se a historia da empresa, o0 mercado em que a mesma Se insere e 0s seus principais clientes

e, posteriormente, os servicos e produtos disponiveis assim como o respetivo processo produtivo.

No capitulo quatro é explicada, através dos fluxos de informacéo entre os departamentos, a integracdo
das funcdes da empresa, sendo que nos subpontos seguintes sdo analisados em mais detalhe quatro
pontos: fluxos de informacao e procedimentos, a codificacdo de artigos, as listas de materiais e as gamas
operatdrias. Assim, num primeiro passo ¢ feita, em detalhe, uma caracterizacdo da situacdo atual

seguindo-se da identificacdo dos problemas detetados.

No quinto capitulo, séo apresentadas propostas de melhoria para os problemas detetados, agrupadas
pelos quatro pontos destacados no capitulo 4- fluxos de informacéo e procedimentos, codificacdo de
artigos, listas de materiais e gamas operatorias, com o objetivo final de melhorar a execucao destes

processos e reduzir os erros.

Por fim, o sexto e ultimo capitulo resume as conclusdes retiradas do estudo realizado, apresentando as
limitacdes inerentes ao projeto de dissertacao. Na ultima seccéo sao descritas propostas para trabalhos

futuros.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

O presente capitulo destina-se a uma revisdo da literatura existente acerca dos principais temas que o
projeto de dissertacdo aborda. Engloba temas como a gestao da diversidade e a customizacdo em massa
(seccdo 2.1), o planeamento e controlo da producao (seccdo 2.2) e a gestdo de informacao de artigos
(seccao 2.3), passando pelos modelos de representacdo dos mesmos. Para cada uma das seccoes €

apresentada informacao considerada relevante para o entendimento do tema.

2.1 Gestao da Diversidade de Artigos e Customizacao em Massa

A medida que a economia amadurece, surgem novos conceitos, teorias e modelos que se adaptam as

condicodes vividas na atualidade (Davis, 1987).

No passado, os dois conceitos de producao mais comuns baseavam-se nos principios “alto volume,
reduzida variacao” ou “baixo volume, elevada variacao”, representados pelos sistemas de producao em
massa e de producao customizada, respetivamente (Eastwood, 1996). Os autores Blecker, Friedrich,
Kaluza, Abdelkafi, & Kreutler (2004), que descrevem e analisam o trabalho de Pine e Gilmore, ressaltam
a importancia de distinguir variedade e customizacao. Assim, a customizacao pretende comtemplar as
necessidades individuais do cliente enquanto a variedade apenas concede mais opc¢des entre as quais o

cliente pode escolher.

Para produzir produtos customizados existem duas estratégias principais: a producdo customizada,
explicada em cima, e a customizacdo em massa, do inglés “Mass Customizatior’ (MC). Atualmente, a
satisfacdo total do cliente passa por produzir produtos que contemplem as suas necessidades individuais
mantendo a eficiéncia dos custos (Blecker et al., 2004). E desta forma que a MC retrata uma estratégia
competitiva, pois, combina principios da producdo em massa com a individualizacdo (Dietrich, Kirn, &
Sugumaran, 2007). Isto é, considera a importancia da diferenciacao dos produtos pela customizacéo
como também tem em conta os custos, usufruindo das economias de escala (Blecker et al., 2004).
Deste modo, a MC pretende oferecer artigos que sejam simultaneamente acessiveis e customizados

(Grafmdller, Hankammer, Honigsberg, & Wache, 2018).

Alguns dos autores surgem com definicbes muito amplas e gerais e outros fornecem definicdes muito
mais restritas e praticas (Thoben, 2003). Contudo, existem alguns pontos em comum entre todas as
definicdes, passando estas por definir MC como um sistema que utiliza tecnologias de informacao,

processos flexiveis e estruturas organizacionais para fornecer uma ampla gama de produtos e servicos,



que atendem as necessidades especificas de clientes individuais, a um custo proximo do utilizado na

producdo em massa (Da Silveira et al., 2001).

A tendéncia de produzir produtos personalizados que correspondam as necessidades diversas dos
clientes, torna-se cada vez mais superior e com ela o numero de variantes dos produtos aumenta
exponencialmente (Du, Jiao, & Jiao, 2005). Assim, em ordem a colmatar esta necessidade, emergem
novas estratégias de gestdo de diversidade e ferramentas técnicas que se podem dividir em trés
classificacdes distintas: design, planeamento e producdo (EIMaraghy et al., 2013). O agrupamento de
produtos de variantes semelhante ¢ um facilitador fundamental para projetar, planear e produzir essas

variantes com eficiéncia (EIMaraghy et al., 2013).

Os autores Ho & Tang (1998), defendem que as estratégias de gestdo de diversidade podem ser

avaliadas e selecionadas de acordo com a satisfacdo, ou ndo, dos seguintes quatro critérios:

e Valor acrescido para o cliente- as dimensoes da diversidade devem assegurar valor acrescido
para o cliente;

e Eficacia de custos- a arquitetura do produto e os sistemas de producéo e distribuicdo devem
permitir a minimizacao de custos, consoante as dimensdes de diversidade;

e Distincdo competitiva- a empresa possui recursos operacionais € de design que permitam o
acompanhamento da diversidade;

e (Contexto e capacidade da empresa- a estratégia explora contetido Unico e acompanha 0s

recursos existente na empresa.

Deste modo, as estratégias de gestdo de diversidade sdo dindmicas e dependem das capacidades
existentes na empresa e do mercado em que esta se insere. Uma estratégia eficaz de diversidade é
sempre dependente das decisdes conjugadas entre o design, o marketing, a producao e o planeamento

(Ho & Tang, 1998).

De forma a acompanhar as mudancas dos mercados e a conseguir manter a competitividade, é exigido
as empresas mudancgas nos seus processos de producdo e que assegurarem como controlar e
monitorizar os dados aderentes aos produtos (Eastwood, 1996). E neste ponto que os sistemas de
informacao (Sl) sé@o necessarios como suporte a toda a cadeia de valor, em especial para gerir a extrema
complexidade e quantidade de produtos e processos (Dietrich et al., 2007). Na atualidade, as empresas
dependem da qualidade do sistema informatico que suporta os sistemas de informacéo para que seja
possivel fornecer respostas precisas e rapidas, proporcionado um bom servico aos seus clientes (Ho &

Tang, 1998).



Os processos variam entre as diferentes empresas e, até mesmo, entre os departamentos da mesma
empresa. Deste modo, é necessario que os S| sejam complexos e estejam em constante evolucao e que
a empresa tenha limites dinamicos, isto €, as parcerias que sao criadas ou dissolvidas tém impacto nos
processos da empresa e, por isso, tem de haver uma flexibilizacdo constante para possivel adaptacéo

(Tony Liu & William Xu, 2001).

Os autores Blecker et al. (2004) consideram, descrevendo no seu trabalho, que o sistema mais complexo
a ser empregue e otimizado em ambientes de MC deve conter trés subsistemas: o de producao, o de

configuracdo e o de preparacao do produto, como demonstrado na Figura 1.

Sistema de Configuracao Sistema de Producao

Sistema Front End

Sistema Back-End

k4

Sistema de Producéo
em Massa

Sistema de
Customizacao

— .

Sistema de Preparacao

Sistema Funcional Sistema Constutivo

Orientado Orientado

Figura 1 - Sistema a ser otimizado em MC

Adaptado de Blecker et al. (2004)

Segundo Blecker et al. (2004), o sistema de configuracdo do produto & um software informatico que
permite a gestdo dos clientes e dos seus requisitos. Divide-se entre front-end, interface do usuario, e
back-end, contém a logica do produto modelo de acordo com o produto escolhido e as suas variantes. O
sistema de producao permite a eficiéncia de uma producao em massa, mas para produtos customizados
e, por fim, o sistema de preparacdo engloba os sistemas funcionais e de construcao. Os sistemas
funcionais envolvem as funcdes do produto- onde os clientes expressam as suas necessidades de acordo
com os requisitos funcionais desejados. Os sistemas de construcdo sado relevantes tecnicamente pois

permitem o mapeamento dos requisitos funcionais numa vertente orientada para o produto.

Os autores realcam também as ligacdes entre os trés sistemas. O sistema front-end depende do sistema
funcional orientado pois ¢ este que permite comunicar ao cliente as funcdes do produto. O sistema back-
endtem uma relacao com o sistema construtivo pois 0s componentes e as respetivas restricdes de um

produto estdo dependentes dos modelos concebidos na fase de projeto. E também no sistema construtivo



que sdo especificados 0os modulos e componentes necessarios para a producdo, definindo as maquinas
e a sequenciacdo das mesmas, explicitando a relacéo entre o sistema de preparacao e o sistema de
producdo. Adicionalmente, o sistema de configuracdo estda em constante interacdo com a area de

planeamento do sistema de producado, com o proposito de recolher dados relevantes.

2.2 Planeamento e Controlo da Producao

Os métodos de planeamento e controlo da producao tem vindo a sofrer a necessidade de adaptacao
pois, a crescente competitividade e a necessidade de atingir melhores indices de produtividade exigem
0 aumento na integracao dos processos de gestao da empresa. Assim, todas as fun¢des fundamentais

de uma empresa tém de estar interligadas entre si, incluindo a gestao da producéo (Lima, 2009).

A producao de um artigo é guiada pela gestao da producéo e esta deve sempre ser adaptada as condicoes
organizacionais existentes. O planeamento e posterior controlo da producao envolve diversas areas de

uma empresa e requer que diversas tarefas sejam cumpridas para que esta seja bem-sucedida.

A producao de um artigo passa pelas seguintes etapas: planear a procura futura, determinar os recursos
necessarios para satisfazer essa mesma procura, definir todas as atividades a serem executadas assim
como alocar as respetivas tarefas, realizar a producéo, controlar os processos envolvidos e, por fim,
analisar os resultados e, eventualmente, ajustar os procedimentos. Todas estas etapas sdo baseadas em
processos que requerem informacdo prévia. E através da integracdo desta informacdo, entre os
diferentes processos alocados as diversas areas de uma empresa, que se consegue atingir o aumento

do desempenho destes sistemas (Lima, 2009).

Os Sistemas de Planeamento e Controlo da Producao (SPCP), tém como principal tarefa garantir a
eficiéncia dos fluxos de materiais, gerir a utilizacdo de pessoas e equipamentos, responder aos requisitos
dos clientes e atender a procura dos mesmos, utilizando a capacidade dos fornecedores e das

instalacdes (Vollmann, Berry, Whybark, & Jacobs, 2005).

De acordo com o trabalho desenvolvido pelos autores Vollmann et al. (2005), os sistemas de PCP nao
tém como objetivo tomar decisdes nem gerir operacdes, estas tarefas tém de ser realizadas pelas chefias
na empresa. Os sistemas de PCP sao responsaveis por fornecer informacao suficiente e de forma
adequada para que estes agentes consigam tomar as decisdes mais acertadas. Para que todas as
funcdes de um sistema de PCP possam funcionar corretamente, ¢ importante que a informacédo dos
clientes sobre as especificacdes dos produtos, condicdes de fornecimento, prazos de entrega e do

desenvolvimento do artigo sejam recolhidas de forma assertiva.
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Os autores Vollmann et al. (2005) apresentaram algumas definicdes sobre diversos tipos de planeamento
num sistema PCP e das atividades que os complementam. O modelo simplificado de sistemas PCP

sustentado pelos autores pode ser divido em trés horizontes temporais: longo, médio e curto prazo.

Fase 1 (Front Ena): Representa o conjunto de funcdes que estabelecem quais as orientacdes gerais de
necessidade de producdo a longo prazo. Estas funcdes dividem-se em trés principais ramos: gestao da
procura, planeamento de vendas e operacdes, planeamento de recursos. A gestdo da procura
caracteriza-se pela previsdo da procura futura, rececao e proposta dos pedidos dos clientes, criando
assim necessidades que, futuramente, sdo consideradas para a capacidade de producao. O planeamento
de vendas e operacdes equilibra os planos de vendas futuras com a capacidade de producéo disponivel.
E, por fim, a funcdo de planeamento de recursos determina a capacidade necessaria de recursos para
satisfazer a procura atual e a futura. A integracdo destas trés funcdes resulta no plano de producao,
refletindo uma visdo global da producéo. A ultima funcéo incluida nesta fase é o planeamento diretor da
producdo (PDP), que utiliza as informacdes sobre os produtos finais para conseguir definir um plano

diretor para cada um deles.

Fase 2 (Engine): Esta segunda fase abrange o conjunto de atividades de um sistema de PCP responsavel
por planear detalhadamente as necessidades de materiais e de capacidades. O PDP fornece os dados
necessarios para o planeamento de necessidades de materiais. Se para empresas com uma reduzida
gama de produtos é relativamente facil planear as necessidades de materiais e de capacidades, 0 mesmo
ja ndo se verifica para uma empresa com uma ampla variedade de produtos finais e componentes.
Assim, surgiu o MRP (Material Requirements Planning que, com base no PDP, no sfock existente e nas
listas de materiais de cada artigo, consegue determinar um plano detalhado de compra e producao,
faseado no tempo e para cada um dos artigos. Posteriormente, o plano detalhado de necessidades de
materiais ¢ utilizado para obter o planeamento de necessidades de capacidades (através da técnica CPR-
Capacity Requirement Planning- calcular qual a capacidade necessaria por centro de trabalho (mao-de-

obra e/ou maquina) para produzir todos os produtos intermédios e finais.

Fase 3 (Back £nd): Esta ultima fase é representada pelos sistemas de execucao de um sistema PCP. A
programacao e monitorizacdo da producao foca-se, essencialmente, na programacado e controlo dos
trabalhos nos centros de trabalho no espaco fabril. Este tipo de planeamento é responsavel por traduzir
0 que foi planeado para a area de producdo através da criacdo de conjuntos postos de trabalho; da
atribuicdo de operacoes a postos; da alocacdo de trabalhos individuais & fila dos postos; e do

abastecimento de materiais aos postos (Teixeira, 2014).
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A Figura 2 ilustra o modelo de um sistema PCP simplificado.

Planeamento de Recursos |—— Planeamento de +«—— Gestio da Procura
Vendas e Operagoes

PLANEAMENTO
~——"| DIRETOR DA PRODUGAO |*

Fase 1

(Front End)

Y

PLANEAMENTO DE
NECESSIDADES DE MATERIAIS
0 PLANEAMENTO DE
NECESSIDADES DE
CAPACIDADES

v

Planeamento de
Capacidades e

Fase 2
(Engine)

4 ,

GESTAO DE INFORMAGCAO DE ARTIGOS (PDM)

Controlo de PROGRAMAGAO E
Stocks MONITORIZAGAO DA Fase 3
PRODUCAO (Back End)

Figura 2 - Modelo de um Sistema de PCP simplificado
(Vollmann, 2005)

Planeamento Diretor da Producao

O planeamento diretor da producéo fornece os principais dados de entrada para os sistemas MRP, pois
determina quais as necessidades de cada um dos produtos finais numa escala de tempo (Carvalho,
2000). Assim, esta funcéo tem como principal objetivo o apoio a decisao de quanto e quando se deve
produzir para conseguir satisfazer a procura dos seus clientes com os recursos existentes e segundo as

técnicas de producéo adotadas.

Planeamento de Necessidades de Materiais

O planeamento de necessidades de materiais, através da técnica MRP- Materials Requirement Planning,

¢ uma funcdo que permite conectar as necessidades dos produtos finais e dos seus componentes
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diversos. Deste modo, o0 MRP tem como finalidade o calculo de todas as necessidades de materiais para
a producao de um produto final. Estes valores sdo obtidos com base nas necessidades de produto final,
nos niveis/existéncias de sfock de cada um dos seus componentes e na informacdo sobre a estrutura
do produto final. Assim, os sistemas MRP determinam a quantidade de cada componente que sera
utilizado na producdo do artigo final e o tempo em que cada um dos componentes deve ser comprado
ou produzido para satisfazer o prazo de entrega do produto final (Ramya, Chandrasekaran, & Shankar,
2019). A gestdo dos materiais necessarios é fulcral para o sucesso da producdo e cumprimento dos
prazos estabelecidos. E preciso assegurar a correta transmissdo de informacoes para poder garantir a
quantidade exata dos materiais necessarios e, ao mesmo tempo, quando e onde o fornecedor deve
entregar os materiais (Yazdani Mehr & Omran, 2013). Assim, é apos a verificacdo das necessidades
reais de materiais que ocorre o lancamento de ordens de compra que executa uma compra dos
componentes ao respetivo fornecedor. Aquando da rececdo das matérias-primas em causa, ocorre o

lancamento de ordens de producdo, autorizando assim o inicio da producédo da encomenda final.

Planeamento de Necessidades de Capacidades

O planeamento de necessidades de materiais permite calcular as necessidades de materiais para a
producdo do produto final, no entanto, esta funcdo nao disponibiliza informacéo sobre o sequenciamento
de operacdes ou a ocupacdo dos centros de trabalho. Os sistemas responsaveis por estes dados sdo os
que implementam o planeamento de necessidades de capacidades, do acrénimo inglés CPR- Capacity
Requirements Planning. Contudo, dados fornecidos do MRP sao utilizados pelo CPR para calcular as
necessidades de mao-de-obra e de capacidade de maquinas necessaria para ser possivel produzir todos
os artigos. Estes sistemas também definem o numero de postos de trabalho, necessidade de

subcontratacao ou possibilidade de horas extra (Vollmann et al., 2005; Ramya et al., 2019).

Programacao e Monitorizacao da Producao

A programacéao da producao é a funcdo do SPCP que permite executar um plano de producao. Utiliza as
precedéncias entre as operacdes, os componentes e as ferramentas necessarias em cada uma, para

alocar e sequenciar os trabalhos aos postos que os vao executar (Jodo Paulo Gomes, 2014).

A monitorizacao da producao tem como funcao garantir que o plano de producado ¢ bem executado, para

que seja possivel cumprir o prazo de entrega previamente estabelecido com o cliente. Para tal, tem de
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haver um acompanhamento constante da producdo e dos seus resultados. E necessario compilar e
rastrear varios indicadores de desempenho tais como: os resultados obtidos da producéo, a utilizacao
das maquinas e dos equipamentos, a utilizacdo de mao-de-obra, entre outros. Através deste
acompanhamento, estes sistemas servem também como suporte a solucao de problemas e sao os
responsaveis por manter o cliente informado sobre o estado de desenvolvimento da producéo e das

possiveis mudancas que esta pode enfrentar.

2.3 Gestao de Informacao de Artigos

A gestao de informacao de artigos, do inglés Product Data Management (PDM), é responsavel pela
introducao e manutencao de informacao ao longo de todo o processo. Assim, & uma area funcional que
garante toda a informacao base sobre o produto final, pois, define atributos, listas de materiais e gamas

operatdrias para cada artigo (Tony Liu & William Xu, 2001).

Desta forma, a gestdo de informacao de artigos € uma das areas funcionais mais importantes dos
sistemas de PCP. Esta funcéo integra e gere toda a informacao que define um produto, sendo que as
restantes funcdes dos sistemas PCP sao dependentes da informacao gerada e disponibilizada pela PDM.
Assim, a gestao de informacéao de artigos garante que as informacdes corretas, na forma correta, estejam
disponiveis no momento certo e para o colaborador certo, aumentando o ritmo de trabalho, reduzindo
0s erros e a redundancia de dados, permitindo que o fluxo dos processos da empresa sejam mais

intuitivos (Tony Liu & William Xu, 2001).

De acordo com o trabalho desenvolvido pelos autores Tony Liu & William Xu (2001), um sistema PDM

tem como principais funcoes:

e Armazenamento de dados e gestdo de documentos: permite a disponibilidade de documentos e

a recuperacao de informacodes do produto;

e (Gestao de processos e do fluxo de trabalhos: controla a informacédo sobre os processos de

producao e o fluxo de trabalho;

e (Gestao da estrutura do produto: fornece informacéo sobre as listas de materiais, configuracoes

e variantes do produto;

e Gestdo dos componentes: fornece informacado sobre componentes padrdo e facilita a sua

reutilizacao em diferentes projetos;
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e (estdo do sistema: fornece estruturas detalhadas dos trabalhos, permite a coordenacdo entre

processos, programacao de recursos e acompanhamento de projetos.

E através das funcionalidades dos sistemas PDM, que as empresas reduzem os erros e a redundancia
dos processos e conseguem aumentar a sua produtividade e consequente competitividade. De tal modo,
para que uma empresa consiga ser bem-sucedida perante as alteracdes dos mercados atuais, é

imprescindivel que os sistemas PDM sejam eficazmente implementados.

2.3.1 Informacao de Artigos

Um artigo representa qualquer objeto material utilizado nos processos de producao, sendo caracterizado
por atributos que lhe permite ser utilizado, de forma diferenciada, pelos processos de PCP (Jodo Paulo
Gomes, 2018). A cada um dos artigos de uma organizacdo é atribuido um cédigo interno de forma a
facilitar os processos de PCP e, cada um deles, a excecdo das matérias-primas, € caracterizado pela sua
lista de materiais e gama operatdria. Assim, nos paragrafos seguintes sdo abordados trés temas. Os
sistemas de codificacao, inicia-se por definir o conceito, referir as principais vantagens e requisitos e, por
fim, nomear mecanismos de prevencdo e detecdo de erros. E, de seguida, sdo abordadas as duas

principais caracteristicas dos artigos: listas de materiais e gamas operatorias.

Sistema de Codificacao

De acordo com os autores Vosgerau, Pocrifka, & Simonian (2016), que descrevem e analisam o trabalho
de Saldafia, a codificacdo consiste na transicao entre a producéo e a posterior analise de dados, assim,
esta deve acontecer de forma ciclica e deve procurar, constantemente, o refinamento dos resultados

encontrados.

As empresas sempre procuraram uma solucdo para que fosse possivel identificar com facilidade a
imensa diversidade dos materiais existentes. Esta solucao consiste em representar por meio de um
conjunto de simbolos alfanuméricos ou numéricos que traduzem as caracteristicas dos materiais de
forma racional, metodica e clara. Assim, nasceu o conceito de codificacdo, representando a variacao da

classificacao dos materiais (Viana, 2006).

O autor Viana (2006), no seu trabalho identificou as que considerou como cinco principais vantagens

adquiridas através da utilizacao de um sistema de codificacao interno, nomeadamente:

e Facilitar a comunicacao interna;
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e FEvitar a duplicidade de itens em stock;
e Permitir atividades de gestao de sfocks e compras;
e Facilitar a padronizacao de materiais;
e Facilitar o controlo e contabilizacéo do sfock existente.
Ao que os autores Dima & Grabara (2013) acrescentam:
e Racionalizar os processos de identificacdo de artigos;
e Encontrar os artigos com relativa facilidade quando solicitados;

e Permitir uma abordagem homogénea das informacdes, facilitando a identificacdo dos artigos

tanto dentro quanto fora da empresa.

Assim, a atribuicdo de um codigo a um artigo visa simplificar as operacées na empresa, pois, um
conjunto de dados permite a distincao do material através de um tnico simbolo representativo (o codigo).
O cddigo facilita tanto mais quanto maior for o universo e a diversificacdo dos itens existentes na

organizacao (Gabriel, 2005).
Segundo Dima & Grabara (2013), todos os sistemas de codificacdo devem conter os seguintes requisitos:
e Precisdo: cada artigo tem uma Unica referéncia;

e Flexibilidade: o sistema deve permitir a facil introducdo de novas referéncias sem afetar a logica

do sistema de codificacao;
e Homogeneidade: codigos homogéneos no numero de caracteres;
e Oportunidade: o sistema deve ser concebido de forma a durar varios anos.

De acordo com o trabalho de Oroszi, Jung, Smirnov, Shilov, & Kashevnik (2009), para que um sistema
de codificacao seja suficiente para um elevado numero de artigos, este tem de possibilitar ao utilizador
a pesquisa facilitada de artigos. Assim, este tem de ser baseado numa ontologia comum que contenha
a classificacao dos artigos baseada nas familias em que estes estao inseridos e que sao utilizadas no
PDM. Os cddigos tém como base a familia de artigos e as suas caracteristicas adicionais sdo descritas
por meio de atributos. Com esta abordagem ¢ possivel ter codigos semelhantes para artigos semelhantes

e vice-versa, tornando esta abordagem comum e facilmente expansivel.
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Os autores Kang & Gershwin (2005), Lemos (2017), Yu (2016) e Courtois et al. (2006), descrevem, nos
seus trabalhos, sistemas de prevencao para que 0s erros associados a aquisicao e transmissao de

codigos sejam diminuiveis, nomeadamente:
e (Campos segmentados ou pequenos;
e Evitar letras como “O, Q, i, I"” pois confundem-se com os algarismos “0" e “1";
e FEvitar consoantes com diccéo idéntica, como “B”, “P";
e /eros que principiam campos.

Aquando da ocorréncia de erros, a sua detecdo & essencial para posterior correcao, assim como
estruturar as regras de codificacao incluindo mecanismos de prevencao de erros que combatam o erro

humano.

Listas de Materiais

Vollmann et al. (2005) define lista de materiais, do acronimo inglés BOM- Bill Of Materials, como uma

listagem que define, para cada artigo, quais outros artigos sdo necessarios como componentes diretos.

Assim, uma BOM ¢é uma listagem dos componentes, e respetivas quantidades, necessarios para produzir
o produto final. As listas de materiais fornecem uma representacao da estrutura necessaria para construir
o produto, incluindo a relacdo entre este, os seus componentes e matérias-primas, as quantidades
necessarias de cada um deles e os produtos intermédios necessarios em cada montagem. A BOM é
também a base da partilha e passagem de informacdo entre os departamentos da empresa nas

diferentes fases do processo (He, Ni, Ming, Li, & Li, 2014; Raharno & Martawirya, 2012).

Segundo os autores He et al. (2014), a gestao eficaz da lista de materiais ao longo do ciclo de vida dos

produtos é uma das vantagens que permite as empresas manter a competitividade no mercado.

De acordo com o trabalho desenvolvido pelos autores Arnold, Chapman, & Clive (2004), existem trés

pontos importantes nos quais assentam os ideais de uma lista de materiais, nomeadamente:
o A BOM exibe todos os componentes necessarios para produzir um dos artigos;

e (Cada componente ou produto, possui apenas um numero de artigo. Este numero é especifico e

exclusivo para cada artigo e nao pode ser atribuido a nenhum outro;
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Um produto é definido pela sua forma ou funcdo. Se houver alguma alteracdo numa das

definicdes, o produto ja ndo ¢ o mesmo e, por isso, o seu numero de artigo deve ser diferente.

A lista de materiais € um dos documentos mais importantes utilizado em empresas de producéo (Arnold

et al., 2004). Estas sdo o input dos sistemas de PCP para numerosas funcdes tais como:

Definicdo do produto: especifica 0s componentes necessarios a sua producao;

Controlo de mudancas na engenharia: quando o projeto de um produto, ou 0s componentes
utilizados, sao alterados, estas alteracdes e o controlo das mesmas é feito através da lista de

materiais;

Artigos de reposicao: artigos que sao necessarios para reparar componentes que ja ndao servem

ao efeito inicial. Estes artigos sdo determinados a partir da lista de materiais;

Pedido: quando um produto tem um numero elevado de opcdes, o sistema de entrada é

configurado pela lista de materiais;

Producao: a lista de materiais fornece uma listagem dos componentes que sao precisos produzir

ou montar para serem utilizados no produto final;

Custeio: o custo de um produto é dividido entre o material utilizado, a méo de obra aplicada e
as despesas gerais. A lista de materiais permite calcular o custo do material utilizado na sua

producao.

Assim, a BOM permite identificar os custos aplicados e fornecer informacéo sobre a necessidade de

emissao de ordens de compra e ordens de producdo, garantindo também a passagem de informacao

interna e externa sobre os produtos da empresa.

Gamas Operatorias

A gama operatéria, conhecida também como BOO- Bill Of Operations, de um artigo € um documento,

caracteristico de cada produto, que contém a listagem das operacdes a serem executadas para a

producdo do mesmo. De acordo com Arnold et al. (2004), esta BOO representa o caminho que a

producao seguira, de centro de trabalho para centro de trabalho. Assim, a gama operatoria deve existir

para cada componente/produto que seja produzido e deve conter as seguintes informacoes:

Operacdes a serem executadas;
Sequéncia das operacoes;
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e (Centros de trabalho a serem utilizados;

e (Centros de trabalho alternativos;

e Ferramentas necessarias em cada operacao;

e Tempos padrdo: tempos de sefup e de execucao para cada artigo.

Os autores Jiao, Tseng, Ma, & Zou (2000), descrevem no seu trabalho uma estrutura de dados que
combina a lista de materiais (BOM) com a gama operatoria (BOO) de um produto, com o objetivo de
sincronizar todas as perspetivas (pedidos do cliente, engenharia de produto, planeamento de operacdes).

Esta estrutura de dados estudada pelos autores intitula-se de BOMO (Bil-otMaterials-and-Operations).

Desta forma, um unico documento (BOMO) suporta toda a informacédo necessaria sobre o artigo a
produzir, representando 0os componentes necessarios e as respetivas quantidades (BOM), e todo o
processo de producdo do artigo final (BOO). Assim, a associacdo dos componentes as respetivas
operacdes permite a obtencdo dos documentos necessarios a producdo, referindo em que operacdes
sao utilizados os componentes, possibilitando a sua movimentacao para os centros de trabalho onde vao

ser necessarios (Jodo Paulo Gomes, 2014).

Tal como as listas de materiais, as gamas operatérias também sdo responsaveis por fornecer /inputs a
algumas funcdes dos sistemas PCP. Salientando o facto de as gamas operatorias fornecerem dados para
a obtenc&o do plano da capacidade dos centros de trabalho, estas também tém outras funcées (Arnold

et al., 2004), tais como:

e Definicdo do produto: a semelhanca da BOM, e em conjunto com esta, fornece informacao

fundamental sobre a producéo do artigo. Especifica as operacdes necessarias e a sua sequéncia;

e Subcontratacdo: por falta de capacidade interna para corresponder a producdo necessaria, por
vezes, & necessario subcontratar servicos ao exterior. A gama operatéria define a informacéo

sobre as operacdes a subcontratar;

e Programacdo da producao: a BOO, ou gama operatoria, contém informacao necessaria a
programacao da producao, como o tempo padrao de cada operacao e as precedéncias entre as

varias operacoes;

e Custeio: a BOM é utilizada para calcular o custo dos materiais utilizados na producao, a gama
operatoria é utilizada no calculo do custo associado aos tempos padroes das operacdes. Ambas

contribuem para a orcamentacéo final de uma producao.
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2.3.2 Modelos de Representacao de Artigos

Inicialmente, os sistemas tradicionais de PCP tinham como objetivo oferecer um suporte & producédo com
base num numero limitado de variantes de produtos- caracteristica da producdo em massa. Com o
aparecimento e crescente popularidade da customizacdo em massa, houve a necessidade de produzir
produtos personalizados de forma a atender as exigéncias dos clientes. E, como tal, o numero de
variantes de produtos aumentou exponencialmente. Entenda-se por variante todos os produtos finais ou

modulos intermédios de produtos que diferem minimamente (Scheer, 1994).

Em ordem a colmatar problemas como a sobrecarga do software e o esforco associado a criar e manter
uma estrutura para cada variante, foram criados os produtos genéricos que utilizam uma estrutura Unica

para as diversas variantes do produto (Raharno & Martawirya, 2012).

Assim, na MC, os produtos padronizados sao substituidos por produtos genéricos e estes sao definidos
por um conjunto de atributos que podem ter variantes alternativas. Uma variante de um produto € um
produto genérico com determinadas especificacées. Assim, um produto genérico pode ter varias

variantes (Raharno & Martawirya, 2012).

Este novo paradigma de producao, tem um grande impacto nos requisitos necessarios para o projeto do
produto, nas instalacdées de producdo existentes e nos sistemas de PCP (Andersen, 1993), pois estes
vao envolver a enorme variante de produtos e, em conjunto com este fator, também uma grande
variedade de processos. Assim, segundo Du, Jiao, & Jiao (2005), os desafios da gestdo da grande

variedade manifestam-se através de:

e Um grande numero de processos diferentes, com uma ampla variedade de combinacdes

possiveis;
e O /ayoutda linha de producao nao é acessivel a trocas frequentes;

e As variacdes de processos resultam dos diferentes atributos dessas operacdes, envolvendo

centros de trabalho, tempos de execucao, ferramentas e equipamentos;

e Dificuldades em sincronizar os diversos tipos de dados para cada variante de diferentes

perspetivas organizacionais.

Os SPCP baseiam-se na informacao sobre os artigos, as BOM e as gamas operatorias (Jodo P. Gomes,
Martins, & Lima, 2011). Com o aumento da diversidade de artigos, a gestao eficiente desta informacao

tornou-se fulcral para o sucesso destes sistemas. As funcées PDM dos sistemas de PCP, sao sustentadas
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por modelos de representacao de artigos que se dividem em dois tipos: os modelos de referenciacdo

direta e os modelos de referenciacado genérica (Teixeira, 2014), explicados nos paragrafos seguintes.

Modelos de Referenciacio Direta

Nos modelos de referenciacao direta, cada variante de um artigo é considerada como um artigo distinto.
Assim, cada um dos artigos & identificado e tratado de forma independente, e, cada um tem o seu
numero de artigo, lista de materiais e gama operatdria. Em contexto de producdo em massa, este tipo
de modelo funciona de forma eficaz pois existe uma baixa variedade de produtos. Contudo, com o
aumento da diversidade, estes tornam-se menos eficientes pois ndo conseguem lidar com tanta
informacdo simultaneamente, pois para cada nova variante de um artigo tera que ser criado um novo
codigo, uma nova BOM e uma nova BOO, dificultando a gestdo da informacao de artigos (Jodo P. Gomes,

Martins, & Lima, 2011; Scheer, 1994).

Os sistemas de codificacdo de referenciacao direta podem ser divididos em trés tipos de sistemas:
estruturado com significado, estruturado com algum significado e sem significado. Os sistemas de
referenciacao direta estruturados com significado definem-se por, normalmente, serem cédigos longos e
pelos caracteres terem significado dependendo da posicdo que ocupam e permitirem descrever as
caracteristicas do produto. Os sistemas sem significado representam cddigos mais pequenos pois nao
contém informacéao sobre as caracteristicas do produto. E, por fim, os sistemas estruturados com algum
significado que pretendem alcancar as vantagens do sistema com significado e evitar as suas

desvantagens, assim, alguns dos caracteres tém significado e outros ndo (Jodo Paulo Gomes, 2018).

Modelos de Referenciacao Genérica

No contexto de MC, as empresas vém-se obrigadas a aumentar a sua variedade externa, mas tendo em
consideracdo a complexidade que internamente lhe trara essa diferenciacéo de produtos (Hasan, Bagai,
Butt, & Zaman, 2018). Os modelos de referenciacao direta nao permitem a flexibilidade e a facilidade de
utilizacdo que permite lidar com a alta diversidade de produtos (Jodo P. Gomes et al., 2011). Assim,

surgiram os modelos de referenciacao genérica.

Uma referéncia genérica pode ser caracterizada como um conjunto de partes semelhantes (variantes)

que compartilham as mesmas propriedades. Cada propriedade é um parametro que permite atribuir

21



alguma informacao sobre uma determinada peca. O valor desse parametro ¢ a instancia que caracteriza

o dominio de valor, dependendo de suas caracteristica (Jodo P. Gomes et al., 2011)

Neste tipo de modelos, os artigos sdo divididos por familias com o intuito de diminuir a informacéo
suportado pelos sistemas de PCP. Uma familia de produtos é caracterizada por atributos que podem

assumir um conjunto de diferentes valores. Uma variante é a selecdo de um valor para cada atributo.

Os autores (EIMaraghy et al., 2013) defendem que os artigos sdo divididos em familias de acordo com
um dos trés seguintes parametros: vendas, planeamento e montagem. Segundo o critério das vendas,
as familias sdo criadas agrupando os artigos que retratam as escolhas do cliente. Para o planeamento,
os produtos sao selecionados para uma familia de acordo com semelhancas de componentes. E, para o
parametro de montagem os produtos sao agrupados segundo as relacdes entre 0s seus componentes e

a respetiva sequéncia de montagem.

Uma solucdo criada para gerir a diversidade passa por criar BOMs individuais através de uma BOM

genérica, conceito conhecido como GBOM (Generic Bill Of Materials) (Hegge & Wortmann, 1991).

A GBOM permite descrever um grande numero de variantes dentro de uma familia de produtos usando
uma quantidade limitada de dados. Assim, a cada familia é associada uma referéncia genérica, uma lista
de materiais e uma gama operatdria. Deste modo, a BOM é genérica e tem de ser capaz de, através de
uma quantidade limitada de dados, descrever todos as variantes possiveis na familia de produtos (Jodo
P Gomes, Martins, & Lima, 2011; Du et al., 2005). A Figura 3 pretende representar uma BOM genérica

e as suas respetivas variantes.
Estrutura ! .
Modelo

Variante B | Variante C |

Variante A |

Legenda

1 Quantidade Elementos

20 Codigo do nicho Parte 202 Parte 203 Parte 204

Parte 200 Nome do nicho K |£|

VA .
Ve Variantes existentes no
vc

nicho

Codigo do material

Figura 3 - Relacao entre referéncia genérica e as variantes do produto

Adaptado de Raharno & Martawirya (2012)

22



De acordo com a ilustracdo apresentada e segundo o trabalho desenvolvidos pelos autores Raharno &
Martawirya (2012), entende-se que o “Modelo 01" possui trés variantes: A, B e C. Em geral, a estrutura
modelo do produto ¢ uma parte do conjunto de dados do produto que fornece informacao sobre os
componentes que constituem os produtos finais, as suas relacdes, montagens e produtos intermédios.
Assim, o “Modelo 01" tem nove elementos na sua estrutura. As variantes A, B e C possuem o elemento
“0.0: Produto X", ou seja, qualquer uma dessas trés variantes tem o “Produto X" nas suas estruturas.
Apesar do modelo apresentado retratar apenas uma estrutura modelo para muitas variantes, este ¢
capaz de gerar uma estrutura para cada variante que, posteriormente, sera utilizada para gerar a BOM

do produto.
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3. A EMPRESA: LATINO GROUP

A Latino Group, empresa onde o corrente projeto foi desenvolvido, pertence ao setor téxtil e é
especializada na producao de vestuario técnico-profissional. Constituida em 1986, a empresa conta ja
com mais de 30 anos de experiéncia no setor téxtil, é certificada pela norma EN ISSO 9001 e acreditada
pela norma BSCI- Business Social Compliance Initiative, que certifica as boas praticas sociais para o
desenvolvimento empresarial. Com a fabrica “Latino Confecdes’ localizada em Braga (Figura 4) com
mais de 3.000m?, a empresa pretende garantir aos seus clientes o desenvolvimento do produto, desde
a prospecao de materiais a utilizar até ao fitting mais adequado a peca, com uma producdo especializada

e customizada, fornecendo assim uma solucao para fardamento integral- from head to foe.

O Anexo 1 representa o ornigrama funcional da Latino Group, dividido por departamentos, sendo que

cada departamento tem um responsavel (diretor) e uma equipa operacional.

Figura 4 - Latino Confecdes

3.1 Mercado e Principais Clientes

A empresa insere-se, essencialmente, no mercado B2B- Business to Business. Este segmento de
mercado é caracterizado, principalmente, pelo facto do cliente da empresa ser uma outra organizacao e
ndo um consumidor individual (Brennan, Canning, & McDowell, 2007). A Latino Group, oferece solucdes
de EPI (Equipamento de Protecdo Individual) para duas grandes vertentes: vestuario técnico profissional

e equipamento para forcas militares e militarizadas

A vertente do vestuario técnico profissional adequa-se as mais diversas profissdes. A vertente do
equipamento para forcas militares foca-se em garantir equipamentos para forcas especiais, incluindo

protecao balistica.
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A empresa produz essencialmente para trés marcas:

o  ProWork marca dedicada a producao de téxteis distintos, presente em varios setores, incluindo
industrias de producdo, petroliferas, saude, hotelaria, restauracdo, educacdo, vestuario

corporativo, entre outros;

e Prolacticat marca dedicada a solucdes para uniformes militares, equipamento tatico e
equipamento de protecao individual. Focada no segmento militar, forcas de seguranca publica,

seguranca privada, protecao civil e bombeiros;

o Frivate Label Permite a outras marcas comercializar e distribuir artigos produzidos pela Latino

Group.

Os principais mercados da empresa estio focados na Europa e na Africa, sendo que a exportacéo
representa cerca de 90% das vendas desta empresa que, atualmente, ronda os seis milhdes de euros de

faturacao por ano.

3.2 Produtos e Servicos

Como referido anteriormente, a Latino Group fabrica uma enorme diversidade de produtos, visto que, se
foca em diversas e distintas areas, e que permite ao cliente a escolha do desenvolvimento do produto

até a sua producao e entrega.

A empresa desenvolve um servico integrado, englobando todos os processos desde o desenvolvimento
do produto até a sua expedicao. Assim, cada cliente pode escolher e determinar o que lhe for mais

favoravel. Alguns dos servicos personalizados que a empresa oferece sao:

o Stock Service: Com este servico a empresa pretende fornecer ao seu cliente a possibilidade de
entregas parciais a medida das suas necessidades, mantendo o resto da producao em sfock nas

proprias instalacoes;

o  Made fo Measure: A empresa pretende desenvolver produtos a medida das necessidades

especificas de cada cliente;

e Packaging personalizado: Servico de embalamento do produto acabado conforme as

especificacdes de cada cliente.

Com o intuito de satisfazer as necessidades especificas de cada cliente, devido a producao customizada,

a empresa tem um elevado numero de produtos finais e de componentes integrantes. O cliente tem a
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possibilidade de escolher os diferentes componentes de um produto acabado desde das matérias-primas

aos acessorios passando, por exemplo, pelas respetivas cores e formatos.

A empresa, no seu sistema de codificacao, divide os artigos por familias: matérias-primas, acessorios de
confecao, acessorios de embalagem e produtos acabados. Todos os artigos que entram na empresa,
quer sofram ou ndo modificacdes de seguida, sdo registados pelo cédigo que lhes é atribuido. Dentro de
cada familia, a cada artigo era atribuido um codigo sequencial, sendo que em meados de 2019 existiam
registos de cerca de 4.380 referéncias de produtos finais, 2.640 referéncias de matérias-primas, 6.700

referéncias para acessorios de confecao e cerca de 760 referéncias para acessérios de embalagem.

Cada produto acabado tem um modelo, 0 mesmo modelo pode ser utilizado para duas ou mais pecas
diferentes, desde que estas tenham o mesmo contorno exterior, nomeado na empresa como f#itting.

Contudo, para os 4.380 produtos finais registados no sistema, existiam 1.850 modelos diferentes.

Através da codificacdo numérica sequencial adotada pela empresa verificava-se a criacdo de artigos
repetidos, artigos mal criados, entre outros erros associados a este processo. Foi devido a estes erros
que ocorreu uma acumulacao de informacao e, consequentemente, a sobrecarga do sistema. Deste
modo, a empresa decidiu alterar a codificacdo de numérica sequencial para alfanumeérica, para que, no
codigo, fossem evidenciadas algumas caracteristicas do artigo como a sua composicdo ou tamanho, e,
a partir da implementacdo do novo sistema de codificacdo, fossem criadas apenas as referéncias

necessarias, havendo um reset da base de dados criada até entao.

Os produtos finais sdo apenas registados com as respetivas referéncias (codigos) no sistema, quando
sd0 selecionados para producao pelo cliente. Quando apenas sdo realizadas amostras que ndo chegam

a ser aprovadas para producao nao ¢ criada nenhuma referéncia.

3.3 Processo Produtivo

O processo comercial da Latino Group tem uma enorme relevancia, pois € este que assegura que o
produto seja desenvolvido de acordo com as necessidades especificas de cada cliente, desde os

materiais escolhidos, ao modelo da peca e embalamento do produto acabado.

A empresa apenas tem um turno diario de producao de oito horas, pelo que, grande parte da sua
producdo é subcontratada a outras empresas. Os processos produtivos sdo divididos em duas areas:

corte e confecao, como exemplifica a Figura b.
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Planeamento do Preparacao
corte; operacional;
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Acompanhamento producdo didria.
Matéria-Prima | do corte. Acessérios Produto Acabado

| LOGISTICA <

3

Figura 5 - Processos Produtivos

O pedido do cliente despoleta internamente uma reunido sobre o produto, onde os responsaveis se
reunem para elaborar um plano (desde orcamentacdo a materiais propostos), que, posteriormente, é
apresentado ao cliente. Por conseguinte, num cenario de aprovacdo do produto proposto, ocorre a
elaboracdo de uma amostra. Caso esta amostra seja também aprovada pelo cliente, entdo, o produto

desenvolvido passara ao proximo passo: a producao.

Inicialmente, aguando da aprovacao de uma amostra, & emitida pelo comercial uma guia de separacao,
documento que espelha o pedido do cliente (quais os tipos de pecas e respetivos tamanhos e
quantidades). E através deste documento que se explode as necessidades de materiais (MRP) e
consequentes sao lancadas as ordens de fabrico (OFs). Apos as compras dos materiais (matérias-primas
e acessorios) necessarios, a listagem de OFs é entregue a logistica para que esta separe os materiais

quando sao reccionados na empresa.

Corte

A seccdo de corte, retratada na Figura 6, recebe da logistica as matérias-primas necessarias separadas
por OFs. O responsavel desta seccao primeiramente planeia o corte a ser executado, confere a matéria-
prima rececionada e prepara a mesma para o corte. Durante esta atividade, o responsavel da seccao

tem que fazer um acompanhamento da mesma.

Com a matéria-prima ja convertida em pecas cortadas, o responsavel pelo corte encaminha as mesmas
para a confecdo (interna ou subcontratada). As sobras restantes da matéria-prima sao recolhidas pela

logistica.
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Figura 6 - Seccéo de Corte, Latino Confecoes

Confecao

Na seccao de confecao, representada na Figura 7, o responsavel esta encarregue de planear e definir a
gama operatdria. A logistica envia os acessorios para a confecdo e estes sdo conferidos pelo responsavel
dessa seccdo, assim como as pecas cortadas rececionadas do corte. A confecdo é realizada e os
colaboradores sao encarregues de registar, diariamente, a sua producao e, o responsavel da linha, regista
o0 total da producao diaria. Na finalizacdo da producao, a logistica recolhe o produto acabado para

posterior expedicao e, caso aplicavel, os componentes excedentes sao devolvidos ao armazém.

Figura 7 - Seccéo de Confecéo, Latino Confecoes
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4. ANALISE E DESCRICAO DOS PROCESSO0S DE GESTAO DE ENCOMENDAS, DE PLANEAMENTO

E CONTROLO DA PRODUCAO E DA GESTAO DE INFORMACAO DE ARTIGOS

Neste capitulo séo descritos os atuais processos executados gestao de encomendas dos clientes, assim
como no planeamento da producdo. E feita uma analise, identificacdo e descricdo dos problemas
detetados. Para a descricdo dos fluxos de informacdo, dos processos e posterior analise foi utilizado, a
titulo de exemplo, um produto da empresa, para apoiar a descricdo dos problemas detetados ao longo

do fluxo de informacédo nas diferentes areas e etapas produtivas.

4.1 Descricao dos Fluxos de Informacao e Integracao das Funcoes da Empresa

O tipo de producao predominante na Latino Group é o Make to Order Producédo por Encomenda, uma
vez que a producao resulta das encomendas requeridas pelos clientes. Esta estratégia de producao é

comumente utilizada pelas organizacdes que vendem produtos customizados (Yue et al., 2019).

O desenvolvimento do processo de rececao, processamento e expedicdo de uma encomenda inicia-se
com o pedido do cliente ao Departamento Comercial (DC). A Figura 8 abaixo representada explicita um
BPMN (Business Process Model and Notation) representativo dos fluxos de informacéao do pedido do

cliente até a expedicao.

O DC recebe um pedido de um cliente. Normalmente, s6 s@o elaboradas amostras e desenvolvidos
projetos técnicos para possiveis encomendas, considerando-se estas apenas para valores superiores a
100.000€ (cem mil euros). Assim, se o DC avaliar o pedido do cliente como uma potencial encomenda,
com o apoio e aprovacdo da Direcdo Geral (DG), enviarda ao mesmo uma proposta com o respetivo

orcamento.

Para elaboracdo do orcamento, o DC promove uma reunido sobre o produto onde apresenta as
necessidades e as especificacdes do produto pretendido. Os custos maximos (fargel) para compras e

producdo sdo definidos pelo Departamento de Operacdes e Planeamento (DOP) e pela DG.
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Figura 8 - BPMN do processo de informacao da empresa Latino Group
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Comumente, o cliente pede uma amostra, ou varias (uma por tamanho), para aprovar se & o que procura.
Para tal, existe uma reunido entre o DC e o Gabinete Técnico (GT) para alinhar objetivos. Assim, o GT é
responsavel por procurar os componentes (matérias-primas e acessorios) a propor ao cliente para a
producao da peca com o apoio do departamento de compras e das costureiras de amostras e, garantindo
que cumpre o farget estabelecido pelo DOP. Aquando da producdo da amostra, é elaborado um Dossié
de Concecao e Desenvolvimento (DCD) que representa o rastreio dos elementos necessarios para a
producdo da peca. O DCD contém uma ficha proviséria de custos onde estdo indicados os respetivos
fornecedores, precos e consumos utilizados para a producdo da amostra e outros documentos técnicos

importantes para a producao da peca, entre estes:

Cartaz de matérias-primas;

Identificacdo e conferéncia de moldes;

Tabela de medidas;

Plano de controlo.

Para a producdo de amostras ndo ha procedimentos que englobem o software informatico. Isto ¢, todos
0s consumos e informacéo referentes a producdo da amostra sdo apenas registos manuscritos e

circulam entre departamentos da mesma forma.

Tal como mencionado anteriormente, sera utilizado um produto acabado como exemplo para representar
os fluxos de informacao entre o pedido do cliente e a entrega do produto final. O produto acabado

selecionado foi o artigo PCSC3500PECCLCO1, ilustrado na Figura 9.

Figura 9 - Artigo PCSC3500PECCLCO1
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Assim, quando ocorre a confirmacdo da encomenda por parte do cliente, esta tem de ser lancada no
sistema informatico. O sistema informatico utilizado pela empresa ¢ o Multi da empresa /nfos,

especializada no desenvlivimento de soffware para a industria téxtil.

De modo a lancar a encomenda no sistema informatico, primeiro é necessario verificar se o modelo a
produzir &€ uma repeticdo (ja foi produzido antes e, por isso, ja ha registos no sistema) ou se é produzido
pela primeira vez. Neste caso, o produto acabado utilizado como exemplo, é produzido pela primeira vez
e, desta forma, é necessario primeiro codificar o produto acabado para, de seguida, ser possivel lancar
no sistema. A Figura 10 demonstra os campos que Sdo necessarios preencher para a criacdo de um

produto acabado.
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000 Malha 00000 Casaco uni drt mng r Casaco01 11.11.2019 Tipo Arliga: 1P

CSC3500 001Saide 00000 Casaco ST straight P 03.06.2020 | 2 | Famiia: CSC

[DLM3000 000 Anti-ft 02207 Dolman Multibls Regu 06.08.2019 3 | Fittng: 35 i

DLM3001 000 Anti-ft 02207 Dolman Multibls Shor' 06.08.2019 I —

DLM3002 000 Anti-fc 02207 Dolma Multibls Tal 06.08.2019 4 |Versso: 100

[DLM3003 000 Anti-ft 02207 Dolman Multibls XTall 06.08.2019 Cliente: 00000

DLM3100 003 Mflftar 02212 Dolman combate mng 13.01.2020 Ref.Cliente: l

DLM3200 | 003Miitar 02212 Dolman combte capu 13.01.2020

003Ignifl 01721 Dolman drt unisexo F 13.02.2020 Tmagem: |

000HotRn 02346 Eldstico do cabelo 24.07.2019

FAM3000 000 Basico 01839 Fato Mac Baggy elst 25.09.2019

FAM3100 000 Multine 02402 Fato macaco direito r VPAV.014 Fato mac igni 04.11.2019

FAM3200 001Saide 00000 Fato macaco strg ST 01.04.2020

FAM3300 003 Anti-F 01587 Fato emb strg ST s/c 21.05.2020

[FAT3000 003 Militar 01063 Fato de Judo ¢/ cintc 17.06.2020

FEF3000 003 Militar 01063 Fato Ed Fisica ST Ra¢ 17.06.2020

[FRN3000 000 TLar C 01934 Fronha com aba 31.01.2020

000TLar ¢ 01934 Fronha com aba 31.01.2020 ,

—

Observacdes

Figura 10 - Criacdo de um produto acabado

Na Figura 10 encontram-se assinalados quatro nimero, que sao, de seguida, associados as propriedades
que representam. Inicialmente, é necessario preencher a familia (2) a que este artigo pertence sendo
que, neste caso, & CSC- Casaco. Em segundo lugar, é necessario criar o fifting (3) que, para este artigo,
¢ o fifting 35 (nimero sequencial) e, posteriormente, a versao 00 (4). Deste modo, obetemos o modelo

CSC3500 (1).

Na Figura 11 estdo assinaldos sete pontos, no presente paragrafo é feita a relacdo entre estes e as
respetivas propriedades. Para completar a criacdo do produto acabado é necessario passar para outra
janela e preencher campos como a matéria-prima base utlizada no artigo (1), o cliente ao qual o artigo
se destina (2), a respetiva cor base (3), grelha de tamanhos (4), tamanho base (5), instrucdes de lavagem

(6), entre outros como mostra a Figura 11 abaixo.
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Apds preencher todos 0s campos, o codigo do produto acabado é gerado automaticamente pelo soffware
e é representado na figura pelo numero sete: PCSC3500PECCLCO1. Assim, o cadigo do produto acabado
¢ gerado através da juncéo de quatros das propriedades requeridas: modelo (CSC3500), matéria-prima

base (PEC), cliente (CLC) e numero sequencial (01).

Programa Manutencio  Opcdes  Ajuda

Olvi+]718l x =l XIB] =%

Colecgio: 001 | -

Estado FT.:

03.06.2020 | [pmpmes

Nr.Modelo: |CSC3500 Descricio:

Modelo Artigo & Cor « Tam Col. Colecgdo: 001 216 |?: owork
CSC3500  PCSC3S00PECCLCOL 357 0001 00: Estacgo: |000 Geral
C5C3500  PCSC3S00PECCLCOZ 211 0001 00: Modelo: [CSC3500 a0 ST sraight Pijama
CSC3500  PCSCISOOPECCLCO3 414 0001 00: ey [ —
CSC3500  PCSC3SOOPECCLCO4 210 0001 00: Temai [a1de/ = SR
CSC3500  PCSC3SO0PECCLCOS 370 0001 00: | ToArtige P Produto Acabado

Familia csC Casaco

Fitting 35 ST Straight

Versdo 00 de pijama

Matéria Prima: PEC " IPoliéster-Algodao 1

Sigla Cliente: CLC *|cHos 2

Sequénda: 01 |
< > 3 Jcor: COR 357 Rosa Imagem: |PCSC3500PECCLCOL.jpa
4 f7am: TAM 0001 Eur Alfa tam.aase; M [ ™ 5
EETEAEE Composicio: | SO%PES; S0%CO | Comp.Ind: |50%PES; 509%C0 N
. _ _ — — |
e | SISO |
Ref.Cliente: Nemencdatura Combinada: l:l Data Prev. Amostra: |04.06.2020
1-Estrutura

Figura 11 - Codificacao de um produto acabado

O cliente, no exemplo utilizado para apoiar a descricdo dos problemas, pediu o CSC3500 cor-de-rosa.
Contudo, foram pedidos mais quatro cores distintas do mesmo artigo: verde, turquesa, azul marinho e
lilas. Deste modo, é necessario criar cinco produtos acabados distintos, sendo que, no codigo apenas
alteram os algarismos que dizem respeito ao nimero sequencial. Os cinco produtos partilham o mesmo
modelo (#iting e versao), contudo tém de ser criados produtos acabados distintos devido a alteracéo da

cor do etampado do tecido e do estampado localizado no bolso.

De seguida, o departamento comercial ja possui as condicdes necessarias a criacao da guia de separacao
do artigo. A guia de separacao é um documento que indica quais as quantidades pedidas pelo cliente

distribuidas pelos respetivos tamanhos.

O proximo passo passa por promover uma reunidao sobre o produto. Esta reunido exige a participacao do
DC, DOP e do GT e tem como objetivo alocar uma equipa ao projeto, definir as datas internas para cada

etapa do processo produtivo, intituladas de #ime-/ine do projeto, e ajustar os requisitos do produto.
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A partir deste ponto, todas as etapas sao alinhadas para que a producao se possa realizar de acordo
com o time-line estabelecido. Assim, depois de a equipa alocada ao projeto selecionar e definir quais os
materiais a utilizar na producéo do produto acabado, é necessario codificar todos aqueles que ainda nao
estavam na base de dados do sistema e, posteriormente, realizar a ficha técnica do produto (Anexo 2 ).
A funcionalidade de desenvolver a ficha técnica encontra-se disponivel no soffware, assim, os artigos
devem ser introduzidos na ficha técnica com o respetivo consumo correspondente a producao de uma
peca, para que o programa, de acordo com a guia de separacdo e a ficha técnica do artigo, consiga
determinar quais os consumos finais de cada componente necessarios para satisfazer o total das

quantidades encomendadas.

Na Figura 12 esta representada uma decomposicao do produto acabado utilizado como exemplo. Esta
decomposicao representa a lista de materiais, indiciando os artigos utilizados na producdo do produto

acabado e os respetivos consumos dos componentes e matérias-primas necessarias.

PCSC3500PECCLCO1

MTTLMPEC110357310 AETPPSTDO0000001011-M AOQUFITPESSTD0121000020 ABOMAACSTDO80030020 AES009038CLC0O2357 ALNPES80ALP5031185011
0.68 metros 1 unidade 0.070 metros 3 unidades 1 unidade 0,0230 cone

Tela estampada xadrez rosa Etiqueta composicao e tamanho Fita de gorgorao Botao de massa com rebordo Estampado localizado Linha Branca

]

MTTLOPEC110998310 5030044

0.74 metros 1 unidade

Tela emcru Senico de estamparia

Figura 12 - Lista de Materiais simplificada do artigo PCSC3500PECCLCO1

Este diagrama encontra-se dividido por trés cores distintas que representam diferentes niveis da lista de
materiais. Representado a verde esta o nivel zero da lista de materiais, a preto o nivel um e a cor-de-

laranja o nivel dois.

Na primeira linha deste diagrama encontra-se o produto acabado PCSC3500PECCLCO1, também
designado como “artigo pai”. Representado a preto, no nivel um, encontram-se as matérias-primas,

acessorios e produtos intermédios utilizados para a producao do produto acabado.

Para a producdo de uma peca deste artigo, sdo consumidos 0.68 metros de tela estampada
(MTTLMPEC110357310), uma etiqueta de tamanho (AETPPSTD0O000001011—M) que varia conforme o
tamanho da peca (entre 0 S e o 3XL), 0.070 metros de fita de gorgordo com diferentes cores

(AOUFITPESSTD0121000020), trés  botdes para aplicar na carcela do casaco
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(ABOMA4CSTD080030020), a aplicacdo de um estampado localizado (AES009038CLC02357) e
0.0230 cones de linha branca utilizada para toda a peca. No nivel seguinte deste diagrama, nivel dois,
estdo os artigos que compdem o produto intermédio MTTLMPEC110357310- MTTLOPEC110998310 e
S030044. Estas duas referéncias representam a tela em cru (MTTLOPEC110998310) a qual é aplicado
um servico de estamparia aflover (S030044) originando a tela estampada a ser utilizada para a producdo
do casaco. Sendo que neste servico de estamparia allover se estimam cerca de 8% de perdas, calcula-
se que 0 consumo necessario de tela em cru para a producdo de uma peca do artigo pai seja de cerca

de 0.74 metros.

Todos estes calculos de consumo por peca sdo realizados aquando da confecdo da amostra para

aprovacao do cliente e, posteriormente, ajustados.

Apds a realizacdo da estrutura do artigo e a sua respetiva validacao, o software é capaz de elaborar o

planeamento de necessidades de materiais para cada encomenda, fornecendo como opcdes:
e Datas das necessidades;
e Necessidades;
e Ordens de fabrico criadas;
o Necessidades por semana;
e Ordens de compra efetuadas.

Assim, o MRP mostra as linhas (artigo a artigo) do que é necessario encomendar com as respetivas
quantidades de compra, sendo que estas podem ser alteradas manualmente. Cada artigo ja tem
associado o respetivo fornecedor e preco médio. Apds todas as linhas do MRP serem validadas
manualmente, é possivel correr o programa de modo a que este gere, automaticamente, os ficheiros

com as encomendas aos respetivos fornecedores.

De seguida, as compras sao rececionadas pelos funcionarios do armazém e a qualidade dos artigos é

conferida pelo responsavel do GT atribuido ao projeto.

Assim que sdo rececionados todos 0s artigos necessarios para o produto acabado, inicia-se a etapa da

producéo do mesmo, representada pelo BPMN da Figura 13.
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Guia de Transporte Interna Guia de Devolugio de Excedentes Guia de Transporte Interna Guia dé Saida

Logistica

v v

Rececdo de > IE_nvwar’ G Rececéo da Envio dos Recolha do
todos os m;raegas-e%gg matéria prima acessorios produto
artigos P = excedente para a seccao acabado

de corte de confecao Fim

— & 7]

Rececao da Devolucao da
""" > mateéria prima matériaprima |
excedente ao
armazém

Guia de Transporte Interna
Guia de Devolucdo de Excedentes

Preparacéo e
planeamento  —-
do corte

Cortara
materia prima

Enviar as
pegas
cortadas para
| asecciode
confecio

Guia de Transporte Interna l

Rececdo das R 20 d
il pecas eCeCB0 0S|
cortadas
Guia de Transporte Interna Guia de Transporte Interna

Preparacdo
da producao

Corte

Producéo

Confecao

i Guia d& Saida
—_—
Registar a Producéo do -
producdo Produto —> dg“;i?ffgc
diaria Acabado N

Figura 13 - BPMN do processo de producao

A matéria-prima para determinada encomenda é enviada pelo armazém para a seccao de corte. Para o

transporte interno da matéria-prima é criado um documento- a guia de transporte interna.

Apds o corte, os excedentes de matéria-prima sao devolvidos ao armazém (acompanhadas de uma guia
de devolucdo de excedentes) e as pecas cortadas sdo colocadas em carrinhos que, posteriormente, sdo
enviados para a seccdo de confecdo acompanhados também de uma guia de transporte interna.
Simultaneamente, a confecdo recebe também o0s acessdrios necessarios para a producao da peca do
armazém com a respetiva guia. Apds a producao da peca final, a confecdo emite uma guia de saida e o

armazeém € responsavel por recolher as pecas confecionadas.

O responsavel pelo armazém solicita a impressao de etiquetas para o embalamento e, posteriormente,
embala as pecas confecionadas segundo as indicacdes do cliente. Enquanto confere as quantidades,
elabora o Packing List registo das quantidades por tipo de peca e por tamanho e sinaliza a encomenda

como “Aguarda Expedicao”. Posteriormente, é agendado o transporte e expedida a encomenda final.
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4.2 Analise e Identificacao de Problemas

Na seccao anterior, foi descrito o processo de gestdo de uma encomenda desde o seu inicio, pedido do
cliente, até a expedicao, usando como exemplo o produto acabado PCSC3500PECCLCO1. Nesta seccao
sao descritos os problemas ao longo de todo o fluxo descrito, relacionados com as areas de PCP e PDM
e a forma como estas sao operacionalizadas na empresa.

Inicialmente, é importante distinguir as classes dos artigos utilizadas ao longo dos seguintes paragrafos.
Todas as matérias-primas e componentes sao artigos comprados e inseridos no sistema. Os produtos
intermédios, intitulados como subprodutos na empresa, sao produtos que, através de um processo de
transformacao, resultam noutro produto que posteriormente sera utilizado para a producao do produto
final. Assim, estes tém praticamente as mesmas caracteristicas que os componentes/matérias-primas,
mas com a particularidade de terem associados os artigos utilizados para a sua obtencao. Os produtos
acabados, representam os produtos vendiveis e que, no sistema, tém associados uma ficha técnica.
Nos seguintes paragrafos sao introduzidas quatro seccoes distintas. Na primeira, é feita uma analise aos
fluxos de informacao. De seguida, na seccao intitulada de codificacdo de artigos, é realizada uma analise
a qualidade dos dados sobre os artigos. Nas duas seguintes seccdes, € feita uma analise a qualidade

dos dados sobre as listas de materiais e sobre as gamas operatorias, respetivamente.

4.2.1 Fluxos de Informacéo e Procedimentos

A maioria dos problemas detetados na empresa Latino Group estao relacionados com o processamento
de informacédo e no modo como esta é transmitida entre os departamentos. Alguns dos problemas
identificados estdo descritos nos paragrafos seguintes e todos eles se centram na duplicacdo de

informacao.

Situacao Atual

A informacao circula pelo sistema informatico, por registos manuscritos e pelos processos técnicos dos
artigos (Dossié Técnico e Dossié de Concecdo e Desenvolvimento) que se encontram em formato digital

e impresso.

Para a criacdo de um novo componente (matérias-primas e/ou acessorios) que ainda ndo esteja
introduzido no sistema, € necessario preencher um impresso (apresentado na Figura 14) com a
informacéo relativa ao artigo (por exemplo, preco médio, fornecedor, prazo de entrega médio e respetiva

referéncia do fornecedor).
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| PEDIDO DE CRIAGAO DE ARTIGO E ESPECIFICACAO TECNICA:
ACESSORIOS

ANEXAR AMOSTRA FISICA DO ACESSORIO

Latinu group

NeDC: Cliente .
N2 C.Encargos: _,em _J;/77 ‘
Acessério: ~ .
Pedidopor , em _Jj .
Artigo criado no multi por — am__J
Descrigdo: _ | vl mes ’ of
Tipo de acessério: (4 . y { maad

» Dimensdo: _ 15 « 12 cLeore o \CSeng

(Linhas): Tipo de fio, marca e formato
cone:

Fornecedor: &},

|Ref? | Cor +tamanhos p/ desdobramento

Latino
Fornecedor A RS2 IF

_Unid. de compra: 'Unid. estrutura:
Tempo médio de entrega:  Qtds minimas:

Preco:  eputdogyg,

__ELEMENTOS TECNICOS MINIMOS EXIGIVEIS P/ ARTIGO
Documento: email [7] especificacdo técnica [7]

j Composigdo: -
| Instrucdes de Lavagem:
Obs:

Documento do |
Fornecedor

Figura 14 - Impresso resumo da informacao de um artigo a criar

O responsavel pelo preenchimento deste impresso contacta com o fornecedor e retine o maximo de
informacé&o relativa ao artigo. Todos os campos sdo de preenchimento obrigatorio quando verificaveis.
Por exemplo, no artigo representado pela Figura 14 o preenchimento do campo “Linha” ndo é aplicavel.
Apos o preenchimento deste impresso, o mesmo é transmitido ao responsavel pela introducao dos
artigos no sistema. Este responsavel utiliza a informacédo que consta no impresso resumo manuscrito e
preenche os dados requeridos no sistema. A Figura 15 representa uma fotocopia que é retirada do
sistema informatico no final da criacdo de um novo artigo.

Esta fotocdpia engloba as duas janelas que sdo preenchidas na criacdo de um artigo: uma relativa a
informacédo do produto e outra janela relativa ao fornecedor, representadas por 1 e 2 na Figura 15,
respetivamente. Apds a criacdo do artigo no software sao feitos dois recortes, um de cada janela,

colocados num ficheiro e impressos de seguida.
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Frograma  Manutencdo  PeSquisa  Consula  Opgdes  Ajuda 09.07.2020 - 10:05
Ll - ( — E“‘ '_‘ e 1
@Lj Zol 41 0] «|» ol BT
Dimensdo: o
Tipo Stode: Socies == .'__.___.
Tipo Valoriz: Prego Médio ~ = £
Origem Artigo: | 1 - Comprado - e
Cédign do Artigo: AETCFENGSG9390010110000 Priorid Saida: | 1 -Manual v,
o i .l— B— ‘, Unid Compra: |00 Unidade ] aGE=®
EAN: 0000000143574 | unid Stock: m'-: yidede | eoBossses
Referéncia: L = il . Linid Venda: m'!m
Cidigo Anilga: | p:¥magensiaetifens 5993 ...
m_w b
Descriglo 1@ Etiq nfos Fenna Catim 95599, 39mm 10lng -
Cidigo de Famdia: 3 IACess0onos
DesaricBo 2: Ebiow ref: 1653FECIS 3 95 x 99,35 mm 4+t laser e ee—————————
sc30: | IDD%PES w Estatistico 1: Piﬁ i, tenas P.'ln:s
———————— MNorma CE: | -
Esqueta Lav: Certificado: |
— ToIva: 03 'in_m-m_a: [IPede Centro de Custn
Estacio: 000 |G | Prego Origem: 0,000 | | EAcri cédge Barras
Coleogio: 000 Lating
. Descontos: 0,00 | 0,00 | 000
Texto: | Etiquets com corte a laser
£ Afetado por Descontos Cabegaho Faturagio
AGeral  ddomafUass COwers  D-Aprovis  EMedInt GSort  HPerspeciva: o cArtfTercer:  LC.Barras |y4streve
Programa  Manutencio PeSguisa Opg¢les  Ajuda 05.07.2020 - 10:06
Olvd 7 +] x| ] » |=|% 2
. 1 e 5
| Bomertos For Tercew ETCIFENGS Cotre G
¢ <] » [ mp]om
v
 brmecedores Nome o  oH Linid Utiiz: (00 Unidade Fombab: Sm v
i 0209 ETIGUI ETIQUETAS GUIMARAES UNIPESSOAL LD [kl EAN: I
13 . | Refrac
' Descr Abrey: Ebiginfos Fenno Cetim 95x99, 39mm 100 Temp Méd Entrega: 0
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| Metodo: QiiMnme  ~  Quingemenm: 0,000
Qtd Minima: 0,000 Qtd Econdmica: oo
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Figura 15 - Impresso com as janelas do soffware na criacao de um artigo

Desta forma, a informacao sobre o artigo criado fica registada em trés sitios distintos:

e Impresso resumo manuscrito da informacao do fornecedor que nao sera arquivado, é eliminado

(Figura 14);
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e  Software aquando da criacdo do artigo no sistema;

e Fotocdpia com um printscreen do sistema (Figura 15) para todos os artigos criados, colocados

num arquivo fisico.

A Figura 16 espelha um BPMN do processo de verificacdo e criacdo de um novo artigo no sistema.

Assim, este processo conta com dois intervenientes distintos. O “Responsavel 1" e 0 “Responsavel 2”.

Q artigo ja existe no
software?

Procurar o Sim
——»  artigono x

software
Jﬁ do

Contactar o
fornecedor

Inicic

Reunir todaa
informacao
—— necessariasobreoc  ———p
artigo e sobre o
fornecedor

Preencher o
impresso com as
informacoées
reunidas

| ,.

Adicionar o artigo

criado & ficha técnica
do produto acabado

em criacido
Fim

Responsavel 1

Criacao de um Novo Artigo no Software

Criar o artigo no Fazer um recorte as

o
T software de janelas preenchidas i

z Anexar o impresso
k] acordo comas ——— no software, colocar ne arqmvor%sico
S informacdes do no template e

E impresso imprimir

(4

Figura 16 - BPMN para a criacdo de uma nova matéria-prima/componente no software

Os artigos, depois de criados no software, ficam disponiveis aos diferentes utilizadores que pretendam
usar a informacao. Adicionalmente, é criado um arquivo fisico de um impresso com o printscreen do
software para cada artigo criado. As listas de materiais, intituladas de fichas técnicas na empresa, estao
presentes em trés arquivos distintos: no software; no dossié técnico do produto acabado impresso e no
dossié técnico arquivado informaticamente na rede da empresa. Todos os outros complementos de
informac&o, como o plano de controlo, a tabela de medidas, a conferéncia de moldes, entre outros, estdo
arquivados em dois sitios distintos: na rede informatica da empresa e em papel dentro do dossié técnico,

tal como se pretende demonstrar pela Figura 17.
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Documentos no Dossié Técnico do Produto Acabado (Digital)

. e w . . Arquivo
Documentos no Dossié Técnico do Produto Acabado (Fisico) . .
fisico que
acompanha o
Impresso Impresso do Impresso da Impresso da produto
da Ficha Plano de Tabela de Conferéncia acabado
Técnica Controlo Medidas de Moldes

Ficha Plano de Tabela de Conferéncia
Técnica Controlo Medidas de Moldes
(PDF) (XLSX) (XLSX) (PDF)

Originado

pelo software
e disponivel
no mesmo

Figura 17 - Documentos necessarios para um novo projeto

Apds a aprovacédo da amostra enviada ao cliente com todas as alteracdes pedidas pelo mesmo, inicia-se
a elaboracao da ficha técnica do artigo, utilizando-se como base a ficha provisoria de custos realizada
simultaneamente com a producéo da amostra. Assim, a ficha técnica do artigo é elaborada diretamente
no software, inserindo artigo a artigo (componentes/matérias-primas) com o0s respetivos consumos para
a producdo de uma peca do artigo pai (produto acabado). Nesta etapa do processo esta englobado o

processo de verificacao e criacao de um artigo no software, representado pela Figura 16.

A Figura 17 pretende representar os documentos necessarios para que se inicie a producao do produto
acabado. Assim, a azul estao representados os documentos arquivados em formato digital na rede da
empresa: ficha técnica e a conferéncia de moldes, em extensao PDF, o plano de controlo e a tabela de
medidas, em extensado XLSX (originado pela ferramenta Excel). A cor-de-laranja estao representados os
documentos utilizados em formato fisico que séo apenas impressos dos documentos arquivados em
formato digital. A ficha técnica em extensao PDF é originada pelo sistema e encontra-se disponivel no

mesmo.
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Deste modo, esta figura pretende demonstrar a repeticao de arquivos (fisicos e digitais) existentes para
cada documento. Apesar da ficha técnica estar disponibilizada no proprio software onde é realizada, esta
acompanha todo o processo de producdo no seu formato impresso. Assim como o plano de controlo, a
tabela de medidas e a conferéncia de moldes que sado elementos integrantes do Dossié Técnico do
produto acabado e que, apesar de existirem em formato digital, sdo utilizados, na maioria dos processos,

no seu formato impresso.

Problemas Identificados

Assim, como ha dois responsaveis distintas para 0 mesmo procedimento, € mais provavel a ocorréncia
de erros, pois quem reune a informacao e, por conseguinte, comunica com o fornecedor ndo é a mesma
pessoa que cria o artigo no sistema nem executa o armazenamento no arquivo fisico. O responsavel por
reunir a informacao pode, mais tarde, receber alteracdes do fornecedor. Estas alteracdes podem passar
pela mudanca da referéncia do artigo, no preco e, por vezes, até mesmo no tamanho (pedir um velcro
com 15cm e s6 haver um com 16cm). Por esquecimento, o responsavel que recebeu as alteracdes do
fornecedor pode ndo as transmitir ao responsavel pela sua insercdo no software. Desta forma, a
informacdo permanece apenas no e-mail recebido e nao é alterada nem no soffware nem no arquivo
fisico. Numa outra perspetiva, pode apenas ser alterada no soffware, e, por esquecimento, o arquivo
fisico que contém o printscreen do software para cada artigo criado manter-se-a desatualizado, contendo

registos errados (prévios as alteracoes).

A semelhanca do que ocorre na criacao de novos artigos, nas fichas técnicas também ocorrem erros de

duplicacdo e/ou falta de atualizacédo de informacao.

Depois de realizada e validada a ficha técnica de um produto acabado, esta pode sofrer alteracdes. Um
dos artigos pode ser comprado a um fornecedor diferente ou podem ocorrer variagdes nos consumos de
alguns dos componentes (problemas também detetados e explicados mais a frente). Assim, é necessario
que o responsavel pelo produto acabado que alterou o consumo do componente aquando da producao
avise o responsavel pela elaboracdo das fichas técnicas para que este atualize o valor do consumo e,
que o corrija também no arquivo fisico. O dossié técnico contém um ficheiro com a ficha técnica completa
do artigo, tanto na versao fisica como na versao informatica presente na rede. Quando surgem alteracdes
¢ necessario retifica-las no sistema, originando um novo PDF da ficha técnica que, posteriormente, sera

armazenado no arquivo informatico do DT assim como também no arquivo fisico. Devido a existirem
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varios registos para o0 mesmo documento, ha uma probabilidade elevada da informacao ndo estar

atualizada em todos os arquivos.

Algumas das atualizacdes do cliente ndo sdo corrigidas antes do MRP ser executado. E através desta
operacao que, mais tarde, se executam o lancamento das ordens de compra aos respetivos fornecedores.
Se for verificada a ocorréncia de alteracdes sem que o departamento de compras seja notificado para
que execute novamente o MRP, entao, essas alteracdes nao serdao consideradas, originando erros nos
componentes adquiridos. Por exemplo, se inicialmente estivessem assinalados trés botées para uma
peca, mas devido aos ajustes sofridos, agora apenas seriam necessarios dois. Se o departamento de
compras nao for notificado desta alteracao, o MRP executado dira respeito a trés botdes por peca e, por
isso, serao comprados botdes a mais. Este erro detetado demonstra claras barreiras e/ou demoras na
transmissao de informacéo entre departamentos, sendo que a mesma nem sempre é disponibilizada no

tempo necessario e ao responsavel indicado.

Relativamente ao produto acabado, depois de validada a sua ficha técnica, inicia-se o processo das
compras dos seus componentes. Apos a compra e posterior rececdo dos mesmos, inicia-se a sua
producdo. Todas estas etapas, incluindo a validacdo da ficha técnica, sdo acompanhadas pela versdo
impressa. Ou seja, a validacao é feita em papel, apesar do software conter a funcao de validar ou reprovar
as fichas técnicas. O MRP, depois de ser executado, ¢ verificado através da ficha técnica impressa. Na
producdo (corte e confecdo), a ficha técnica impressa também acompanha sempre o produto. Ou seja,
no departamento de compras, gabinete técnico e nas seccdes de confecdo e corte, o software é
substituido, em grande parte, pelo registo fisico. Deste modo, a confianca dos trabalhadores no software
¢ reduzida pois estes ndo sdo incentivados a desenvolver as suas funcées no mesmo e o todo o processo

se torna mais suscetivel a erros.

4.2.2 Codificacao de Artigos

Atualmente, na empresa, é utilizado um sistema de codificacdo estruturado com significado
alfanumeérico- a representacao dos artigos é feita através de letras e de nimeros. O objetivo da empresa
€ que os codigos sejam “falantes”, isto &, ao interpretar um codigo, seja possivel associa-lo identificar as
propriedades do artigo em questdo. Assim, para cada artigo existe um Unico codigo, representado um

sistema de referenciacao direta.

43



Situacao Atual

Os artigos podem classificar-se numa das oito familias representadas na Tabela 1 abaixo.

Tabela 1 - Familias de artigos

Cadigo Familia

A Acessorios

E Embalagens

M Matérias-Primas

P Produtos Acabados
0 Mercadorias

S Servicos

5 Consumiveis

6 Imobilizado

Nos seguintes paragrafos é descrito o sistema de codificacdo utilizado e as regras implementadas na

criacao de um novo artigo na empresa.

O processo de criacdo de um novo artigo no software inicia-se, como ja foi descrito anteriormente, pela
confirmacao da existéncia, ou ndo, do artigo desejado no sistema. Caso seja um artigo novo, é necessario
seguir as regras especificas para a familia em que este se insere. As regras estipuladas na empresa
foram decididas pela direcdo para que estes conseguissem descrever as propriedades do artigo através

do cddigo, nao obedecendo a quaisquer regras formais ja existentes.

A titulo de exemplo sao apresentados na Figura 18, as propriedades a serem seguidas para a codificacao
de uma matéria-prima. Na Tabela 2 sdo apresentadas as correspondéncias entre as propriedades
pedidas na criacdo de uma nova matéria-prima e a sua respetiva descricao. De salientar que, nas
matérias-primas, todas tém as mesmas propriedades. O mesmo ndo acontece nos acessorios de
confecao onde, por exemplo, as etiquetas, os velcros, as molas, as linhas, os fechos, os botdes e os
bordados, estampados ou transferes nao partilham as mesmas propriedades, apesar de pertencerem a

mesma familia. No Anexo 3 sdo exemplificadas todas as regras de codificacao para cada tipo de artigo.
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Figura 18 - Estrutura de codificacdo de uma matéria-prima

Cada uma destas oito propriedades tem associado um conjunto de valores possiveis. Por exemplo, para
a primeira propriedade, M, os valores possiveis representam as oito familias existentes, representadas

na Tabela 1, apresentada em cima.

Tabela 2 - Descricdo das propriedades utilizadas

Propriedade | Descricao

M Tipo de artigo

R Tipo de matéria-prima

PP Sub Tipo de matéria-prima

T Tipo de corante + acabamento
CCC Composicao

GGG Gramagem

000 Cor

LLL Largura

No Anexo 4 constam os indices das tabelas associadas as diversas propriedades implementadas no
sistema. De notar que estas tabelas sao dinamicas, isto €, podem acrescentar-se valores que nao estejam

ainda registados.

De seguida, sdo apresentados os problemas identificados que estdo diretamente relacionados com a

forma como a codificacao é realizada internamente.

Problemas Identificados

Um dos principais problemas reside no facto do sistema de codificacdo aplicado na empresa se basear
em codigos muito extensos para a maior parte dos artigos. Como os codigos tém o objetivo de serem
“falantes” para que seja possivel interpretar o codigo, identificando as propriedades do artigo, acabam
por reunir muitas propriedades que, em alguns casos, sdo preenchidas com valores como 0 ou S7D
(standard) por nao se verificam para esses mesmos casos. Como exemplo, na Figura 19, esta
representada a codificacdo utilizada para a criacdo de uma etiqueta de tecido de marca para o cliente

ProWork com 1.5c¢m x 9cm de dimensao e sem tamanho associado.

AIETI T IMIPRWI015090|001|0000

Figura 19 - Codificacdo de uma etiqueta criada na empresa
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Esta estrutura de codificacdo tem oito propriedades e a sétima, representado por 001, pretende
demonstrar a sequéncia em que este artigo foi criado, ou seja, 0 001 indica que este é a primeira etiqueta
de tecido de marca para o cliente ProWorkde 1.5 x 9 cm que foi criada. O tltimo parametro representado
por 0000 representa o tamanho ao qual a etiqueta se refere. Como esta & uma etiqueta de marca, a
propriedade “tamanho” nao faz sentido, pois a etiqueta pode ser aplicada em todas as pecas,
independentemente do tamanho.

Assim, é visivel que, no sistema de codificacéo utilizado, ha propriedades que nem sempre sao utilizadas,
preenchendo-se com o nimero 0000. Um exemplo de um outro parametro que é obrigatdrio preencher,
mas raramente tem valor, é o parametro T na codificacdo de matérias-primas. O parametro T, presente
na figura 16, refere-se ao “tipo de corante + acabamento” utilizado na producdo da matéria-prima. Este
parametro foi preenchido com o valor O, cujo significado é “néo aplicavel”, em 86% das matérias-primas

criadas.

Como referido anteriormente, grande parte do fluxo é realizado manualmente, deste modo, é necessario
quando sdo realizadas correcoes, por exemplo nas fichas técnicas, manuscrever o cédigo do artigo.
Devido a extensao da codificacdo atual, muitos dos erros advém do facto de, na transcricdo manuscrita

dos cadigos, faltarem algarismos/letras ou estes estarem incorretos.

O facto de existirem tantas propriedades que, na maioria das vezes, ndo sao utilizados evidéncia uma
fragilidade do sistema de codificacdo: cddigos com propriedades sem possivel preenchimento para

muitos dos artigos pertencentes a uma familia. Esta fragilidade despoleta varios problemas como:
e Procura de artigos no sistema complexa;
e Probabilidade elevada de ocorréncia de erros na transcricao manuscrita de codigos;

e Probabilidade elevada de criar dois codigos para o mesmo artigo pois ndo se conseguiu verificar

se este ja estava criado;
e Sistema sobrecarregado com demasiados artigos devido as duplicacoes;

e Registos errados, na versao impressa das fichas técnicas, por exemplo, devido aos erros

relacionado com a errada transcricdo manuscrita.

Outro problema é apenas estar associado um fornecedor a cada artigo. No soffware utilizado e segundo
as regras estipuladas pela empresa, quando ocorre a codificacdo de um novo artigo existe uma
“descricdo 1" e uma “descricdo 2" que devem ser preenchidas para completarem a informacdo do

artigo, conforme demonstra a Figura 20 abaixo (destacados a azul).
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Programa  Manutencao PeSquisa  Consulta

Opcoes

Ajuda

Olvlzl+10] ) Il Elml

30.07.2020 - 09:12

Cédigo do Arfigo: ABOMA4CSTDOB0030020
Artigo Genérico: || N

EAN: 0000000157544
Referénda:
Cédigo Antigo:
Estado: | Normal v

Dimensdo: N&o v
Tipo Stock: | Simples v
Tipo Valoriz: | Prego Médio v
Origem Artigo: | 1 - Comprado v

Priorid Saida: | 1 -Manual

M Botdo Massa c/rebordo 20mm Transp

Descricdo 2: Eurofechos ref, 459 32°
e

Composicio: | 100%PES

Etiqueta Lav:

EstacSo: 000 Geral

. 000 “|Latine

Texto:

AGeral | [dioma/Class | C-Divers

Unid Compra: 11 |Milheiro
Unid Stock: |00 | Unidads
Unid Venda: |00 | Unidade
|p:\jmagens\abuma-‘lcshdﬂi;|
Cédigo de Familia: |3 Acessorios
Estatistico 1: |MPR “|Materias Primas
Norma CE: |N/ 0 APLICAVEL
Certificado: |n/a "In3o se aplica
Tp IvA: |03 ‘lr-lormal [JPede Centro de Custo
Prego Origem: 0,000 | °| A cria Cédigo Barras
Descontos 0,00 [ 0,00 [o0,00 |

[] Afetado por Descontos Cabegalho Faturacio

[ D-Aprovis || EModint || GSort | |Perspectival [1Dimensies| -Art/Terceiro| | L-C.Barras | [vstP.pvp

Figura 20 - Printscreen do software com os campos a preencher na criacdo de um botéo

A Figura 20 ilustra a criacao do artigo ABOMA4CSTD080030020, um botdo de massa com rebordo e

com um diametro de 20mm. A “descricdo 1" tem a funcdo de descrever as propriedades que sdo

escolhidas no momento da formacao do codigo e a “descricdo 2" identificar o fornecedor do artigo e a

sua respetiva referéncia.

Em outro separador do soffware é pedido para associar fornecedor ao artigo, sendo que para 0 mesmo

artigo é possivel associar mais do que um fornecedor, como demonstra a Figura 21.
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Manutencio  PeSquisa  Opcdes  Ajuda 30.07.2020 - 09:14
Olvized 71+ %] ] » |oof%
Elementos Por Terceiro ans 02 - Fornecedores ~ n|
KIKIRCE :
Fornecedores: 00113 Eurofechos - Acessdrios Texteis, Lda
ornecedores Nome Un H Unid Utiliz: [11 ||"’m1EII'D Forn Hab: |Sim
00113 Eurofechos - Acessdrios Texteis, Lda 11w EAN:
RefTerc:
Descr Abrev: |Botdo Massa cfrebordo 20mm Transp Temp Méd Entrega: | 0
Descricio: |Eurofechos ref: 459 24"
Texto! | 25eyros)milheiro
Metodo: | Qtd Minima w Qtd Incremento: 0,000
Qtd Minima: 1,000 Qtd Econdmica: 0,000
OQtd Maxima: 0,000 Ponto Encom: 0,000
Qtd Fixa: 0,000 Stock Minimo: 0,000
Tempo Rep: [000 Segur,: (000 Stock Maximo: 0,000
DatzEnt. DataFim  Moe Preco Descontos C Artigos Relacionados
23.06,2020131,12,2020 EUR 25,0000 0,00% + 0,00% + Data Entrada Vigor:
Moeda: Desconto 1:| 0,00
Diata Final: |31.12.2020 Desconto 2: | 0,00
Prego: 25,00000 Desconto 3:| 0,00
A-Geral Idioma/Class | C-Divers D-Aprovis E-Mod Int G-Sort I-Perspectiva: | [-Dimensées  -Art/Terceiro: | L-C.Barras | | V-Lst.P.PVP

Figura 21 - Separador de ligacao do artigo com o fornecedor

Assim, ¢é pedido para identificar o fornecedor a quem o artigo foi ou ird ser comprado, assim como o

preco minimo e a respetiva quantidade minima de compra.

O fator de na descricao secundaria do artigo, estar associado o fornecedor e a sua referéncia, gera alguns
problemas, pois, assim, no separador de fornecedores s6 podera ser associado exclusivamente o

fornecedor registado na “descricao 2", para que se mantenha a coeréncia da informacao do artigo.

Assim, se o fornecedor a quem se costuma comprar o artigo sofrer uma rutura de sfock, ou um aumento
de precos, entre outros motivos possiveis, tem de ser criado um novo codigo de artigo com a descricao
e referéncia de um outro fornecedor e substituido pelo anterior nas fichas técnicas em que esta

associado.

A criacao e desenvolvimento das fichas técnicas ocorre numa fase muito inicial do processo, pelo que,
muitas das vezes ainda nao é certo a que fornecedor se ird comprar. O artigo é criado e é-lhe associado
o fornecedor que o departamento de compras prevé ser o escolhido por ser o mais barato, com menor

prazo de entrega e menor preco.
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Contudo, ha casos em que o planeado ndo se verifica, perdendo-se assim muito tempo no processo,
pois caso o fornecedor seja diferente do que o departamento de compras inicialmente previu, é
necessario criar outro artigo, alterar os registos em que este ja tinha sido utilizado e gerar, novamente,

o MRP.

Na Tabela 3 abaixo s&o ilustrados dois exemplos, do mesmo botdo, mas com uma codificacéo distinta

pois sdo comprados a dois fornecedores diferentes.

Tabela 3 - Exemplo de dois botdes semelhantes de dois fornecedores distintos

Artigo Codigo do artigo Descricao 1 Descricao 2

1 ABOMAA4CSTD020990015 | Botao Massa 4  furos | Sepol ref. 3676/15 mm cor
c/rebordo 15mm Preto preto

2 ABOMAA4CSTD030990015 | Botao  Massa  c/rebordo | Eurofechos ref: 398 Preto 15
15mm Preto 4furos mm

A associacdo direta do artigo ao fornecedor gera inumeros problemas, descritos nos seguintes

paragrafos:

e Atraso do processo pré-producao. Os registos t€m de ser consecutivamente alterados sempre
que se compra um artigo a um fornecedor diferente do esperado. Deste modo o processo retorna
a fase de realizar a ficha técnica do artigo, tendo de voltar a ser validada, executar de novo o

MRP e realizar as compras;

e Compras desnecessarias. O departamento de compras pode pedir para comprar o artigo 1, por
nao saber que tem sfock suficiente do artigo 2 para producao- artigo igual ao 1. Comprando
desnecessariamente um artigo quando existe sfock do mesmo artigo mas de um outro

fornecedor;

e Falta da associacéo entre artigos iguais com diferentes fornecedores. Caso o fornecedor do artigo
1 néo tenha sfock disponivel sera necessario a negociacdo com outros fornecedores por parte
do departamento de compras. Assim, € necessario que se procure no sistema ou mesmo entrar

em contacto com diversos fornecedores para encontrar um outro que forneca o mesmo artigo.
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4.2.3 Lista de Materiais

Na empresa, a informacao relativa as BOM esta representada nas Fichas Técnicas. Estas fichas técnicas
apenas sao desenvolvidas para artigos que seguem para producao, apos o desenvolvimento da amostra.
Como mencionado no inicio do Capitulo 4, para as amostras ndo sdo elaboradas fichas técnicas nem
qualquer outro tipo de registo no software. Apenas ¢ utilizado um registo em papel- Ficha de Custos
Provisoria, onde sao registados os dados provisorios, artigos utilizados e respetivos consumos, da

amostra.

Situaciao Atual

Atualmente, para inserir os artigos na ficha técnica do produto acabado tem de se inserir manualmente
0 codigo de cada um dos componentes da BOM. Inicialmente, seleciona-se o critério em que o artigo se
insere, entre os possiveis, representados na Tabela 4 por “Tipo de artigo”, de seguida, dentro do tipo

selecionado existem algumas opcdes representadas por “Opcdes Existentes”.

Tabela 4 - Critérios disponiveis para inserir um componente nas fichas técnicas

Tipo de Artigo

Matérias-Primas Acessorios Embalagens

Principal Acessorios da peca Embalagem
w @| Forro Bordados
Q@ E
'§. 8 | Entretela Estampados
© 5 Transferes

Linhas

Apds a selecdo do critério ao qual corresponde o artigo, insere-se o seu codigo e a quantidade consumida
para uma unidade do artigo pai. O sistema retorna automaticamente o preco daquele artigo para o

respetivo consumo, como exemplifica a Figura 22.

Grupo: Tec./Malha Acal SubGrupo: 11 I Preco Médio:
Comp.: MTTLMPE 10g EstpXadrezRosa 310¢ Quant:[0,6800 |
Imagem: |p:\imagens\mttimpec120210315.jpg | Artigo tituido [ bproduto Sequendia: 1
Variagdo: Comum v Tipo Consumo: ' Sem Classificacao Estado Componente: Definitivo v

Largura: |0,000 ‘ Fornecedor: | 80999 Ref, Forn.:
Prego Art.: ‘ % Afectacdo: |0,00 Moeda: EUR Cambio: 1 Custo Comp: 1
Obs.Linha: ecido para toda a peca
+ All over print

mes MTTI ANEF 1 10000210 Tala am Fe'is CANAA Corira An Anbanmmacia

Figura 22 - Introducéo de componentes numa ficha técnica
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Também ¢é possivel adicionar observacoes que se considerem relevantes para aquele componente na
peca. Na empresa, é tipico que, para qualquer matéria-prima (tecidos, malhas ou outros tipos), se
descreva nas observacdes o molde que sera utilizado para o corte da mesma, tal como mostra a Figura

22 no parametro “Obs.Linha.”.

Quando ja existe uma ficha técnica semelhante a do artigo que se pretende elaborar, o soffware permite
que esta seja copiada de um para o outro. Assim, apenas as alteracdes necessarias tém de ser realizadas

na ficha técnica do novo artigo, como o ajuste de consumos e a eliminacéo ou adicdo de componentes.

Conforme o exemplo ilustrado na Figura 11, existem cinco produtos diferentes de acordo com a variacdo
da cor do estampado e do estampado localizado. Neste caso, apds a criacdo da ficha técnica do artigo
PCSC3500PECCLCO1, apenas é necessario copiar esta para as restantes quatro versdes e realizar as
alteracdes necessarias: colocar o tecido base adequado e alterar para o codigo do estampado localizado

para o correspondente a versao.

Problemas Identificados

No momento da producdo de uma amostra os registos efetuados apenas em papel podem levantar

alguns problemas e originar alguns erros nas posteriores fichas técnicas, sendo estes:

e Os registos efetuados ndo estdo, muitas vezes, completos. Faltam informacdes como o

fornecedor, o preco do componente, a referéncia do mesmo, entre outros;

e A utilizacdo de componentes que se encontram no armazém sem identificacdo de fornecedor.
Desta forma, quando for necessario elaborar as fichas técnicas para posterior compra e

producao, ndo se sabera a que fornecedor recorrer para a compra desse mesmo componente;

e A amostra ser semelhante a uma producao realizada anteriormente e, por isso, nao ser realizada
a ficha provisoria de custos para esta amostra, utilizando a da producao semelhante. Neste caso,
se houver alguma diferenca entre as duas producdes (por exemplo, o botdo aplicado ser diferente
devido ao pedido do cliente), ndo sao efetuados quaisquer registos, nao sendo registadas as

alteracdes pedidas pelo cliente, por esquecimento.

A semelhanca dos pontos descritos anteriormente, 0 mesmo acontece com a copia de fichas técnicas,

nomeadamente:
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e (s consumos copiados ndo sao verificados, dando origem a compra excedente ou insuficiente

de alguns componentes;

e As alteracdes exigidas pelo cliente ndo sao efetuadas na estrutura do produto, originando uma

possivel futura ndo conformidade do pedido efetuado pelo cliente;

e A utilizacdo de cddigos desatualizados, com o sistema de codificacdo antigo (numérico) que
muitas das vezes continham informacdo desatualizada ou nao suficiente para possivel
identificacao do componente pretendido. Se ndo se reparar na falta de informacao destes cédigos
desatualizados nao irdo ser comprados os componentes correspondentes e, possivelmente, so6

se notara a falta dos mesmos na producao do artigo final;

e |nexisténcia do registo dos precos dos artigos ou incoeréncia com a realidade dos mesmos.
Assim, apds a elaboracdo das fichas técnicas, é possivel retirar uma ficha de custos (Anexo 5 )
que espelha o custo total tedrico da producao desse mesmo produto. Esta analise ira refletir um

custo final diferente da realidade se o preco dos componentes néo for acertado.

A acrescer aos problemas descritos em cima, reunem-se outros quando sao aplicados subprodutos na
constituicao das fichas técnicas. No artigo PCSC3500PECCLCO1, utilizado como exemplo no subcapitulo
4.1, é utilizado um subproduto. E comprada uma tela em cru que, posteriormente, é tingida aos
quadrados cor-de-rosa, originando a matéria-prima base utilizada para a producdo do casaco-

MTTLMPEC110357310 (Tela Estampado Xadrez Rosa).

A Figura 23 demonstra um problema associado a criacdo de um subproduto no soffware. Este problema
passa pelo facto do servico de estamparia aplicado, neste caso, para criar o subproduto utilizado na
producao do casaco, ser considerado um artigo e nao uma operacao. O mesmo acontece para todos os
subprodutos que requerem uma operacdo para a sua transformacao. A operacao sera considerada no

mapa de necessidades de materiais e ndo no mapa de capacidades do produto acabado.
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Cor Tam. Componente Descricio Certificado Larg. Sub.Grup. Quant. Uni
MTTLMPEC 110357310 TTela PESICO 110g EstpXadrezRosa nia PRINC 06800 Mt
310em Artigo constituido par
subpredutes

Molde 10 tecido para toda a pega
Branqueacdo + All over print
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Figura 23 - Estrutura de um subproduto no software

Outro problema associado a um servico ser aplicado como um componente do subproduto reside na
conversao utilizada. Para a criacdo de um subproduto é necessario codificar o subproduto final, neste
caso, a tela estampada xadrez rosa. Assim, ira existir um fator de conversao entre o subproduto final e
a tela em cru utilizada na sua producéo. Por registos da empresa, considera-se que para uma tela em
cru originar uma tela estampada, existem 8% (oito por cento) de perdas. Na criacdo do subproduto ird

considerar-se mais esse fator de conversao para a compra da tela em cru, como demonstra a Figura 24.

Programa  Manutencde Consulta  PeSguisa Opcdes  Ajuda 9.07.2020 - 0%:19
Olv]+| 7] x 'L EXRR ] «] | > [»[8[
)]

ista de Materiais A
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Wersao: IIJ v:

Urid: 2 Mt
Texto:
[ ver 1magen

Grupo Componentes Sub Grupo Componentes

Seq Componente Quant. C E Seq.: |1 Iouoom' TecidoMaha
1 MTTLOPEC110958310 1,080 Comg.: MTTLOPEC 110998310 | rTela pesjco 110 Grim2 cri 310
2(5030044 1,470
Versao: |0 v —

Quant.: | 1,080 I Unidade: 2 Mt

—
Prego: 0,00000 Desperdicio: | 0,00 o
Zona: Largura: |0,00

Unii Par: | 1,00

Obs.: ‘ Ver Imagenm

2 Crd 310cm 1 (O ComumjCor () Tamanho (O N0 Comum

A-Especificacies de Lista de Materiais | B-Utilitario Lista Materiais

Figura 24 - Criacdo de um subproduto
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Desta forma, se o desejado ¢ obter 0.68 metros de tela estampada, sabe-se que tera de ser comprada
mais 8% de tela em cru, ou seja, 0.7344 metros. Para o software retornar este valor, na seccao

“quantidade” é necessario colocar o fator de conversdo que, neste exemplo, é representado por 1.080.

O servico de estamparia também ¢é inserido nesta seccdo e, por isso, também é pedido um fator de
conversao apesar da quantidade requerida deste servico ser de 1 unidade, pelas regras seguidas na
empresa. Ou seja, no fator “Quant.” (evidenciado a azul na Figura 24), para o servico de estamparia,
sera necessario colocar um valor que multiplicado pelo valor consumido de 7ela £stampado Xadrez Rosa,
retorne o valor de 1 unidade. No entanto, tal nunca sera possivel, pois, devido aos arredondamentos,
sao sempre retornados valores proximos de 1 unidade, mas nunca um numero certo, tal como esta

representado a azul na Figura 23.

Este fator demonstra uma errada utilizacdo do software assim como a reduzida flexibilidade que este
apresenta, pois nao é coerente afirmar que para produzir 0.68 metros de “Tela Estampado Xadrez Rosa”

sao consumidos 0.7344 metros de tela em cru e 0.996 unidades de servico de estamparia.

4.2.4  Gama Operatoria

Atualmente, as gamas operatorias na empresa sao denominadas como Roteiros. No entanto, ndo existem
registos com dados sobre os tempos padrdo das operacdes de apoio a definicdo de roteiros. Assim, os

valores sao atribuidos pelo responsavel pelo DOP e advém da sua experiéncia neste cargo.

Situacao Atual

Os roteiros sdo definidos com base no conhecimento de um colaborador, em vez de procedimentos
especificos e sustentados em estudos de tempos. Os roteiros dos artigos, sdo compostos pelas mesmas
operacdes, independentemente do produto. A Figura 25 representa a forma como os roteiros sao

elaborados no sistema informatico na empresa.

Em todos os roteiros sdo utilizadas as mesmas quatro operacdes: corte, confecdo, controlo de qualidade
e embalagem. Apenas os tempos padrao das operacdes diferem entre produtos acabados, conforme a

informacao fornecida pelo responsavel do DOP.
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Figura 25 - Exemplo de um roteiro

Assim, os roteiros sdo realizados informaticamente e, no momento da producdo, é preenchido um

impresso (Anexo 6), pelo chefe da linha de confecdo onde sdo sequenciadas as operacdes do setor e,

posteriormente, ¢ feita a atribuicdo dos operadores as respetivas maquinas.

Problemas Identificados

Nos roteiros atuais, as operacoes encontram-se agrupadas em grandes conjuntos, evidénciando alguns

problemas que sao descritos abaixo.

Apesar de ser possivel identificar por que seccdes passa o produto, muitas das operacoes
aplicadas aos produtos sao subcontratadas, como, por exemplo, a estampagem. No entanto,

nao ha representacdo de operacdes subcontratadas nos roteiros de fabrico;

E possivel verificar uma listagem das operacdes pelas quais o produto passa, mas nao existe
uma sequenciacao das mesmas, isto €, nao sao evidenciadas as precedéncias entre as
diferentes operacdes. Deste modo, uma operacao pode ser iniciada antes da sua operacao

precedente ter sido concluida ou até mesmo iniciada;

Para a producéo de alguns artigos finais tém de ser utilizados certas matérias-primas que exigem
que a confecdo seja realizada com agulhas especificas. Porém, nao ha nenhuma informacéao

sobre as agulhas a utilizar, nem em que fase da producéao terao de ser utilizadas;

Nao existem registos do tempo de ciclo de cada uma das operacoes;
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e Nao existe informacao relativa a matéria-prima ou acessoérios a utilizar em cada fase da
producdo, assim como também das ferramentas a aplicar. Esta distribuicdo e utilizacdo dos
materiais no tempo certo advém apenas da experiéncia dos operadores em consultar e

interpretar as fichas técnicas dos produtos finais.

Os problemas descritos nos roteiros utilizados, geram iniimeros erros nos processos de planeamento e

programacao da producao.

Inicialmente, sem tempos de ciclos registados para as operacdes, assim como sem a consideracao dos
servicos subcontratados e distribuicao dos colaboradores e das maquinas a producéo necessaria, torna-
se complicado o planeamento das necessidades de capacidades. Todo o planeamento é realizado pelo
bom-senso do responsavel do DOP, sendo que, posteriormente, podem ocorrer imprevistos ou pontos
que ndo tinham sido pensados e incluidos no planeamento, atrasando o prazo de entrega final proposto

ao cliente.

Um outro problema é os roteiros utilizados nao ter em conta as atividades de precedéncia, sendo que
pode chegar-se a uma determinada fase de producao e ter de parar para esperar pelo produto originado

pela atividade precedente, causando atraso no processo produtivo.

Por outro lado, a falta de especificacdes das ferramentas a utilizar e quais os acessorios e/ou matérias-
primas a aplicar em cada seccao causa erros. Por exemplo, na embalagem do produto final as instrucdes
de embalagem exigidas pelo cliente sao transmitidas aos funcionarios do armazém apenas verbalmente
ou no plano de controlo (registo em papel das exigéncias pedidas). Por vezes, por desinteresse, os
colaboradores nao recorrem ao plano de controlo e, por isso, muitas vezes o processo de embalamento
tem de ser repetido por ndo estar de acordo com as especificacées do cliente quando é efetuado o

controlo de qualidade da producéo final, atividade precedente a expedicao.

4.3 Consideracoes Finais

Nesta seccao é apresentada uma tabela-resumo (Tabela 5) com uma descricdo sucinta dos problemas

identificados nas seccoes anteriores.
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Tabela 5 - Tabela-resumo dos problemas identificados

Problema

|

Consequéncia

Fluxos de Informacdo e Procedimentos

1. Perda de informacao durante o processo de

criacdo de um novo artigo

Maior probabilidade de alteracdes do fornecedor
nao serem comunicadas ao responsavel por criar
0s artigos no sistema e manter os registos

atualizados.

2. Duplicacao de informacao

No caso de ocorrerem alteracdes nos artigos por
parte dos fornecedores, muitas das vezes apenas
sao atualizadas no soffware mas o0s registos
fisicos mantém-se desatualizados.

Muitas vezes também ocorrem alteracées nas
fichas técnicas dos artigos finais, contudo o
departamento de compras nao é alertado destas
alteracbes, fazendo as compras conforme os

registos anteriores.

Codificacéo

de Artigos

1. Sistema de codificacdo: codigos com
propriedades sem possivel preenchimento para

muitos dos artigos pertencentes a uma familia.

Em algumas familias existem artigos que ndo séo
representados por todas as propriedades da
codificacdo (ndo ha informacao suficiente para
preenchimento). Assim, a procura dos artigos é
mais complexa pois, essas propriedades sem
correspondéncia sao, muitas vezes, preenchidas
de forma diferente conforme o utilizador.

Existe uma maior probabilidade de erros na
transcricao de codigos, originando registos
errados e a sobrecarga do sistema devido a

criacao de artigos duplicados.
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Tabela 5 - Tabela-resumo dos problemas identificados (continuacao)

2. Cada artigo tem apenas um fornecedor

Nao ha fornecedores alternativos caso o
fornecedor principal do artigo entre em rutura de
Stock ou aumente 0s precos.

Compra desnecessaria de componentes.

Atraso dos processos de preparacdo da producao

devido a constante atualizacdo de registos.

Lista de Mat

eriais (BOM)

1. Amostras sem listas de materiais

Registos inexistentes ou incompletos sobre os
materiais utilizados para a producao da amostra
e respetivas quantidades.

Utilizacdo de materiais que nao estdo criados no
software e dos quais ndo se sabem as

caracteristicas, fornecedores e precos.

2. Falhas na validacao de fichas técnicas de novos
produtos que tiveram origem na coépia de fichas

técnicas de produtos ja existentes

Consumos errados.

As mudancas de componentes e/ou matérias-
primas e a alteracdo dos consumos nao Sao
atualizadas para o novo produto.

Utilizacdo de codigos de componentes
desatualizados gerando informacdes falsas sobre

0 preco total do produto.

3. Subprodutos mal elaborados

Os servicos sdo contabilizados no mapa de

necessidades ao invés do mapa de capacidades.

Gama Operatoria (BOO)

1. Informacao incompleta sobre os roteiros de

fabrico

Nao ha registos das operacdes do roteiro que sao
subcontratadas.

Falta de precedéncias nas operacoes.

Falta de registos de tempos de ciclo e de tempos
padrao.

Falta de informacéao relativa aos componentes e
as ferramentas a utilizar em cada fase de
producéao.

5
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5. PROPOSTAS DE MELHORIA

O capitulo 5 tem o propésito de apresentar propostas de melhoria para os problemas detetados- descritos

no capitulo anterior, e propor planos de acao para a sua implementacao.

As propostas de melhoria sdo apresentadas de acordo com a mesma sequéncia de temas do capitulo
anterior: fluxos de informacao e procedimentos, codificacdo de artigos, listas de materiais e, por ultimo,

gamas operatorias.

5.1 Fluxos de Informacao e Procedimentos

Na empresa, muitos erros ocorrem devido a falhas na passagem de informacado- por esta nao estar
disponivel no momento e no departamento certo. No inicio do capitulo 4, foi descrito o fluxo desde o
pedido do cliente até a expedicdo do produto final e, posteriormente, foram explicados alguns dos

problemas relacionados com o fluxo de informacéo na execucao destes processos.

Esta subseccao apresenta propostas de melhorias para alguns pontos em que o software nao € utilizado,
para evitar erros que advém dos registos serem manuscritos, e para melhorar a passagem de informacao

entre departamentos que se realiza de forma pouco assertiva.

Perda de informacao durante o processo de criaciao de um novo artigo

O primeiro problema apresentado é “1. Perda de informacao durante o processo de criacao de um novo

artigo”, cujo fluxo esta representado na Figura 16 (pagina 40).

A melhoria proposta para este problema baseia-se em delinear um novo procedimento para este
processo. Assim, é necessario que o colaborador responsavel por inserir os dados no software, relina
também a informac&o necessaria junto do departamento de compras. Deste modo, quando necessario
atualizar a informacao, o responsavel esta a par de todas as alteracoes/atualizacdes dos fornecedores e
do artigo, com o suporte do departamento de compras e sera responsavel por atualizar todos os registos:
no software, nas fichas de criacao de artigo impressas e armazenadas no armario, nas fichas técnicas
em formato digital (rede da empresa) e em formato de papel (armazenadas no DT do produto). Assim,
segundo o procedimento a seguir € apenas necessario um colaborador para realizar este processo,

contudo, varios colaboradores tém o podem assegurar.
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Com esta mudanca, o processo passa a ser mais direto, deixa de ser necessario o preenchimento do
impresso com as informacdes do fornecedor, e o impresso com as janelas do software deixa de ser

armazenado, como pretende mostrar a Figura 26.

Procurar o Nao Reunir a informacao relativa ao Criar o artigo no Adicionar o codigo do artigo
— artigo no — ———p formecedor e ao artigo como  ——- software coma —_— criado & ficha técnica do

software departamento de compras informacéo reunida produto acabado em criagdo
Inicio . Fim
O artigo ja existe no
software? ~
Sim

Respeonsavel Unico

Proposta para o Processo de Criacao de um Artigo no Software

Figura 26 — BPMN com proposta de novo processo para a criacao de um artigo no software

A proposta de melhoria apresentada visa reduzir as etapas destinadas a este processo, diminuir o numero
de colaboradores requeridos para 0 mesmo, a redundancia que este envolve e 0 armazenamento fisico
existente na empresa. A consulta de artigos no soffware é simples e estad disponivel a todos os
utilizadores, ndo se verifica a necessidade da existéncia de um arquivo fisico de todos os artigos criados.
Nos seguintes paragrafos sao listadas as vantagens obtidas com a implementacdo desta melhoria no

fluxo de informacao para a criacdo de um novo artigo:

e Reducao dos colaboradores necessarios para esta funcdo, havendo uma diminuicao de dois para

apenas um;
e Simplificacdo e aceleracao do processo: reducdo de um fluxo de oito etapas para quatro;

e Reducao de erros na passagem de informacao, pois, agora a informacao é reunida e introduzida

no sistema pela mesma pessoa;

e Facilidade de atualizacdo ou alteracdo da informacdo, sendo que passa a existir um
procedimento para que o responsavel por inserir a informacao inicial seja responsavel pela sua

atualizacao;

e Reducdo de erros no armazenamento da informacdo pois como deixara de existir suporte fisico
da mesma, a alteracdo apenas tem de ser realizada no soffware garantindo-se com maior

facilidade a sua atualizacao.
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Duplicacao de informacao

Como referido na seccdo anterior, a informacao de artigos, listas de materiais ou outras informacdes que

completam o Dossié Técnico do artigo final sdo arquivadas de diferentes formas e em diferentes lugares.

Conforme o explicado no capitulo 4, é notdria a relutancia e a falta de confianca no soffware informatico
por parte dos colaboradores, visto que, atualmente, esta apenas a ser utilizado como um meio de juncao

de dados e nao estao a ser utilizadas todas as funcionalidades implementadas.

A proposta de melhoria sugerida para este problema passa por eliminar os registos em papel e dar
formacao aos chefes de linha, da confecdo e do corte, assim como aos colaboradores do armazém e do
gabinete técnico para que adquiram as competéncias necessarias e se sintam confiantes em utilizar o
software, pois estes recursos representam os departamentos da empresa em que é mais visivel a

utilizacao do registo em papel.

Assim, propde-se um fluxo mais uniformizado e seguido pelo soffware. Os planos de controlo e as tabelas
de medidas sdo dois documentos cujos moédulos ja estdo inseridos no soffware, no entanto nado séo
utilizados pelo gabinete técnico na realizacao processos de pré-producao. A Figura 27 representada em
baixo, demonstra como estes dois documentos estao representados no software, pois estdo inseridos na
ficha técnica que este retorna apds o preenchimento da estrutura do artigo. Tal como mostra o Anexo 2
, as duas primeiras funcdes presentes na ficha técnica sdo: “Tabela de Medidas” e “Avaliacdo

Qualitativa”.

[ Tabela de Medidas J

Tolerancia Tamanhos
cm

r

Descri¢dao

Avaliagdo Qualitativa

L] L] [
[] L] []

Figura 27 - Tabela de medidas e avaliacdo qualitativa

Conforme demonstra a Figura 28, a proposta apresentada para melhorar o problema indicado, passa
pela informacado ser disponibilizada apenas no soffware. A azul encontram-se representados os
documentos disponiveis no software e a cor laranja, os ficheiros que podem ser anexados ao produto
acabado depois de este estar criado.

Assim, a ficha técnica do artigo depois de realizada pode ser validada diretamente no software e encontra-

se disponivel no mesmo para ser consultada por qualquer utilizador. A tabela de medidas e o plano de
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controlo sao preenchidos também no sistema, deixando de ser necessario elaborar ficheiros de Excel.
Qualquer outro ficheiro adicional que provenha obrigatoriamente de outro soffware, como é o caso do
documento para a conferéncia de moldes cujo ficheiro PDF é originado através de um soffware préprio,

pode ser anexado ao produto acabado pois o soffware disponibiliza essa funcionalidade.

Ficha Técnica

!

Tabela de medidas «——— Software ——| Plano de Controlo
Outros Documentos Conferéncia de Moldes

Exemplo: Ficha de
colocagéo de estampados

Figura 28 — Documentos obtidos e inseridos diretamente no soffware

As principais vantagens obtidas com a informacdo estar apenas presente no software sao:
e Informacao disponivel a todos os utilizadores e sempre atualizada;

e Reducdo do risco da perda de informacao, manter registos errados ou esquecer de transmitir a

informacéo a outro departamento;

e Informacao centralizada e atualizada e, por isso, na proxima producao do produto, o processo

sera bastante mais acelerado;
e Reducdo na incerteza da procura e da confirmacao de registos;

e Tirar partido das funcionalidades implementadas no soffware.

5.2 Codificacao de Artigos

A utilizacdo de um sistema de codificacdo de artigos mal estruturado pode representar um foco

problematico, pois os cddigos dos artigos sao utilizados em muitas funcionalidades implementadas no
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software. Assim, qualquer informacdo errada que seja introduzida no sistema no momento da criacdo
de um artigo trara resultados errados no MRP, encomendas a fornecedores de artigos desnecessarios,

fichas técnicas com artigos que nao sdo necessarios ou falta de artigos necessarios, entre outros.

Deste modo, & necessario que o sistema de codificacdo permita a geracdo de cddigos de forma

inequivoca, mais automatica e intuitiva para reduzir a hipotese do erro humano.

Sistema de codificacio com propriedades sem significado para muitos dos artigos

pertencentes a uma familia

Durante este projeto, foram criados artigos e elaboradas fichas técnicas diariamente. Assim, houve um
contacto direto com o sistema de codificacdo utilizado para uma melhor percecdo das dificuldades

sentidas. Uma das dificuldades mais notoria foi a extensao de cada cédigo.

O objetivo da empresa é que o sistema de codificacao seja estruturado e com significado, contudo, os
codigos dos artigos tornam-se incompreensiveis, devido as propriedades que muitas vezes nao tém
significado ou preenchimento possivel para muitos dos artigos de uma familia. Nos paragrafos seguintes
sd0 sugeridas algumas alteracdes as regras adotadas pela empresa (representadas no Anexo 3 ) e
fornecidos exemplos de regras para fomentar a coeréncia da codificacdo e reduzir a probabilidade de

erros associados.

Em primeiro lugar, é sugerida uma mudanca transversal a todas as familias. Esta mudanca, passa por
inserir um caracter de separacao entre todos as propriedades do codigo, isto €, que o soffware insira um
caracter “-“ no final da selecdo de cada propriedade. Apesar do nimero de caracteres aumentar, ¢
facilitada a leitura do codigo. A Tabela 6 apresenta um exemplo da sugestdo descrita, estando

representados os codigos de uma matéria-prima com e sem a proposta de melhoria.

Tabela 6- Comparacao estrutura atual e estrutura proposta de uma matéria-prima

Cadigo Descricao 1

Estrutura atual | MMAUOPES290404140 | M Auxética PES 290 Gr/m2 Milita 140cm

Estrutura proposta | M-M-AU-007-290-404-140 | M Auxética PES 290g/m2 Militar 140cm
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Existem trés familias- matérias-primas, acessoérios de confecdo e embalagens. Estas familias sdo
divididas em varias subfamilias, que correspondem a uma propriedade do sistema de codificacdo. Nos

paragrafos que se seguem, sdo sugeridas melhorias por familias.

Iniciando pela familia das matérias-primas (M), sugere-se a alteracdo da tabela sfandard associada a
propriedade da composicdo. A tabela apresentada na Figura 29, é uma pequena parte da tabela standard
implementada no software. As areas salientadas a vermelho pretendem demostrar a ambiguidade

presente nesta propriedade do codigo.

PLT Poliﬁno
| EXY PES/POL |
PIOA POL T G
POC Poliamida Cordura
POL poliuretano
POM Polyacetal
PPE Polipropilenc
Irro PES/POL |
PPU POLJPA
PSI Pele Sintética
PST PES/PET
PTT Politereftalato de trimetiler
PUA PES/PU[EA
PVC PVC
PVE PES/VIS/ELA
PVP PES/VISC/PES COL
SIL Silicone
TEN Tencel
VIS Viscose
VMP VisFR Mt ara Pr ara
WEL L& /Elastano
WocC WOO[COo
W00 L3

Figura 29- Parte da tabela de composicdes

Um utilizador pode selecionar para a propriedade composicao o valor “PLU”, e outro utilizador pode criar
a mesma matéria-prima, mas selecionando o valor “PPO” pois sdo apenas duas siglas distintas para a
mesma composicdo. Esta falha origina a criacdo de codigos distintos para o mesmo artigo, dificultando
a pesquisa no software e sobrecarregando o mesmo pela duplicacao de codigos.

Quando ¢ criado um artigo, em complemento a sua codificacdo, existem outros campos a ser

preenchidos no soffware. Um destes camps € o do campo composicao, representado pela Figura 30.
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Composico: |E~5°.-"-:~F‘ES;35°.-".:-'-.-'ISC
Etiqueta Lav: wm[’%@

Estacdo; |IIIIIIIII ) |Gera|

Texko:

Figura 30- Campos a preencher na criacdo de um cddigo

Como proposta de melhoria, sugere-se a alteracao desta tabela standard referente a propriedade
“Composicao”, sendo que o objetivo passa por torna-la similar aos valores preenchidos no campo
representado pela Figura 30. Assim, é necessario criar uma tabela que englobe todas as combinacoes
de composicdes existentes, representadas pela combinacao de trés digitos. A criacao desta tabela visa
reduzir a redundancia desta propriedade no cddigo. A Tabela 7 apresentada em baixo representa um

exemplo da tabela que deve ser associada a esta propriedade do codigo.

Tabela 7- Exemplo de tabela de composicoes

Codigo | Descricao

001 100 % Algodao
002 99% Algodao 1% Elastano

003 95% Algodado 1% Poliéster

004 63% Algodao 37% Poliéster

005 51% Algodao 49% Viscose
006 50% Algodao 50%Poliester
007 100% Poliéster

Esta propriedade é aplicada em outras familias, como nos acessorios. Assim, sempre que esta
propriedade pertenca a estrutura de codificacdo do artigo, sugere-se a aplicacao desta nova tabela
universal, que pode ser partilhada por todas as familias de artigos que tenham a propriedade

“Composicao” no seu codigo.

A propriedade “T: Tipo de corante + acabamento”, raramente é preenchida, como explicado no capitulo

4. Assim, é proposto que se retire esta propriedade do cédigo do artigo, e se adicione um numero
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sequencial no final para ser possivel representar artigos com todas as propriedades com igual
preenchimento em todas as outras propriedades, mas com um tipo de acabamento diferente. A Tabela
8 pretende representar a estrutura atualmente utilizada e a estrutura proposta, através da adaptacéo da

codificacdo do mesmo artigo.

Tabela 8- Estrutura atual e estrutura proposta para matérias-primas

Estrutura Atual Estrutura Proposta

MTENOCOT140011090 | M-T-EN-001-140-011-090-1

A familia dos acessorios divide-se em oito subfamilias, sendo que estas, tal como explicado
anteriormente, estao associadas ao tipo de acessorio escolhido, representado pela segunda propriedade
do cadigo, e seguem regras de codificacao distintas. A maioria das subfamilias exige a sigla da marca

do cliente na sua estrutura de codificacao, como mostra a Tabela 9.

Tabela 9- Associacao entre as subfamilias de acessorios e a referéncia do cliente

Tipo de Acessoério Cliente?
Botéo Sim
Bordados/Estampados/Transferes | Sim
Etiquetas Sim
Fechos N&o
Linha N&o
Mola Sim
Velcro N&o
Outros Acessorios Sim

A proposta de melhoria visa que esta sigla da marca do cliente seja incluida em todas as subfamilias a
excecao das linhas. Esta proposta surge no sentido de, por exemplo, conseguir diferenciar um velcro que
tem a marca de um cliente especifico, de um velcro exatamente igual, mas sem essa marca, a

semelhanca do que acontece com os botoes, etiquetas, bordados e molas.

Atualmente, a estrutura de codificacdo de uma linha tem nove propriedades: Familia (Acessorios),
Subfamilia (Linhas), Composicao da linha, Tipo de fio, Marca do fornecedor, Formato do cone, Sequéncia,

Referéncia da cor do fornecedor, Referéncia da cor interna.
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A proposta de alteracéo da estrutura de codificacao para as linhas consiste em retirar a quinta, a sétima
e a oitava propriedade, que correspondem a marca, a um numero sequencial e a referéncia da cor do
fornecedor, respetivamente. Na seccdo seguinte, ¢ feita uma proposta de remover quaisquer
caracteristicas do fornecedor da codificacdo do artigo, com o objetivo de reduzir a sobrecarga do sistema,
0s atrasos aderentes ao processo e 0s problemas relacionados com a gestdo de sfocks. Assim, esta
proposta segue 0 mesmo objetivo: se estas propriedades pertencerem a estrutura de codificacédo entao,
nunca sera possivel associar mais do que um fornecedor a mesma linha, pois, se o artigo estiver
conectado a mais do que um fornecedor, existe uma incompatibilidade em incluir estas propriedades

especificas de um fornecedor na estrutura de codificacdo do artigo.

A Tabela 10 apresentada em baixo representa a comparacéo entre a estrutura atual de uma linha e a

estrutura proposta.

Tabela 10- Estrutura atual e estrutura proposta para linhas

Estrutura Atual Estrutura Proposta

ALNPES80ALP5040003099 A-LN-007-80-5-099

A subfamilia “Outros Acessodrios” engloba todos os acessorios para os quais nao haja regras de
codificacao préprias. Esta subfamilia pretende ser uma solucdo mais rapida e com menos custos e que,
através de regras de codificacdo mais gerais permite a criacdo de acessorios que ndo pertencam a

nenhuma das sete subfamilias existentes no software.

A melhoria desta proposta baseia-se na eliminacdo desta subfamilia e na criacdo de estruturas de
codificacdo especificas para os varios subtipos que esta engloba, como por exemplo, os elasticos,
corddes, cursores, fitas, entre outros. Assim, apesar de inicialmente ser necessario um esforco maior e
com um custo acrescido, devem ser definidas novas regras de codificacdo para cada uma das novas
subfamilias e requisitado aos fornecedores do soffware que adicionem estas novas subfamilias com
regras de codificacdo proprias ao sistema informatico. Na Tabela 11 apresentada de seguida, sao
apresentadas propostas de estruturas de codificacdo para alguns dos acessorios que sdo, atualmente,
incluidos na subfamilia “Outros Acessorios”. Para que esta proposta fosse implementada, seria
necessario realizar um levantamento de todas os tipos de acessorios presentes nesta subfamilia e um
estudo de quais mais poderiam ser necessarios criar e elaborar as regras de codificacdo especificas para

cada um deles.
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Tabela 11- Estruturas de codificacao propostas para os "Outros Acessorios"

Acessorio | Estrutura de codificacao proposta | Propriedades

A-CD-T-LLL-O00

A- Acessorios; CD- Corddes; T- Tipo (elastico,
encerado, etc); LLL- Largura; O00- Cor

Corddes

Cursores A-CS-T-CCC-QQQQ-000 A- Acessorios; CS- Cursores; T- Tipo (bico de
pato, invertido, etc); CCC- Cliente; QQQO-

Tamanho; O00- Cor

A-EL-T-LLL-O00 A- Acessorios; EL- Elasticos; T- Tipo (pré-
encolhimento, de borracha, etc); LLL- Largura;

000- Cor

Elasticos

Fitas A-FT-T-NNN-LLL-O00 A- Acessorios; FT- Fitas; T- Tipo (de fecho, viés,
etc); NNN- Composicao; LLL- Largura; O0O0-

Cor

Relativamente a familia “Embalagens”, inicialmente foram criadas trés subfamilias: caixas (CX), etiquetas
(ET) e sacos (SC). Contudo, existiu a necessidade de criar outras embalagens no software, e, assim,

foram criadas outras sete subfamilias ao longo do tempo, como mostra a Tabela 12.

Tabela 12- Subfamilias pertencentes as embalagens

Codigo | Descricao Familia usada como base
BB Borboleta Saco (SC)
CX Caixa Caixa (CX)
ET Etiqueta Etiqueta (ET)
FL Folheto Etiqueta (ET)
LV Livro Etiqueta (ET)
ML Mola Saco (SC)
PT Peitilho Saco (SC)
SC Saco Saco (SC)
TR Tira Saco (SC)
VT Vareta Saco (SC)

A tabela esta dividida em trés colunas: o codigo da subfamilia, a respetiva descricao e a subfamilia cuja
estrutura de codificacao foi utilizada como estrutura base. Assim, todas as subfamilias que foram criadas
para além das trés iniciais (realcadas a cinzento: caixas, etiquetas e sacos) utilizaram as regras de

codificacao de outras subfamilias.
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A titulo de exemplo, sao apresentadas na Tabela 13 as estruturas de codificacdo para um saco- criado
com regras de codificacdo propria- e para uma vareta- criada utilizando as regras de codificacdo do saco.
Como ¢é possivel observar pela tabela apresentada em baixo, as regras de codificacao utilizadas para a
criacdo de uma vareta ndo sdo adequadas, pois ha propriedades especificas dos sacos que estdo

aplicadas a esta nova subfamilia, tais como: “TT (tipo de saco)” e “Q (pala adesiva)”.

Tabela 13 - Estrutura de codificagdo de um saco e de uma vareta

Codigo | ESCTTQCCCLLLEEEOOOSSS EVTTTQCCCLLLEEEOOOSSS
E- Tipo de artigo (Embalagem) E- Tipo de artigo (Embalagem)
SC- Acessorio de embalagem (Saco) VT- Acessorio de embalagem (Vareta)

TT- Tipo de saco (Plastico, PLT, PE, etc) | TT- Tipo de saco (Plastico, PLT, PE, etc)

é Q- Pala adesiva (P-Pala, S-Sem pala) Q- Pala adesiva (P-Pala, S-Sem pala)
g CCC- Comprimento CCC- Comprimento
§ LLL- Largura LLL- Largura

EEE- Espessura EEE- Espessura

000- Cor 000- Cor

SSS- Referéncia SSS- Referéncia

Deste modo, propde-se como melhoria que todas as subfamilias que foram sendo criadas com as
estruturas de codificacao de outras, sejam eliminadas e que, tal como nos acessorios, seja investido um
esforco inicial e um custo acrescido para elaborar regras de codificacdo proprias para todas as
subfamilias que tenham a necessidade de ser criadas e o contacto com os fornecedores do software
para que estas sejam adicionadas. Assim, na Tabela 14 sdo apresentadas as estruturas de codificacao
para as subfamilias de embalagens que nado tinham estrutura de codificacdo propria. Estas estruturas
propostas foram realizadas com base nas propriedades necessarias para descrever as caracteristicas
principais de cada artigo. Deste modo, foram analisados os cddigos antigos, assim como as respetivas
descricOes para conseguir definir a estrutura de codificacdo para cada uma das novas subfamilias. Os
livros e os folhetos foram unidos apenas numa subfamilia (LV- Livro), pois apresentam as mesmas
caracteristicas. Sempre que necessario, foi adicionado um numero sequencial com o objetivo de
diferenciar artigos da mesma subfamilia que apresentem as mesmas caracteristicas, mas que tenham

alguma especificacao diferenciadora.
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Tabela 14- Estruturas de codificacdo propostas para as embalagens

Embalagem Cadigo Descricao

Borboleta E-BB-T-LLL-CCC-000 E-Embalagem; BB- Borboleta; T- Tipo; LLL- Largura,
CCC- Comprimento; OOO- Cor

Livro E-LV-T-CCC-FF-SS E- Embalagem; LV-Livro; T- Tipo; CCC- Cliente; FF-
Formato; SS- N° Sequencial

Mola E-ML-TT-R-CCC-SSS-P- | E- Embalagem; M-Mola; TT- Tipo; R-Sub-tipo; CCC-

000-Q00Q0Q Cliente; P-Parte; O00-Cor; QQQQ-Tamanho

Peitilho E-PT-T-LLL-CCC-000 E-Embalagem; PT-Peitilho; T- Tipo; LLL- Largura;
CCC- Comprimento; OOO0- Cor

Tira E-TR-T-LLL-OO0O E- Embalagem; TR-Tira; LLL-Largura; OOO- Cor

Vareta E-VT-T-CCC-000 E- Embalagem; VT-Vareta; CCC- Comprimento; OO0-

Cor

Contudo, como solucao temporaria, é sugerido que, tal como nos acessorios, seja criada uma subfamilia

“Outras Embalagens”, com regras de codificacdo gerais, solucdo acordada para os acessorios entre a

empresa e os fornecedores do software. Assim, é possivel criar artigos que pertencam a familia de

embalagens, mas que ndo pertencam a nenhuma das subfamilias ja criadas, de forma rapida e sem

custos associados. Desta forma, seriam eliminadas todas as subfamilias sem estrutura de codificacdo

propria e seria criada a subfamilia “Outras Embalagens (OE)".

Assim, existe a necessidade de criar uma nova tabela que inclua as possiveis categorias inseridas dentro

desta nova subfamilia. A relacéo entre “Outras Embalagens ”e as categorias inseridas dentro desta nova

subfamilia estao representadas na Figura 31.

Tabela Acessorios de Embalagem
Cdodigo  |Descrigdo

CX Caixa

ET Etiqueta

SC Saco

OE Outras Embalagens

Tabela FFE- Familia de Qutras Embalagens
Cdodigo  |Descrigdo
BB Borboleta
CA Cabide

FL Folheto

HG Hangtag

LV Livro

ML Mola

PS Papel sulfito
PT Peitilho

SG Sigilo

TR Tira

VT Vareta

Figura 31- Relacao entre "Outras embalagens" e as suas categorias
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Relativamente a estrutura de codificacdo desta subfamilia, é proposto que se utilizem tabelas ja criadas

e implementadas no software para outras familias como o tamanho, cor e a sequéncia do artigo. A Tabela

15 representa a estrutura de codificacao proposta para “Outras Embalagens”.

Tabela 15- Estrutura de codificacéo proposta para "Outras Embalagens

Cédigo E-OE-FE-CCC-000-QQQQ-SS
Codigo | Descricao
E Tipo de Artigo (Embalagem)
" OE Embalagens (Outras Embalagens)
é FE Subfamilia de outras embalagens
2
§ CCC Cliente
& 000 |Cor
Q00QQ | Tamanho
SS Numero sequencial

A adaptacdo do exemplo previamente apresentado da codificacdo de uma vareta, para esta nova

estrutura ficaria: E-OE-VT-STD-003-0006-01. Cujo significado se traduz numa vareta (E-OE-VT), sem

marca de cliente, transparente (003) e com 6mm (0006).

Relativamente as restantes trés subfamilias- caixas, etiquetas e sacos- sdo propostas algumas mudancas

explicadas em baixo.

De realcar que todas as tabelas inseridas no soffware sdo dindmicas e, por isso, qualquer utilizador tem

permissdo para acrescentar outros valores para futura selecao. A estrutura de codificacdo da caixa pede

ao utilizador qual o tipo de caixa (77). A Figura 32 apresenta os valores inseridos no software para selecao

desta propriedade.

Cadigo Descricdo 1

iCD Cartao Duplo

CK C/ Kraft

CM Canelado

Cs Cartao Simples

FD Cartdo Pendurados
Sk 5/ kraft

Figura 32- Opcoes da propriedade "Tipo de Caixa"

No entanto, o fornecedor, na maioria das vezes, nao proporciona este tipo de informacdo sobre a caixa

vendida, e, uma caixa, pode corresponder a mais do que um destes critérios simultaneamente. Assim,
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em grande parte das vezes esta propriedade ¢ preenchida aleatoriamente. A proposta de melhoria visa
a eliminacao desta propriedade do cadigo, sendo que existe uma propriedade referente a um nimero

sequencial que permite a distincdo de artigos que tenham propriedades especificas.

No Apéndice 1 estdo representadas a estruturas de codificacdo propostas para cada subfamilia e a

respetiva descricdo das propriedades requeridas.

Relativamente as restantes familias existentes “S- Servicos”, “5- Consumiveis”, “6- Imobilizado”, nao
houve alteracdo em nenhuma das estruturas de codificacdo pois os artigos incluidos nas mesmas
apresentam uma extensa diversidade e, por isso, a maioria das propriedades corresponde a texto livre

para que o utilizador consiga descrever o artigo sem estar limitado por valores tabelados.

Quanto aos produtos acabados (PA), a estrutura de codificacdo mantém-se igual pois, considerou-se que
esta abrangia todas as propriedades necessarias a facil compreensao e identificacdo do produto acabado

criado.

Cada artigo tem apenas um fornecedor

Como representado na Tabela 5 presente no final do capitulo 4 (pagina 57), existe apenas um fornecedor
interligado ao artigo através do campo da descricao secundaria. Esta descricao secundaria esta presente
em varios documentos, tais como nas fichas técnicas e nas ordens de fabrico do produto acabado. Este
fator origina alguns problemas relativamente a gestao de sfocks e a gestao de fornecedores, causando a

sobrecarga do sistema.

Assim, uma proposta de melhoria para este problema passa por alterar a descricdo secundaria do artigo
criado. Como exemplo, sdo utilizados os mesmos dois artigos para evidenciacdo do problema:
“ABOMA4CSTD020990015" e “ABOMA4CSTD030990015". O primeiro caso, apresentado na Tabela
16, representa as descri¢cdes associadas a um componente. A sugestao passa por retirar o fornecedor
da descricao secundaria e dividir a descricao geral do artigo pelas duas descricdes, tal como é mostrado

no segundo caso apresentado na tabela.
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Tabela 16- Estrutura atual e estrutura proposta de um botao

Descricao 1 Descricao 2

Botdo Massa ¢/ rebordo 15mm Preto Sepol ref. 3676/15 mm cor preto

Descricao 1 Descricao 2

Botao Massa ¢/ rebordo e 4 furos 15mm Preto

As descricdes (principal e secundaria) contém limite de caracteres e, por isso, sugere-se que na descricdo
1 sejam descritos os pontos-chave do componente e que a descricdo 2 se destine ao tamanho e a cor
do componente, por serem propriedades comuns a todos os artigos. Desta forma, no separador
“Terceiros” onde o fornecedor é adicionado ao artigo, ja é possivel adicionar mais do que um fornecedor.
A Figura 33 demonstra um artigo com mais do que um fornecedor associado (campo realcado a

vermelho)

030020 - Bot

oRpns 2 =

" |Bofi - BotBes e Fivelas, Lda

ornecedores Nome UnH Unid Utiliz: (11 ‘IMllhelro Forn Hab: |Ndo v
0009+ Bofi - Botdes e Fivelas, Lda 11 EAN:
00113 Eurofechos - Acessdrios Texteis, Lda 11)v
Ref Terc:
+ |Botdo Massa 20mm Tra = | 0

Desaigdo: |Eurofechos ref, 455 32"

Metodo: | Qtd Minima ~ Qtd Incremento: 0,000
Qtd Minima: 1,000 Qtd Econdmica: 0,000
Qtd Maxima: 0,000 Ponto Encom: 0,000
Qtd Fixa: 0,000 Stodk Minimo: 0,000
Tempo Rep: |000 Segur,: |000 Stock Maximo: 0,000
DataEnt. DataFim Moe Preco Descontos |_ Artigos Relacionados
30.07.2020 31.12,2020 EUR 28,0000 0,00% + 0,00% + Data Entrada Vigor:

Moeda: Desconto 1: | 0,00
Desconto 2: | 0,00

Desconto 3:| 0,00

Data Final:

Preco:

Figura 33 - Fornecedores associados a um componente

No campo “Descricao” (realcado a verde), ¢ inserida a referéncia de cada fornecedor para o artigo, assim
no momento de compra a encomenda sugerida estara correta, e quando forem efetuadas as compras é
através desta janela do soffware que sado gerados documentos PDF com as compras a realizar aos

respetivos fornecedores.
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O software contém a funcdo de consulta das existéncias. Isto é, permite a pesquisa, por artigo, dos
movimentos do sfock. Deste modo, se os diversos fornecedores de um mesmo artigo, estiverem todos
associados a um codigo interno, quando se verificar o sfock de um artigo, aparecera o stock dividido
pelos diversos fornecedores. Da mesma forma que, ao selecionar um artigo, se tem acesso aos diversos

de fornecedores que o vendem e nao se fica limitado apenas a um.

Para aplicar esta melhoria seria necessario fazer uma analise de todos os cddigos inseridos no sistema,
agregar todos os que representassem o mesmo artigo (com fornecedores diferentes), passando a ser
representados pelo mesmo codigo. O responsavel pela codificacdo dos artigos no sistema, realizaria esta
analise e respetivo procedimento (conexao entre os diversos fornecedores e o artigo) e, assim, seriam

originadas multiplas vantagens, sendo estas enumeradas nos pontos seguintes.

e Ao selecionar um artigo no sistema, é imediatamente possivel relaciona-lo com os seus

fornecedores;

e No caso do fornecedor inicialmente planeado ter sofrido uma rotura de sfock ou um aumento de

precos, por exemplo, sao sugeridas alternativas;

e E possivel detetar se existe stockno armazém do mesmo artigo, mas de um fornecedor diferente,

evitando a compra de componentes desnecessarios;

e Nao ocorrem atrasos no processo pelo componente ser comprado a um fornecedor diferente do
esperado. Pois, assim, ndo é necessario criar um codigo para associar o artigo ao fornecedor
escolhido e altera-lo em todos os registos (Fichas técnicas, DTs, DCDs). Apenas é necessario
associar este novo fornecedor ao cddigo ja criado quando for efetuada a escolha do fornecedor

esperado;

e Reduz a sobrecarga do sistema, pois nao existe a obrigacao de criar varios artigos iguais com

codificacdes diferentes por estarem associados a fornecedores distintos.

5.3 Lista de Materiais

No capitulo anterior, na seccao 4.2.3- lista de materiais, sdo apresentados os problemas encontrados
que tém impacto nos processos de planeamento e controlo da producao. Nesta seccéo sao apresentadas

solucdes para fazerem face a estes problemas.
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Amostras sem listas de materiais

A auséncia e a falta de exatiddo dos registos sobre os componentes a usar na producao de uma amostra,

vai originar problemas na posterior fase de producdo do produto acabado.

Assim, sugere-se a criacdo de fichas técnicas de amostras no soffware, para que estas sirvam como
estrutura base para a posterior producao. Deste modo, todos os componentes utilizados na producéo da
amostra sao, obrigatoriamente, inseridos no sistema, nao havendo, por isso, auséncia informatica de

dados.

Mesmo existindo fichas técnicas para amostras, pode existir a falta de exatiddo dos dados, como
consumos errados ou codigos criados incorretamente, da mesma forma que acontece nas fichas técnicas
de produto acabado. De forma a minimizar este problema, propde-se que as fichas técnicas de amostras
sejam validadas pelo gestor de produto alocado ao projeto, para que a producao das mesmas possa
ocorrer e, posteriormente, quando forem utilizadas, como estrutura base para as fichas técnicas do

produto acabado, sejam retificadas conforme as especificacdes do cliente e validadas novamente.

Através desta adicao no processo, seriam reduzidos tempos nos processos de planeamento e preparacao
da producao, sendo que grande parte dos dados seria processada na altura da producéo da amostra e,
assim, nao haveria repeticao de trabalhos. Atualmente, para a criacdo de amostras, € necessario reunir
a informacédo do artigo e coloca-la, manualmente, na ficha proviséria de custos existente no DCD. Com
esta melhoria, seria realizada uma ficha de amostra, onde seriam inseridos os componentes diretamente
no sistema, tal como o realizado nas fichas técnicas, e, assim, apenas seria necessario replicar a ficha

da amostra para a ficha técnica do artigo.

Falhas na validacao de fichas técnicas de novos produtos que tiveram origem na copia de

fichas técnicas de produtos ja existentes

Outro problema encontrado nas fichas técnicas consiste na falta da sua validacao, depois de criada a
partir de copia de outra ficha ja existente. As fichas técnicas sao validadas apenas em papel, sendo que
muitas vezes escapam detalhes que no soffware seriam mais notorios. Adicionalmente, para o
colaborador que utiliza apenas o soffware, a informacao disponibilizada no mesmo nado ¢ 100% fidedigna
pois, ndo é claro quais dos produtos acabados tém as fichas técnicas validadas e fechadas e quais
esperam aprovacao. A falta desta validacdo no sistema, permite que a passagem de informacao se

continue a realizar por papel.
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Assim, esta etapa de validacéo no soffware da ficha técnica do produto acabado, para além de fomentar
a confianca dos colaboradores no software, também proporciona que o fluxo de informacao seja, cada

vez mais, executado com auxilio do sistema.

A Figura 34 pretende demonstrar os estados associados a uma ficha técnica de um produto acabado no
software. De tal modo, a gestdo do estado do processo seria facilitada caso esta funcdo do sistema fosse
utilizada. Como é possivel observar, para além de se poder validar e/ou saber se ja foi validada de forma
a prosseguir para producdo, também se podem conferir outras seccdes do processo, tais como: se a

amostra ja foi produzida ou se a modelagem da peca ja foi realizada, entre outros.

[cl2
|

Estado

Opcdes  Ajuda

olvl+lz]8] x|=|X]B[E]

Filtrar por: | Usar Filtro

Programa  Manutencao

Utilizador Data Alteracdo

ColeccSo: [000 N CONSTRUGAO muli  09/04/2019 |v
= Estilismo multi 09/04/2019 v
Nr.Modelo: |BLO2314 | Modelagem it 3yDB |
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Figura 34 - Validacéo de fichas técnica através de estados
De forma a evitar que os consumos estejam errados ou que as especificacdes do cliente (alteracdes nos
componentes, matérias-primas ou consumos) ndo sejam consideradas na cépia de fichas técnicas ou na
copia das fichas de amostras, a nova ficha técnica tem sempre de ser validada pelo gestor de produto

alocado ao projeto, para evitar a ocorréncia de erros.

Em acréscimo, é sugerido que, quando um artigo for substituido por outro, esta alteracdo se aplique a
todas as fichas técnicas em que este esta inserido. Quando é detetado um erro num artigo na realizacao
de uma ficha técnica, este artigo ¢ desativado no sistema e substituido pela sua correcdo (campo

assinalado a azul na Figura 35).

Dimens3o:
| I Tipo Stock:
Tipo Valoriz: >t
Origem Artigo: D ‘
Cédigo do Artigo: ABOMA4CSTDO80030020 . Priorid Saida: v ‘
Artigo Genérico: || | Unid Compra: [ 117
EAN: |0000000157544 Unid Stock:
Referénda: | Unid Venda:
I csdigo Antigo: | il | [p:¥magens \abomadcstdod| ..
Estado: Normal v

Figura 35 - Criacao de um cddigo
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Ao preencher o critério “codigo antigo” com o codigo do artigo que se pretende substituir, o programa
ira substituir o mesmo em algumas funcdes, por exemplo, na verificacdo de stock. Contudo, nas fichas
técnicas nao ocorre esta mudanca automatica, pelo que, tem de se realizar a substituicdo manualmente
em todas as fichas técnicas de produtos acabados que utilizem o componente alterado. Muitas das
vezes, apenas se faz a troca na ficha técnica a ser desenvolvida no momento, sendo que as restantes

permanecem incorretas.

Assim, se ao soffware fosse adicionada a funcionalidade que permitisse a substituicdo direta em todas
as fichas técnicas em que o componente é utilizado, muitos dos erros seriam reduzidos e assegurar-se-

ia a coeréncia dos registos, fomentando a confianca no sistema.

Adicionalmente, quando é efetuada a verificacdo, correcdo e validacdo das fichas técnicas e dos
componentes envolvidos, sugere-se também que, com o auxilio do departamento de compras, se realize
uma analise aos precos que cada componente apresenta no sistema e que se proceda a uma validacao

e, posterior, correcdo dos mesmos.

Desta forma, a implementacao destas duas solucdes colmataria o problema mencionado e teria, para

além da sua resolucéo, algumas vantagens descritas de seguida.
e Diminuicdo dos erros nas fichas técnicas devido a introducao da etapa validacao;
e Diminuicao de tempos no processamento de dados;
e Aumento no rigor das fichas técnicas existentes;
e Confirmacéao do preco dos componentes criados;

e Aumento da confianca dos colaboradores no software.

Subprodutos mal elaborados

Como é destacado no capitulo 4, na seccéo 4.2.3- listas de materiais, os subprodutos sdo desenvolvidos
de forma incorreta. As operacdes de transformacao de uma matéria-prima num produto intermédio s&o
contabilizadas para o0 mapa de necessidades de materiais e nao para o de necessidades de capacidades
do produto acabado. Consequentemente, a conversao utilizada na criacao de um subproduto também
nao é coerente. A Figura 36, pretende dar um exemplo do momento de criacdo de um subproduto com

enfoque nos seus problemas.
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Figura 36 - Subproduto

Destacado a preto encontra-se o produto intermédio que é originado através da transformacao de outros
artigos e posteriormente utilizado para a producdo do produto acabado. No exemplo demonstrado, é
necessario aplicar um servico de estamparia @ matéria-prima comprada, uma tela em cru (artigo filho),
para obter a tela estampada (artigo pai). Assim, destacado a cor-de-laranja encontra-se a operacdo de
estampar a tela que, posteriormente, deveria ser contabilizada para o roteiro da tela estampada e nao

para a sua lista de materiais.

Esta seccdo do soffware destina-se apenas a colocar os artigos filhos do produto intermédio. Contudo,
por defeito sdo aqui colocadas também as operacdes necessarias. Sugere-se que, nesta seccdo, apenas

se coloque o artigo filho necessario para a obtencdo da tela estampada (destacado a verde).

0O campo destacado a vermelho, torna evidente que as operacdes ndo devem estar nesta seccdo do
sistema pois, quando se fala de uma operacao, o importante é apresentar a sua duracdo e nao o facto
de ser aplicado um servico de estamparia, como é considerado atualmente na empresa. Todas as
operacdes que previamente se adicionavam apos a selecdo do campo “000004: Operacdes Especiais”,
representados a cor-de-laranja, serao adicionados num outro separador do sistema, explicado na seccao

seguinte relativa as gamas operatérias.
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5.4 Gama Operatoria

As gamas operatdrias, denominadas de roteiros na empresa, sao parametrizadas no PDM e representam

informacao base para o planeamento de necessidades de capacidades e programacao da producéao.

Subprodutos

Como mencionado no capitulo anterior, as operacdes utlizadas na transformacdo de um artigo num
produto intermédio estdo a ser introduzidas de forma errada no sistema. Estas sdo consideradas como
artigos € nao como operacdes. Assim, em vez de serem introduzidas no separador do sistema
representado pela Figura 36, deveriam ser consideradas nos separadores disponibilizados pelo software,

representado pela Figura 37.
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Figura 37- Operacdes e recursos por artigo

Estes dois separadores existentes dentro da criacdo de um subproduto, sao preenchidos com valores
aleatorios na empresa, apenas para que o subproduto possa ser criado no Soffware, o que apenas

acontece quando os campos destes separadores estdo preenchidos.
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Como proposta de melhoria, propde-se a realizacdo de um estudo de tempos para que seja possivel a
utilizacao eficaz destes separadores. Deste modo, aqui deverdo ser colocadas as operacdes utilizadas
representadas a cor-de-laranja na Figura 36, criando o roteiro deste subproduto, pois é o que o soffware

pede ao utilizador no preenchimento destes separadores.

Para além de permitir registar valores de tempos padrao de uma certa operacao, também permite criar
uma relacao entre a operacéo e o tipo de recurso utilizado, permitindo a criacao de gamas operatorias

mais detalhadas do que a utilizada atualmente- este tdpico sera desenvolvido na seccao seguinte.

Informacao incompleta sobre os roteiros de fabrico

Para melhorar os resultados com a utilizacdo do CRP é necessario desagrupar os roteiros que,
atualmente, contém grandes conjuntos de operacdes. Assim, € proposta a criacdo de um documento a
ser desenvolvido pelo gabinete técnico e, posteriormente, utilizado nas areas produtivas que inclua os
roteiros de subprodutos, subcontratados e do produto acabado, que identifique as operacdes e as
precedéncias entre elas, que inclua os materiais e ferramentas utilizados na confecao do artigo e quais
0s componentes a incluir em cada momento da producéo do produto acabado. Este documento é de
elevada importancia pois ajuda a garantir que os funcionarios estdo a trabalhar da maneira correta,

eliminando a incerteza e os erros associados ao processo.

Para cada novo modelo, isto é, uma producéo que ainda nao foi realizada, é necessario desenvolver uma
nova gama operatdria. Inicialmente, sera necessario um esforco extra, para desenvolver o documento e
fazer o estudo de tempos para as novas producdes a realizar. De modo a conseguir desenvolver este
documento, deveria existir um responsavel por registar os tempos e coloca-los numa base de dados (por
exemplo, um ficheiro Excel). Assim, na fase de producdo de uma amostra, este responsavel
cronometraria os tempos aproximados de producdo, registando as operacdes que elaborou, as
ferramentas que utilizou e os respetivos tempos. Contudo, sempre que a amostra passe para encomenda
€ que, por isso, exista uma producao, estes tempos devem ser atualizados, sempre que possivel, de

forma a serem mais proximos da realidade.

De seguida, sera apresentado um modelo deste documento e sera utlizado o produto acabado

PCSC3500PECCLCO1, como nos capitulos anteriores.

Todas as operacoes de estampagem sao realizadas por subcontratados pois a empresa nao contém, na

sua linha de producao, as ferramentas necessarias para a execucdo desta operacao. Assim, a producao
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deste produto acabado, inicia-se com a estampagem de uma tela e, so posteriormente, se procede ao
corte da mesma. De realcar também que a primeira atividade a realizar internamente é sempre o corte
pois é a partir desta operacdo que se inicia a producao da peca. A posteriori, na linha de confecéo as

etapas a realizar estdo dependentes da peca requerida.

A Figura 38 pretende esquematizar o funcionamento da proposta de melhoria.

Encomenda do cliente 5 artigos com cores e Ordem de Fabrica:
logétipos diferentes Agrupa artigos por cor
e tamanho

— (] —

Maquinas e Ferramentas
Divisdo por lotes: Mesmo artigo
(mesma cor e estampado) e

mesma tamanho. H B
ﬂ ,

Gamas Operatorias Gamas Operatarias Operadores

090

Ordenacao | Operagio | Tempo |

| |111f

11

Figura 38 - Esquematizacao do funcionamento da solucao proposta

0 esquema apresentado foi realizado com base no pedido do cliente para os casacos, estando nele
incluindo o produto acabado PCSC3500PECCLCO1, sendo este a versdo cor-de-rosa do modelo. Assim,
apos o pedido do cliente, sao elaboradas cinco ordens de fabrico distintas, uma para cada versao- sendo
que cada versao representa uma cor. De seguida, ¢ feita a divisao por lotes. Aqui, sdo agrupadas certas
quantidades da mesma versao por tamanhos. Esta divisao é feita pois os diferentes tamanhos diferem
no consumo de acessorios. Posteriormente, é necessario agrupar os diferentes lotes criados nas
diferentes gamas operatorias, onde sado categorizadas as operacbes a realizar e as respetivas
precedéncias entre elas, assim como, o tempo de execucao de cada uma, alocando colaboradores e

maquinas as operacdes definidas.
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Atualmente, é realizado um plano de controlo, que esta inserido no DT do produto acabado, onde sdo
especificados os requisitos do produto a controlar e que se divide em trés fases distintas: a fase de
preparacdo, a fase de montagem e a fase de embalamento. O modelo para a gama operatéria sugerido
foi baseado numa juncao deste documento com o roteiro inserido na ficha técnica do produto acabado
e com as operacdes e materiais necessarios a producao do produto acabado. Este documento,
representado no Apéndice 2 , ilustra um exemplo aplicado ao artigo PCSC3500PECCLCO1, e tem o
intuito de permitir aos encarregados das diferentes seccdes (corte e confecao) delinear com maior

detalhe os trabalhos a prosseguir na linha.

Deste modo, neste modelo estdo detalhadas as atividades pelas quais a producao do artigo tem de
passar, assim como 0s acessorios necessarios em cada fase. Contudo, os tempos por atividade e homem
sao fatores que ndo se encontram preenchidos e que, seriam possiveis de preencher, se fosse realizado
um estudo de tempos. Este documento deve ser desenvolvido pelo gestor de produto alocado ao projeto
e pela sua equipa do gabinete técnico, desenvolvido com base na ficha técnica previamente realizada

para o produto acabado.

Um documento que detalhe quais as operacdes a realizar, as precedéncias das mesmas, as maquinas
pelas quais o produto tem de passar e a mao-de-obra necessaria, reduz a redundancia com que 0s

trabalhadores executam as suas tarefas e traz vantagens em duas areas:

e No planeamento de necessidades de capacidades- A informacao transmitida tem mais qualidade

e, assim, é possivel obter um perfil de capacidades necessario;

e Na programacdo da producdo- A informacdo transmitida tem muito mais detalhe do que os
roteiros utilizados atualmente e, por isso, € possivel sequenciar os trabalhos a decorrer nos
diferentes postos de trabalho, assim como também é possivel fornecer informacao de quais 0s

componentes a utilizar em cada operacao e quais as maquinas necessarias para a mesma.

Deste modo, para todos os produtos que sejam aprovados para producao na empresa, o gabinete técnico

deve desenvolver um documento relativo a gama operatdria detalhada similar ao apresentado.
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6. CONCLUSOES E TRABALHO FUTURO

Neste ultimo capitulo sdo apresentadas as consideracdes finais sobre o projeto elaborado. Sao
enumerados 0s objetivos inicialmente propostos e é elaborada uma analise critica dos resultados obtidos,
assim como sado também apresentadas as dificuldades enfrentadas. Por fim, sdo descritos algumas

propostas de trabalhos futuros a desenvolver.

6.1 Conclusoes

O presente projeto de dissertacao foi desenvolvido em contexto empresarial, na empresa Latino Group,
teve como principal foco a analise e propostas de melhoria aos fluxos de informacao na gestdo de
encomendas e no planeamento da producao. Deste modo, e recuperando os objetivos descritos no
primeiro capitulo, este projeto de dissertacao teve, numa fase inicial, a finalidade de descrever a situacao
atual da empresa, elaborar uma analise aos fluxos de informacao entre os departamentos ou funcdes da
empresa e 0s respetivos procedimentos utilizados. Posteriormente, deu-se a identificacdo e analise dos

problemas detetados.

Assim, na primeira fase do projeto foi realizado um enquadramento tedrico dos temas da gestao de
diversidade de artigos e customizacdo em massa, planeamento e controlo da producao e, por fim, gestédo
de informacao de artigos. Através desta revisao bibliografica foi possivel construir um fundamento teorico

relativo aos temas e identificar as bases a partir das quais se desenvolveu o projeto proposto.

Desta forma, foi possivel concluir que tem havido uma crescente competitividade nos mercados atuais
e, é devido a esta, que as empresas cada vez mais tentam melhorar e destacarem-se pela diferenca.
Quanto mais proximo o produto final estiver do idealizado pelo cliente, menor preco e maior qualidade
apresentar, maiores as hipdteses de a empresa ganhar representatividade e crescer. E assim que surgem
os ambientes de MC que pretendem oferecer produtos personalizados e a baixo custo. Contudo, este
tipo de ambientes é caracterizado pelo processamento de uma elevada quantidade de informacéo,
trazendo as organizacbes o novo desafio de gerir elevadas quantidades de informacao de uma forma

eficaz, garantindo que esta se encontra disponivel no momento, na forma e na quantidade desejavel.

Assim, o projeto elaborado passa por analisar os fluxos de passagem de informacao entre os diversos
departamentos e funcdes da empresa e analisar se o soffware utilizado para o processamento da

informacao € potencializado de forma adequada.
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Apds a analise dos conceitos teoricos presentes na literatura, procedeu-se a caracterizacdo da situacéo
atual. Assim, foram criados quatro topicos distintos de analise: fluxos de informacdo e procedimentos,
sistema de codificacao, listas de materiais e gamas operatorias. Nesta perspetiva, foram analisados os
fluxos de informacao entre departamentos e os procedimentos seguidos para cada um destes topicos.
De seguida, foram descritos os problemas identificados na transmissdo e tratamento da informacao

assim como na utilizacdo do software.

As propostas de melhoria apresentadas tém como objetivo final tornar o processo mais eficiente para o
utilizador, aumentar a confianca dos colaboradores no sistema utilizado, reduzir os erros associados ao

processo e melhorar a utilizacdo do soffware na empresa.

Fluxos de informacao e procedimentos

Relativamente a transmissdo de informacéo entre departamentos sugere-se uma alteracdo no processo
de criacao do codigo de um novo artigo, reduzindo o numero de intervenientes no procedimento e o
numero de etapas do processo. Assim, deixa de ser necessario o preenchimento de registos em formato
fisico, diminuindo o armazenamento fisico necessario e tornando o processo mais linear. A outra
proposta de melhoria foca-se no processamento e no armazenamento de informacao, recomenda-se a
eliminacao dos registos manuscritos, aproveitando e potencializando o soffware que permite a integracéo
de todos os documentos, assim como a sua constante disponibilizacao a qualquer area da empresa e a

garantia de que os documentos disponiveis no software se encontram atualizados.

Sistema de codificacao

No que concerne ao sistema de codificacdo dos artigos, foram sugeridas algumas alteracoes na estrutura
de codificacdo dos mesmos, tendo como principal objetivo a facilidade da interpretacédo e transcricao

dos codigos, assim como também a reducao dos erros associados a estas acoes.

De seguida, a proposta de melhoria que consiste na associacao dos diversos fornecedores a um mesmo
artigo, permite a reducdo de compras nao necessarias, restringindo a acumulacao de sfocks e facilitando
a escolha de fornecedor, pois serdo disponibilizados os diversos fornecedores que vendem um

determinado artigo.

Assim, através da implementacao destas duas melhorias a procura de artigos no sistema ¢ facilitada, é

permitida a consulta de todos os fornecedores para um mesmo artigo em simultaneo, a verificacdo de
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stock é mais precisa, verifica-se uma diminuicao nas alteracdes necessarias ao longo do processo e,
consequentemente, uma reducdo do tempo dos processos de preparacao da producao e o numero de

codigos introduzidos é substancialmente menor, ocorrendo uma reducao na sobrecarga do sistema.

Lista de Materiais

Para as listas de materiais, intituladas de fichas técnicas na empresa, foram feitas varias sugestoes.
Sendo estas: a criacao de fichas técnicas temporarias para amostras, a validacdo no soffware das fichas
técnicas elaboradas, a substituicao automatica em todas as fichas técnicas quando ocorre a troca de um
artigo por outro, a analise e correcdo dos precos associados aos diferentes componentes e a mudanca
do procedimento de elaboracao de um subproduto. Através destas propostas de melhoria, pretende-se
aumentar o rigor nos dados fornecidos, diminuir o tempo de processamento dos dados e, por

conseguinte, aumentar a confianca dos trabalhadores na utilizacdo do soffware.

Gama Operatdria

Para as gamas operatdrias, foi sugerido a criacdo de um modelo de gama operatéria para cada produto
acabado produzido pela empresa. Este modelo permite a sequenciacdo das operacdes a realizar, assim
como as ferramentas e os componentes a aplicar em cada operacdo. Deste modo, pretende-se a
diminuicdo do grau de incerteza associado ao processo e a garantia do cumprimento do prazo

estabelecido, bem como das especificacdes exigidas pelo cliente.

Ao longo do projeto foram atingidos alguns dos objetivos propostos, descritos de seguida. O registo
manuscrito utilizado no processo de criacdo de um novo cddigo foi eliminado, sendo que o objetivo de
reduzir o numero e etapas e de intervenientes foi alcancado. Esta mudanca também permitiu uma

aceleracao no processo de verificacao e validacdo dos precos dos artigos inseridos no sistema.

Através da analise do sistema de codificacdo, apesar das propostas de melhoria para este ponto nao
terem avancado para a fase de implementacao, foram analisados os codigos ja criados e ocorreu uma

eliminacao de todos os cddigos distintos para um mesmo artigo, reduzindo a sobrecarga do sistema.

Foi iniciada a implementacao da validacdo das fichas técnicas no software e a elaboracao das tabelas
de medidas e planos de controlo diretamente no sistema, sendo que, ao longo do projeto foi havendo
uma crescente confianca por parte dos colaboradores no sistema visto que este comecou a ser utilizado

em muitas etapas do processo.

85



O procedimento para a criacdo de subprodutos foi identificado como critico e iniciou-se o
desenvolvimento de um novo procedimento. Relativamente as restantes propostas de melhoria, as
mesmas ficaram apenas apresentadas e ndo implementadas, por isso, ndo houve uma monitorizacdo
das vantagens adquiridas. Contudo, os objetivos atingidos sdo importantes para o rigor dos dados e para

0 aumento da confianca dos trabalhadores no software utilizado, sendo estes 0s objetivos principais.

Como principais dificuldades deste projeto, destacam-se a dificil obtencédo de dados para posterior analise
devido a confidencialidade dos dados em algumas das funcdes da empresa, e a atual pandemia mundial
que alterou as prioridades da empresa, assim como reduziu o tempo disponivel para a implementacao

dos planos de acao.

6.2 Trabalhos Futuros

Nos paragrafos seguintes sugere-se a ordem de implementacdo das propostas de melhoria como

trabalho futuro.

Inicialmente, sugere-se a implementacao da eliminacédo dos registos manuscritos e do armazenamento
fisico por completo, reduzindo as etapas do fluxo de informacéo e atividades relacionadas com a criacao
de codigos e de documentos necessarios para a elaboracéo de um produto acabado. Adicionalmente a
esta etapa, sugere-se a correta aplicacao dos subprodutos e a validacao das fichas técnicas diretamente
no software. Considerou-se preponderante tomar estes passos em primeiro lugar, pois para 0s conseguir

atingir, apenas é necessario alterar métodos de trabalho e elaborar novos procedimentos.

Seguidamente, considera-se que a proposta de melhoria para a criacdo do modelo de gama operatoria
acrescentava bastante valos aos processos de planeamento de necessidades de capacidades e
programacao da producao, pois os roteiros encontram-se num nivel de agregacao de operacdes muito
elevado. Assim, sugere-se a utilizacao e remodelacdo deste documento e, posteriormente, a interligacao

deste ficheiro com o sistema informatico utilizado.

Como proximo passo futuro de implementacdo de melhorias seria a criacdo de fichas técnicas

temporarias para as amostras produzidas e, por fim, aprimorar a estrutura de codificacao dos artigos.

O trabalho desenvolvido é focado no modelo de gestdo de informacao de artigos implementado no
software da empresa, o modelo de referenciacdo direta. Contudo, existem outros modelos, os de

referenciacao genérica, que deveriam ser equacionados pela empresa.
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Estes modelos permitem gerir com maior eficacia a informacdo gerada devido a alta diversidade de
artigos, dividindo os artigos por familia e, a cada familia, é associada uma referéncia, uma lista de
materiais e uma gama operatoria genérica, que, através de uma quantidade limitada de dados,
conseguem descrever todas as variantes existentes na familia de produtos criada. Assim, os modelos de
referenciacdo genérica tém o objetivo de reduzir a informacéo suportada pelos sistemas de PCP e,
simultaneamente, o esforco dos utilizadores na introducdo dos dados sobre os artigos, as BOM e as
gamas operatorias, pelo que a viabilidade da aplicacdo de um modelo de gestao de informacéo de artigos

baseado na referenciacao genérica deveria ser considerado como uma hipétese pela empresa.
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APENDICE 1—- PROPOSTA DE ESTRUTURAS DE CODIFICACAO

M-R-PP-NNN-GGG- -LLL
M- 8000- Tipo de Artigo
R- 8087- Tipo de Matéria-prima
PP- 8088- Sub Tipo
NNN- Nova tabela composigédo
GGG- 8092- Gramagem
- 8095- Cor
LLL- 8094- Largura

Figura 39 - Proposta Estrutura de Codificacao Matérias-Primas

A-FE-T-CCC- | -CC-DD- -
A- 8000- Tipo de Artigo
FE- 8104- Acessorios Confecdo
T- 8100- Tipo
CCC- 8085- Cliente

- 8101- Largura
CC- 8102- Cursor
DD- 8103- Divisivel

- 8095- Cor
- 8124- Tamanho

Figura 41 - Proposta Estrutura de Codificacdo Fechos

A-MO-TT-R-CCC-SSS-"- -
A- 8000- Tipo de Artigo
MO- 8104- Acessorios Confecdo
TT- 8100- Tipo
R- 8106- Sub tipo
CCC- 8085- Cliente
SSS- 8109- Referéncia

- 8128- Parte

- 8095- Cor
- 8124- Tamanho

Figura 43 - Proposta Estrutura de Codificacdo Molas

A-LN-CCC-TT-F-

A- 8000- Tipo de Artigo

LN- 8104- Acessorios Confegdo
CCC- Nova tabela composigdo
TT- 8113- Tipo de Fio

F- 8115- Formato do cone

- 8095- Cor

Figura 45 - Proposta Estrutura de Codificacdo Linhas

A-ET-T-M-CCC- -SSS- -
A- 8000- Tipo de Artigo
ET- 8104- Acessorios Confegdo
T- 8096- Tipo de Etiqueta
M- 8098- Tipo de Etiqueta 2
CCC- 8085- Cliente
- 8097- Dimens&o
SSS- 8099- Referéncia
- 8095- Cor
- 8133- Tamanho

Figura 40 - Proposta Estrutura de Codificacdo Etiquetas

A-BO-TT-CCC-'-R-SS- -
A- 8000- Tipo de Artigo
BO- 8104- Acessoérios Confegéo
TT- 8100- Tipo
CCC- 8085- Cliente

- 8107- N° Furos
R- 8108- Rebordo
SS- 8109- Referéncia

- 8095- Cor
- 8124- Tamanho

Figura 42 - Proposta Estrutura de Codificacdo Botdes

A-VL-PP-CCC-SSS- -
A- 8000- Tipo de Artigo
VL- 8104- Acessorios Confecdo
PP- 8110- Velcro
CCC- 8085- Cliente
SSS- 8129- Sequéncia

- 8095- Cor

- 8124- Tamanho

Figura 44 - Proposta Estrutura de Codificacéo Velcros

A-BD-DDDDDD-CCC-SS-
A- 8000- Tipe de Artigo
BD- 8104- Acessdrios Confegdo
DDDDDD- 8097- Dimenséo
CCC- 8085- Cliente
S5- 8109- Referéncia

- 8095- Cor

Figura 46 - Proposta Estrutura de Codificacao
Bordados/Estampados/Transferes



A-OU-FFF-CCC-SSS-
A- 8000- Tipo de Artigo
OU- 8104- Acessérios Confecdo
FFF- 8125- Familia
CCC- 8085- Cliente
SSS- 8109- Referéncia
- 8095- Cor
- 8124- Tamanho

Figura 47 - Proposta Estrutura de Codificacdo Outros Acessoérios

E-SC-TT-FFF-Q-CCC-LLL- - -
E- 8000- Tipo artige
SC- 8105- Acessorios Embalagem
TT- 8120- Tipo de Saco
FFF- 8085- Cliente
(- 8131- Pala adesiva
CCC- 8117- Comprimento
LLL- 8118- Largura
- 8121- Espessura
- 8095- Cor
- 8099- Referéncia

Figura 49 - Proposta Estrutura de Codificacdo Sacos

E-OE-FE-CCC-SS-000-QQQQ

E- 8000- Tipo de Artigo

OE- 8105- Acessorios Embalagem
FE-8135- Familia Outras Embalagens
CCC- 8085- Cliente

SS- 8109- Referéncia

00O0- 8095- Cor

QQQQ- 8124- Tamanho

Figura 51 - Proposta Estrutura de Codificacao Outros Acessdrios de

Embalagem

E-CX-FFF-CCC-LLL-AAA- SSS

E- B00O- Tipo de Artigo

CX- 8105- Acessdrios Embalagem

FFF- 8085- Cliente
CCC-8117- Comprimento
LLL- 8118- Largura
AAA- 8119- Altura

- 8095- Cor
SSS- 8099- Referéncia

Figura 48 - Proposta Estrutura de Codificacao Caixas

E-ET-T-M-CCC- -SSS-
E- 8000- Tipo de Artigo
ET- 8105- Acessérios Embalagem
T- 8096- Tipo de Etiqueta
M- 8098- Tipo de Etiqueta 2
CCC- 8085- Cliente

- 8097- Dimens&o
SSS- 8099- Referéncia

- 8095- Cor

QQQQ- 8133- Tamanho

QQQQ

Figura 50 - Proposta Estrutura de Codificacao Etiquetas



APENDICE 2 — MODELO GAMA OPERATORIA

Latinugroup

PCSC3500PECCLCO1
Pro-Work
Saude/Estética

Sao 3XL
CSC3500- Casaco Straight Pijama
Rosa (n° 357)

50% PES; 50% CO




MODELO GAMA OPERATORIA

Fluxo Produtivo

Artigo |PCSCBSUUPECCLCD]
Etapas
1 2 3 4 3
Estampagem Allover da ) ) ~
Tela em Cru Controlo Qualidade Corte de Lotes Controlo Qualidade Confecdo da Peca
6 7 8 9 10
Estampado Localizado Controlo Qualidade Embalagem - -
na Peca
Descricao dos Processos
Etapa 1 - Estampagem allover | Local do Processo EXTERNO
Sequéncia Operacao Tempo de execucao Operador Maguina
1 Pré-tratamento
2 Brangueamento
3 Lavagem
4 Estampagem allover
Somatdrio tempo de execucao
Etapa 2 - Controlo de Qualidade Local do Processo EXTERNO
Sequéncia (Operacao Tempo de execucao Operador Maguina
1 Verificacao da adequacao da cor
2 Verificacdo da gualidade do tecido
Somatorio tempo de execugao
Etapa 3- Corte de Lotes Local do Processo INTERNO
Seguéncia Operacao Tempo de execugdo | Operador Maquina
1 Estendimento da matéria prima
2 Corte dos lotes
Somatorio tempo de execugao
Etapa 4 - Controlo de Qualidade Local do Processo INTERMO
Sequéncia Operacao Tempo de execucao Operador Maguina
1 Controlo dos Lotes cortados . Prod. -
Somatdrio tempo de execucio
Observagoes
Pégina 1
3 Etapa acompanhada pelo documento pag 2, 3




MODELO GAMA OPERATORIA

Informacoes dos Moldes

Frentz Lada DRT

r

(\

Carcela

Frente Lado ESQ

F5 -

\

lIIIIlI.
TN

B BLS Peito / B BLS Maos

Mangas

BLS Peito / BLS Maos

4
Tecido 10
Tecido X
\\—,_/_/___
Molde Giro Par Ezpelhar | Dobra H. | Dobra V. Contorno {cm)  Area (m2)
Frentz Lado DRT 180 graus MNaa Sim Sim MNao 1999 0.2
Carcela 180 graus Sim MNac Sim MNao 180.7 0.03
Frents Lado ESQ 180 graus Mao Sim Sim Mao 1999 0.2
Mangas 180 graus Sim Mao Sim Mao 193178 .24
B BLS Peito 180 graus Mao Sim Sim Mao h7.60 002
B BLS Maoz 180 graus MNaa Sim Sim MNaa 60.66 0.03
BLS Peito 180 graus Mao Sim Sim Mao 59.66 002
BLS Maos 180 graus Sim Mao Sim Mao 67.60 003
Costas 180 graus Mao 3im Sim Mao 206.08 022
Pagina 2




MODELO GAMA OPERATORIA

Informacoes dos Moldes

Informacgoes Perlmetro/ Area modelo Tecldo 10

Tamanho Contorno reto Contorno Curvo Contorno Total .ﬂma
5 906.72 142.76 1049.48 0.83

M 930.13 142.44 1078.56 0.89

L 953.56 154.11 1107.67 0.95

XL 977.02 159.79 1136.8 1.01
2% 1000.49 165.46 1165.96 1.07
3XL 1023.99 171.14 1195.13 1.14

Informacdes Perimetro/ Area modelo Tecldo 10

Tamanho Contorno reto Contorno Curvo Contorno Total jtl'&ﬂ
5 123.31 0 123.31 0.05

M 123.31 0 123.31 0.05

L 123.31 0 123.31 0.05

XL 123.31 0 123.31 0.05
2% 123.31 0 123.31 0.05
3XL 123.31 0 123.31 0.05

Vi

Pégina




MODELO GAMA OPERATORIA

Fluxo Produtivo

Artigo |PCSCE:SDDPECCLCDI
Etapas
1 2 3 4 3
Estampagem Allover da Controlo Qualidade Corte de Lotes Controlo Qualidade Confecdo da Peca
Tela em Cru
[ 7 8 9 10
Estampado Localizado | ol Qualidade Embalagem : .
na Pega
Descricao dos Processos
Etapa 5 - Confegdo da Pega | Local do Processo INETRNO
Sequéncia Operacao Tempo de execLgao Operador Maguina
1 Conferir adequacao da cor linha {n® 011)
2 3.5 pontos / cm
3 Valor das costuras de lcm
| Unir ombros frente DRT/ESQ com Costas
5 Fechar Laterais das mangas
6 Pespontar recortes dos encaixes das mangas
7 Cozer as mangas compridas
8 Cozer laterais
g Fechar punhos e wvirar
10 Pespontar punhos e pregar
11 Pregar carcela
12 Pespontar Decote em "V
13 Pespontar tira frontal ¢/ 3cm de largura
14 Cozer bolsos
15 Fazer bainha da peca
16 Fazer bainha dos bolsos
17 Bainhas com 1 cm
18 Pregar 3 botdes de cor pérola carcela frente
19 Pregar etigueta de composicao na gola centrado
nas costas
20 Pregar fita de cetim adeguada ac tamanho da
peca (cor varia por tamanho)
21 Cortar fios e revisar
22 Conferir medidas da peca
Somatorio tempo de execucao
Observagoes
Pagina 4
5 Etapa acompanhada pelo documento pag &

vii




MODELO GAMA OPERATORIA

A Comp. Centro Costas 15+- 68 70 72 74 76 78
B Peito 15+- 57 60 63 66 69 72
C Fundo 15+- 57 60 63 66 69 72
D Ombro 1+- 15 16 17 18 19 20
E Bicep 1+- 22 23 24 25 26 27
F Comprimento Manga 1+- 58.5 55 59.5 60 60.5 61
G Abertura Manga 1+- 17 175 18 185 19 195
H Decote Costas 1+- 185 15 195 20 205 21
| Largura Bolso Peito 1+- 14

J Altura Bolso Peito 1+- 16

K Largura Bolso Maos 1+- 16

L Altura Bolso Maos 1+- 18

M Cava 1+- 24 25 26 27

viii



MODELO GAMA OPERATORIA

Fluxo Produtivo

Artigo |PCSC35UDPECCLCDJ
Etapas
1 2 3 4 5
Estampagem Allover da Controlo Qualidade Corte de Lotes Controlo Qualidade Confecdo da Peca
Tela em Cru
6 7 8 9 10
Estampado Localizado Controlo Qualidade Embalagem - -
na Pega
Descri¢cao dos Processos
Etapa 6 - Estampado Localizado na Peca | Local do Processo EXTERNO
Sequéncia Operacao Tempo de execucao Operador Maguina
1 Garantir as cores e tonalidades do estampado
2 Garantir as medidas do estampado
Garantir gue as instrugbes de lavagem do
3 estampado estido de acordo com as instrugdes
de lavagem da peca
4 Estampar a pe¢a no bolso do peito
5 Secar o estampado aplicado
Somatorio tempo de execucas
Etapa | 7- Controlo Qualidade Local do Processo INTERMO
Sequéncia Operacao Tempo de execu;ao Cperador Maguina
1 Controlo do aspeto geral da confegdo das pecas G. Prod. -
2 Controlo do estamapdo aplicado G. Prod. -
3 Lavar peca, passar peca € controlar de novo os G Prod. i
pontos 1 e 2
Somatdrio tempo de execucao
Etapa 8 Embalagem Local do Processo INTERNO
Sequéncia Operacao Tempo de execu;ao Operador Maguina
1 Impressao etiguetas autocelantes de tamanho
2 Impressao etiguetas autocolantes de unidades
3 Colocar 10 pecas/saco
., Garantir gue as pegas do mesmo saco 530 do
- mesmo tamanho
Colocar etiqueta autocolante de tamanho no
5 canto inferior do saco conforme o tamanho das
pecas
6 Colocar etigueta autocolante "10 Unidades"” por
cima da etigueta de tamanho no saco
7 Colocar 8 sacos por caixa
Fechar as caixas
Somatorio tempo de execucas
Observagoes
Pagina b
B Etapa acompanhada pele documents pag 7




MODELO GAMA OPERATORIA

Colocacéao de Estampado

Descricao Estampado 3 cores

Cores Azul

Tlpo de Estampado (Tinta de agua
Medlidas gx38cm

Desenho do componente com o estampado

CENTRADOA LARGURA

Pagina




ANEXO 1 - ORGANIGRAMA FUNCIONAL DA EMPRESA

. .
= W (=== ]

[ Resp. Marketing - MKT ] Gestor de Mercado - GM
Concursos Publicos
_[ Assistente Comercial - AC ]

| Agentes Repres/Distribuidores ]
Gestor de Mercado - GM
Private Label / Marcas Proprias
_[ Assistente Comercial - AC ]
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Figura 52 - Estrutura organizacional da empresa Latino Group
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ANEXO0 2 - FICHA TECNICA — EXEMPLO PCSC3500PECCLCO1

FICHA TECNICA

Pormenores de Confecgdo |:| Latino
CONFreEcCCoOEs. LoN
Ficha Técnica Modelagem D PM/RPM :
Cod. Artigo : PCSC3500PECCLCO1 Data de Criacdo  : 03/06/2020
Casaco ST Straight de pijama DEstefania
Colecdo : 1 - Prowork Grelha : 0001 Cor : 357 -Rosa
Tema : Salde/ Estét - Salide/ Estética Modelo  : CSC3500 Casaco ST straight Pijama
Descri¢ao da Peca ]
Norma CE
50%PES;50%CO

Casaco pijama hospitalar com 3 bolsos de chapa, decote em "V" e ajuste frontal de 3 botdes

Data Impressdo 09/07/2020 09:18:57 Mod. 062/10 anacosta
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FICHA TECNICA
— - =

Pormenores de Confecgao |:| Latthine
CONMrec COEE. DN

Ficha Técnica Modelagem I:l PM/RPM :

Cod. Artige  : pPCSC3S00PECCLCO1 Data de Criacio  : 03/06/2020

Casaco ST Straight de pijama DEstefania
Colecdo + 1 - Prowork Grelha : 0001 Cor : 357-Rosa
Tema : Salde/ Estét - Sadde/ Estética Modelo @ CSC3500 Casaco ST straight Pijama
Tabela de Medidas
[Tolerancia Tamanhos
cm

L |Descrigdao

Avaliagio Qualitativa
[ Componentes l
Tecido/Malha
Cor Tam. Components Descricao Certificado Larg. Sub.Grup. Quant. Uni
MTTLMPEC110357310 TTela PESICO 110y EstpXadrszRoaa nia PRINC 0.6800 Mt
Hilem Artigo conatituide por
subprodutos

Malde 10 tecide para toda a pega
Branqueago + All over print
Composts por: MTTLOPEC 110888310- Tela em Crl; 5030044- Servigo de estamparia

T

MTTLOPECT 10998310 T Tala PESIGO 110 Grim2 Gra 310cm nfa SubProduto 0.7344 Mt
JACTIGAS ref. TefetaS0%PESS0®RCO
Thxf8-30x30

5030044 Servigo de Estamparia SubProduto 02008 Un

Acessorios
Cor Tam. Componente Descrigao Certificado Larg. Sub.Grup. Quant. Uni
s AETPRSTDI00O0OCOI0T1—S Etig Gomp#Tam. STD Branco nia ACESS. PEGA 1.0000 Un
Poliamida 3 Detalhe conforme magusts
no DT

Etiqueta de composigo para colocar no centro da gola
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FICHA TECNICA
o= - L
Pormenores de Confeccdo |:| Latinte
COoOnrEccOEl. LDn
Ficha Técnica Modelagem |:| PM/RPM :
Cod. Artigo : PCSC3500PECCLCOL Data de Criacio  : 03/06/2020
Casaco ST Straight de pijama DEstefania
Colecao 1 - Prowork Grelha 1 0001 Cor : 357 - Rosa
Tema : Salde/ Estét - Salide/ Estética Modelo  : CSC3500 Casaco ST straight Pijama
Acessorios
Cor Tam. Componente Diescricao Certificado Larg. Sub.Grup. Quant.  Uni
M AETRRSTDOO00000010 1—M Etiq Gomp#Tam. STD Branco nia ACESS. PEGA 10000 Un
Poliamida M Detalhe conforms
maqusta no OT

L AETPPSTDOOD000001041—L Etiq Comp+Tam. 3TD Branco nia ACESS. PEGA 10000 Un
Poliamida L Detalhe conforms maqusts
no DT

XL AETPPSTDO00000004041-XL Etiq Gomp+Tam. Branco Poliam XL nia ACESS. PECA 1.0000 Un
Detalhe conforme magquets no DT

2HL AETPPSTDOO000000404 1-2XL Etig Comp+Tam. 5TD Brance nia ACESS. PEGA 10000 Un
Polizmida ZXL Detalhe conforms
maqusta na DT

Etiqueta de compesigie para colocar no centro da g

XL AETPPSTDO00000001041-3XL Etig Comp+Tam. Branco Poliam 3XL nia ACESS. PECA 1,0000  Un
Dstalha conforme magquets no DT

Etiqueta de composicio para colocar no centro da gola

s AQUFTPESSTDO120110020 Fita gorgor3o PES Branco 20mm nia ACESS. PEGA 0.0700 Mt
Eurcfechos ref. TZRUBAN GROS
GRAl cor: 2T2-5G G
Fita gorgorSo p/ marcagSo de tamanho- para colocar por baixo da stigueta de composigio centrada

M AQURTPESSTDO 24000020 Fita gorgoria PES Amarslo [Ganario) nia ACESS. PECA 0.0700 Mt
20mm Eurofachos ref. 0ITZRUBAN
GROS GRAI cor233
Fita gorgorde p/ marcagdo de tamanhe- para colocar por baixo da etiqueta de compesigio centrada

L ADURATPESSTDM 22570020 Fita gorgorso PES Azul Glaro 20mm nia ACESS. PECA 0.0700 Mt
Eurcfachos ref. 00TZRUBAN GROS
GRAI cor:262
Fita gorgordo p/ marcagdo de tamanho- para colocar por baixo da stiquata de composicio centrada

XL AQUATPESSTD 23000020 Fita gorgorso PES Vermelho 20mm nfa ACESS. PECA 0,0700 Mt
Eurcfachos ref. 00TZRUBAN GROS
GRAI cor:324
Fita gorgor3o p/ marcagio de tamanho- para colocar por baixo da stiquata de composicio centrada

Data Impressdo 0907/ 2020 09:18:58 Mod. 06210 anacosta Pag: 3/6
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FICHA TECNICA

- - =
Pormenores de Confeccdo |:| Latint
SOoOnrfeaSSEl. LBn
Ficha Técnica Modelagem |:| PM/RPM :
Cod. Artigo : PCSC3500PECCLCD1 Data de Criacdo  ; 03/06/2020
Casaco ST Straight de pijama DEstefania
Colecdo 1 - Prowork Grelha 1 0001 Cor : 357 -Rosa
Tema : Salde/ Estét - Salde/ Estética Modelo  : CSC3500 Casaco ST straight Pijama
Acessorios
Cor Tam. Componente Descricio Certificado Larg. Sub.Grup. Quant. Uni
ZHL AOUFITPESSTDO1 24120020 Fita gorgar3o PES Verds Bébé 20mm nia ACESS. PEGA 00700 Mt
Eurcfachce ref. 0TZRUBAN GROS
GRAI cor-273

Fita gorgorSo p/ marcagio de tamanho- para colocar por baixo da stiqueta de composigio centrada

3HL ADUFTPESSTDO 22100020 Fita gorgorio PES Azul Escuro 20mm nia ACESS. FECA 0.0700 Mt
Eurofachos ref. 00TZRUBAN GROS
GRAI cor:2T8
Fita gorgore p/ marcagde de tamanho- para colocar por baixo da etiqueta de compesigio centrada

PAEOMASCSTDOS0020020 Batio Masea cirsbordo 20mm Transp nia ACESS. PEGA 3,0000 Un
Eurofaches ref, 430 32

ALNPESBOALPS031183011 Linha Alpha 80 Branco 1185 PES LINHAS 0.0230 Cone
Liconfe ref: Alpha 80 cor 1185
Linha para toda a pega

AES008038CLC0ZIST Estamp 3cores D.Estefania Rosa nfa ESTAMPADOS 1,0000 Un
"3 8cm STEP Estamp. Hoap.
D Estsfania Rosa

Estampar no bolso do peito

Ver colocagdo no Imp. 031 no DT
1
" i b
i .
225
. -4

............ B EERREE e et e et e e e e e e e e e e e m e am e e m e e e e e e e em e m e me e e e e
Embalagem
Cor Tam. Componente Descricdo Certificado Larg. Sub.Grup. Quant. Uni
Cata Impressdo 09/07/ 2020 09:1B:58 Mod. 062/10 anacosta Pag: 4/6
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FICHA TECNICA

Pormenores de Confeccdo |:| Latinc
SOnNfecSSEi. BN
Ficha Técnica Modelagem I:l PM/RPM :
Cod. Artigo : PCSC3500PECCLCO1 Data de Criacdo  : 03/06/2020
Casaco ST Straight de pijama DEstefania
Colecdo 1 - Prowark Grelha 1 0001 Cor : 357 - Rosa
Tema : Saide/ Estét - Saidef Estética Modelo @ CSC3500 Casaco ST straight Pijama
Embalagem
Cor Tam. Components Descricio Certificado Larg. Sub.Grup. Quant. Uni
ECKCKSTOOS0040040810001 Caixa CiKraft Bixdlxdlcm Tema EMBALAGEM 0,1250 Un

Cartonagem 3. Tiago ref:
80 pegas/caixa

ESCRRRIMI040003003001 Saco Polipropileno Transp 40x40 + nia EMBALAGEM 01000 Un
500,05 STRETCHTIME SAGO PP G/ PALA
ADESNVA 40 400.05
s EETABSTDOM4023001041—5 Etiq ebd barras autoco Neutradx2 Jem EMBALAGEM 0.1000  Un
S Etiquata Standard

Etigueta autocolante para colocar no saco
Elementos variantes- conforme a OF
“om

Awmmal Faro cunin mionde.

B PANTIOODESIDWTITR

\."-
CwGunes Tk U 1]
Eriques Standard eeerpha, Bementos
waridus 86 wams o o arige
M EETABSTDOO40Z3001011—M Etiq cod barmas autoco Neutradx?, Jem EMBALAGEM 0.1000 Un
M Etiqusta Standard
[Etigueta autocolante para colocar no saco
Elementos variantes- conforme a OF
L EETABSTDO040Z3009011—L Eti cid barras autoco Neutradx2, 3em EMBALAGEM 0,1000 Un
L Etiqueta Standard
[Etiqueta autocolante para colocar no saco
Elementos variantes- conforme a OF
XL EETABSTDO040Z3001011-XL Etiq eod barras autoco Neutradx2, 3em EMBALAGEM 0.1000  Un
XL Etiqusta Standard
[Etiqueta autocolante para colocar no saco
Elementos variantes- conforme a OF
Data Impressdo 09,07, 2020 09:1E:58 Mod. 062/ 10 anacosta Pag: 56
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FICHA TECNICA

P L]
Pormenores de Confecgdo I:l Latint
CONFEcCCOSEE. LD
Ficha Técnica Modelagem |:| PM/RPM :
Cod. Artigo : PCSC3500PECCLCOL Data de Criacdo  ; 03/06/2020
Casaco ST Straight de pijama DEstefania
Colecio : 1 - Prowork Grelha  : 0001 Cor : 357 - Rosa
Tema : Salide/ Estét - Salide/ Estética Modelo  : CSC3500 Casaco ST straight Pijama
Embalagem
Cor Tam Componente Descricao Certificado Larg. Sub.Grup. Quant.  Uni
XL EETABSTDO040Z3001041-2XL Etiq cod barras autoco Neutradx? Jem EMBALAGEM 0.,1000 Un
XL Etiqueta Standard
Efiqueta autocolante para colocar no saco
Elementos variantes- conforme a OF
3XL EETABSTDO040Z3004041-34L Etiq cod barras autoco Neutradx2 Jom EMBALAGEM 0,100 Un
XL Etiqueta Standard
Efiqueta autocolante para colocar no saco
Elementos variantes- conforme a OF
EETALSTD0O0D0000 10110000 Etiq Latine Branco Autcolants EMBALAGEM 0,100 Un
Etiqueta autocolante 4x2.3ems - "10 Unidades"
Conforme maquete no OT
Conforme maguete anzs T
Operagies
Corte Corte 0,170 0,300 mi
Confeccao Confecgio 0,150 10,660 Mi
Cont(Qualid Controlo de Qualidade 0,170 0,660 Mi
Controlo de Qualidade
Embalagem Embalagem 0,170 10,660 Mi
G.P.: Data:__ [ [ Validagdo p/ Produgédo: Data:__/
Diata Impressso 09/07/ 2020 09:18:58 Mod. 062/10 anacosta Pag: 616

Figura 53 - Ficha Técnica- Exemplo PCSC3500PECCLCO1
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ANEX0 3 — ESTRUTURAS DE CODIFICAGAO ATUAIS

M R PP T CCC GGG 00O LLL

M — 8000 - Tipo Artigo

R - 8087 - Tipo de matéria-prima

PP - 8088 - Sub Tipo

I - 8093 - Tipo de corante + acabamento
~CC - 8090 - Composigao

5GG - 8092 - Gramagem

OO0 - 8095 -Cor

LLL - 8094 - Largura

Figura 54 - Estrutura de Codificacao Atual Matérias-Primas

AFET LL CC DD CCC QQQQ
A - 8000 - Tipo Artigo
FE - 8104 - Acessorios Confecao
T -8100 - Tipo
- 8101 - Largura
CC -8102 - Cursor
OD - 8103 - Divisivel
“CC - 8095 - Cor

000OQO - 8124 - Tamanho

Figura 56 - Estrutura de Codificacdo Atual Fechos

A VL PP SSS CCC QQQQ

A - 8000 - Tipo Artigo

VL - 8104 - Acessorios Confecao
PP - 8110 - Velcro

555 - 8129 - Sequéncia

~CC - 8095 - Cor

000Q - 8124 - Tamanho

Figura 58 - Estrutura de Codificacao Atual Velcros

A ET T M CCC SSS CCC
jolelele]

A - 8000 - Tipo Artigo
ET - 8104 - Acessorios Confegao
T - 8096 - Tipo de etiqueta
M - 8098 - Tipo de etiqueta 2
“CC - 8085 - Cliente
- 8097 - Dimensdo
SSS - 8099 - Referéncia
~CC - 8095 - Cor

000Q - 8133 - Tamanho

Figura 55 - Estrutura de Codificacdo Atual Etiquetas

ABO TT I RCCC SS CCC QQQQ
A - 8000 - Tipo Artigo
BO - 8104 - Acessérios Confecéo
IT-8100 - Tipo
-8107 - N.° de furos
R - 8108 - Rebordo
CCC - 8085 - Cliente
SS - 8109 - Referéncia
~CC - 8095 - Cor

000Q - 8124 - Tamanho

Figura 57 - Estrutura de Codificacao Atual Botdes

A MO TT R CCC SSS P CCC QQQQ
A - 8000 - Tipo Artigo
MO - 8104 - Acessérios Confecido
I'T-8100 - Tipo
R - 8106 - Sub tipo
“CC - 8085 - Cliente
SSS - 8109 - Referéncia
- 8128 - Parte
~CC - 8095 - Cor

0000 - 8124 - Tamanho

Figura 59 - Estrutura de Codificacdo Atual Molas



A LN CCCTT MMM F SS RRRR CCC
A - 8000 - Tipo Artigo

LN - 8104 — Acessérios Confecio
CCC - 8090 - Composigao

TT -8113 - Tipo de Fio

AMM - 8114 - Marca

- -8115 - Formato de cone

SS - 8112 - Sequéncia

RRRR - 8130 - Ref Cor de Fornecedor

~CC - 8095 - Cor

Figura 60 - Estrutura de Codificacdo Atual Linhas

A OU FFF RRR CCC SSS CCC QQQQ
A - 8000 - Tipo Artigo
OU - 8104 - Acessérios Confecdo
FFF -8125 - Familia
RRR -8090 - Composicao
CCC -8085 - Cliente
5SS - 8127 - Referéncia
~CC - 8095 - Cor
0O0QQ - 8124 - Tamanho

Figura 62 - Estrutura de Codificacao Atual Outros Acessorios

E ET TMCCC SSS ¢ QQQQ
E- 8000- Tipo de Artigo
ET- 8105- Acesso6rios Embalagem
T- 8096- Tipo de Etiqueta
M- 8098- Tipo de Etiqueta 2
CCC- 8085- Cliente
- 8097- Dimenséo

SSS- 8099- Referéncia

)0- 8095- Cor
QQQQ- 8133- Tamanho

Figura 64- Estrutura de Codificacdo Atual Etiquetas de Embalagem

XiX

A BD DDDDDD CCC SS CCC

A - 8000 - Tipo Artigo

BD/ES/TR - 8104 - Acessdrios Confecdo
)DDDDD - 8097 - Dimensao
~CC - 8085 - Cliente

SS - 8109 - Referéncia
~CC - 8095 - Cor

Figura 61 - Estrutura de Codificacao Atual

Bordados/Estampados/Transferes

E CXTT FFF CCC LLL AAA OOO SSS
E - 8000 - Tipo Artigo
CX -8105 - Acessérios Embalagem
I'T-8116 - Tipo de Caixa
FFF - 8085 - Cliente
~CC - 8117 - Comprimento
LLL - 8118 - Largura
AAA - 8119 - Altura
D00 - 8095 - Cor

SSS - 8099 - Referéncia

Figura 63 - Estrutura de Codificacdo Atual Caixas

ESCTT QCCC LLL
E- 8000- Tipo artigo
SC- 8105- Acessorios Embalagem
TT- 8120- Tipo de Saco
Q- 8131- Pala adesiva
CCC- 8117- Comprimento
LLL- 8118- Largura
- 8121- Espessura
- 8095- Cor
55- 8099- Referéncia

Figura 65- Estrutura de Codificacdo Atual Sacos



ANEXO0 4 — INDICE TABELAS DINAMICAS

Tabela |Descricio

8000 Tipo Artizo

8081 Familia

8082 Fitting

8083 Versio

B084 Matéria-prima baze

8085 Cli=nte

8086 Sequéncia

BOB7 Tipo Matéria-prima

8088 Sub tipo

BB Ponto = padrio

BO20D Composigio

8091 Tipo de fio

8092 Gramagsm

80193 Tipo d= corants +
acabamento

B0o4 Largura

8095 Cor

BO9G Tipo de= stiguata

8097 Dimensio

8098 Tipo de stigueta

8099 Fafarineia

8100 Tipo

8101 Largura

8102 Cursor

8103 Dhwisivel

Blo4 Acsssorios Confegio

Blos Acsssorios Embalagem

8106 Sub tipo

8107 N° de furos

Figura 66 - indice Tabelas Dinamicas

Tabela Descricio

8108 Rebordo

8109 Fafarineia

8110 Velero

B111 Tipo d= pega

8112 Sequéncia

8113 Tipo de fio

8114 Marca

B115 Formato de cone

8116 Tipo de caixa

8117 Comprimento

8118 La.f_ﬂ_'ufra (caixa =
32c0s)

8119 Altvra da caixa

810 Tipo de Saco

Bl1I1 Espessura

8111 Subfamilia

8113 Sequéncia

8114 Tamanho

8115 Familia

8117 Fafarineia

B1:x7 Largura

8118 Parts

819 Sequéncia

8130 Reaf cor fornecedor

8131 Pala adesiva

8131 Tipologia

8133 Tamanho

Bli4 PA- artizo/parts

8133 Tamanho

Bli4 PA- artizo/parts




ANEX0 5 - FIcHA DE CusTO0S- EXEMPLO PCSC3500PECCLCO1

Descricdo Coloc. Ref. Fornecedor Fornecedor Cons. Preco Valor Corr. TOTAIS
TECIDO/MALHA
TTela PES/CO 110g EstpXadrezRosa Latino Confecgdes, Lc ..0,680 ..1,770 ..1,200 ..1,200
ACESSORIOS
Ftig Comp+Tam. STD Branco Poliam ETIGUI ETIQUETAS Gl ..1,000 ..0,090 ..0,090
Linha Alpha 80 Branco 1185 PES Liconfe-Linhas Industr ..0,023 ..2,300 ..0,050
Fita PES Amarelo (Canario) 20mm Eurofechos - Acessari ..0,070 ..0,060 ..0,000
Estamp 3cores D.Estefania Rosa 9*2 Step ..1,000 ..0,250 ..0,250 .0,470
Botdo Massa c¢/rebordo 20mm Trans Eurofechos - Acessori ..3,000 ..0,030 ..0,080
EMBALAGEM
Caixa C/Kraft 60x40x40cm Terra Cartonagem Sé&o Tiag ..0,125 ..0,920 .0,120
Saco Polipropileno Transp 40x40 + 5 Stretchtime Unipesso: ..0,100 ..0,050 ..0,000 0,120
Ftiq cod barras autoco Neutradx2,3c Latino Confeccdes, Lc ..0,100 ..0,010 ..0,000
Etig Latino Branco Autcolante Latino Confecgdes, Lc ..0,100 ..0,020 ..0,000

TOTAL DE COMPONENTES 21,790
CONFECCAO
Confeccéio ..10,660 ..0,150 1,599 ..1,599
Controlo de Qualidade ..0,660 ..0,170 .0,112 ..0,112 1,711
CORTE
Corte ..0,800 ..0,170 .0,136 ..0,136 0,136
EMBALAGEM
Embalagem ..10,660 ..0,170 .1,812 ..1,812 1,812

TOTAL DE OPERACOES 23,659

COMPQO 25,449
CUSTOS ADICIONAIS
TOTAL =95,449

Casaco pijama hospitalar com 3 bolsos de chapa, decote em V" e ajuste frontal de 3 botdes

Figura 67 - Ficha de Custos- Exemplo PCSC3500PECCLCO1



ANEXO 6 - IMPRESSO DA GAMA OPERATORIA

Latinu group EQUILIBRAGEM DE LINHA
Artigo: Tamanho lote: N* de pecasidia N" total pessoas
Designag&o: N de tamanhos: Tempo total Conf Asstdata:

EQUILIBRAGEM/ PREPARACAO DA LINHA
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Figura 68 - Impresso da Gama Operatoria
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