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Estudo e Padronizacao de Processos de Planeamento: uma abordagem com recurso ao BPMN e ferramentas Zean

RESumo

O crescente aumento das exigéncias dos clientes, bem como a evolucao tecnoldgica traduzem-se na
necessidade continua das empresas melhorarem os seus processos, de maneira a adquirirem eficiéncia
e alcancarem situacoes de vantagem competitiva. Uma organizacao deve ser capaz de inovar e explorar
0s novos padrdes industriais que se impdem, pelo que, recorrem as filosofias Lean, que visam a
eliminacao de todo o desperdicio - como esperas e movimentos — na cadeia de abastecimento e,

simultaneamente, a geracao de valor para o consumidor.

Esta dissertacdo, suportada por uma revisao de literatura, apresenta um estudo desenvolvido em
contexto industrial, com foco na melhoria e gestdo de processos de planeamento. O principal objetivo
consiste na reducdo de ineficiéncias presentes nas varias atividades associadas ao planeamento da
producéo, utilizando, para o efeito, ferramentas de mapeamento de processos, assim como técnicas de
analise de desperdicios, cada uma delas com foco em determinada atuacéo. Esta ultima teve por base

a filosofia Lean, enquanto que o mapeamento de processos ocorreu através da linguagem BPMN.

De forma a garantir um assertivo processo de planeamento, importa averiguar o sistema de informacao
utilizado para o efeito. Uma vez detetadas informacdes consideradas ineficiéncias no sistema, recorre-se
ao software Power Bl que auxilia na eliminacao destes dados. De entre as varias Ordens de Fabrico
presentes no sistema, esta iniciativa possibilitou uma reducéo de 73% das do tipo Completed. Além deste
projeto, torna-se fulcral estudar as atividades a montante do planeamento na cadeia de valor e, portanto,
a forma como a informacéo é transmitida aos planeadores. Como tal, surge o projeto de Normalizacdo
do Processo de Ordens de Venda nas varias Unidades de Negdcio da empresa que possibilitou um ganho
de 19 horas diarias e 15 200€ anuais. Posteriormente a esta iniciativa, surge o estudo do processo de

planeamento nas varias Unidades de Negocio da empresa

O contributo pratico desta dissertacao visa potenciar ganhos de eficiéncia e produtividade na rotina dos
planeadores, facilitar a sua tomada de decisdo, bem como eliminar atividades sem valor acrescentado,

conduzindo, assim, a melhoria do desempenho do planeamento.

PALAVRAS-CHAVE

Business Intelligence, Lean, Mapeamento de Processos de Negocio, Padronizacdo de Processos,

Planeamento



Study and Standardization of Planning Processes: an approach using BPMN and Lean tools

ABSTRACT

The constant increasing of the customers’ demands as well as the technological development are
reflected in the continuous need for companies to improve their processes in order to acquire efficiency
and achieve competitive advantage situations. An organization must be able to innovate and exploit the
new industrial standards so they use Lean philosophies that aim to eliminate all waste - such as waiting

and motion - in the supply chain and, at the same time, to generate value for the consumer.

This dissertation, supported by a literature review, presents a study developed in an industrial context,
focusing on the improvement and management of planning processes. The main goal is to reduce
inefficiencies in the production planning activities using process mapping tools and waste analysis
techniques, each one focused on a specific performance . The former occurred through the BPMN

language and the latter was based on the Lean philosophy.

To ensure an assertive planning process, it is important to explore the information system used for this
purpose. Due to the fact that wasteful information was found in the system, the software Power Bl was
used to help deleting this data. From all the Manufacturing Orders present in the system, this initiative
enabled a 73% reduction of the “Completed” ones. Also, it is important to study the activities that lead to
the planning process in the supply chain and how the information is transferred to the planners.
Therefore, the Standardization of the Sales Orders process allowed a gain of 19 daily hours and 15 200€
annually. After this initiative, the study of the planning process in all the company’s Business Units arises

as the main project.

The dissertation’s practical contribution aims to enhance efficiency and productivity gains in the planner’s
routine, facilitate their decision-making, as well as eliminate activities without added value, thus leading

to an improved planning performance.

KEYWORDS

Business Intelligence, Business Process Mapping, Lean, Planning, Process Standardization
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1. INTRODUCAO

Neste capitulo introdutério sao apresentados um breve enquadramento do projeto, uma descricdo dos

objetivos definidos e a estrutura da presente dissertacao.

1.1  Enquadramento

O crescente aumento da competitividade existente na industria aliado a exigéncia por parte dos clientes
obriga a que as empresas implementem ferramentas e métodos de gestao que lhes permitam adquirir
vantagem competitiva. Estas devem ambicionar continuamente melhores desempenhos, de forma a
serem capazes de se adaptarem aos desafios intrinsecos do mercado. A sobrevivéncia de qualquer
organizacao esta fortemente dependente da sua capacidade de resposta continua a essas alteracoes
(Sundar, Balaji, & Satheesh Kumar, 2014).

Torna-se, portanto, fundamental analisar e gerir devidamente toda a cadeia de abastecimento, de forma
a encontrar um equilibrio entre a propria organizacdo, os seus fornecedores e clientes. De forma a
corresponder as elevadas expectativas dos clientes, tem-se verificado um aumento do numero de
organizacdes que adotam Lean. Esta visa a eliminacdo de todo o tipo de desperdicio, aumentando o
valor intrinseco dos processos - fluxo articulado de atividades que entregam um determinado produto
e/ou servico — e, consequentemente, conduz a um aumento da produtividade e eficiéncia das atividades,
além de maximizar a utilizacao do potencial humano (Sundar et al., 2014).

A empresa Efacec visa realizar um estudo no processo de planeamento, objetivando a sua melhoria.
Para tal, justifica-se estudar, gerir e uniformizar processos e/ou atividades que influenciem diretamente

as funcdes do planeamento.

1.2  Objetivos

O presente projeto visa o estudo do processo de planeamento da Efacec, de forma a detetar e
implementar acées de melhoria no seu desempenho. Para a concretizacdo deste principal objetivo

propde-se a segmentacao das seguintes atividades:

e Analise do estado atual do processo de planeamento na Unidade de Negocio (UN) de Automacao

e Sistemas de Energia (ASE), assim como o respetivo mapeamento;
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e |dentificacdo dos problemas existentes no processo de planeamento do ASE e respetiva proposta
de melhoria;

e Estudo, andlise e uniformizacdo de processos a montante que impactam com as funcdes do
planeamento, a nivel transversal;

e Estudo, analise e uniformizacdo do processo de planeamento, a nivel transversal;

e |mplementacao e monitorizacdo do desempenho das propostas de melhoria sugeridas.

1.3 Estrutura do documento

A presente dissertacao encontra-se estruturada em oito capitulos.

O primeiro representa este capitulo introdutorio, enquanto que o segundo realiza um pequeno
enquadramento do estado atual de conhecimento e dos principais temas deste projeto, com especial
destaque a filosofia Lean e ao Planeamento.

A terceira seccao descreve a abordagem metodoldgica levada a cabo nesta dissertacdo. Ja o quarto
capitulo caracteriza a empresa onde se desenvolveu o presente projeto e o estado atual dos processos
de planeamento do ASE. Além destes pontos, aborda, ainda, fontes de desperdicio encontradas no
processo de planeamento da UN em estudo e as respetivas propostas de melhoria.

No quinto capitulo é estudado, uniformizado e otimizado o processo de registo de Ordens de Venda a
nivel transversal. Por sua vez, a sexta seccdo realiza o mesmo estudo, desta vez, ao processo de
planeamento.

O capitulo sete expde o desenvolvimento e implementacao de uma Power App — A Tua ldeia Conta — e
o oitavo capitulo finaliza o estudo do presente projeto com a divulgacao das principais conclusdes obtidas

e sugestao de trabalhos futuros.
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2. ESTADO ATUAL DE CONHECIMENTO

O presente capitulo objetiva a exposicao do estado atual de conhecimento relativamente aos principais

conteudos abordados nesta dissertacao.

2.1 Lean

“Lean é alcancado através da simplificacao e melhoria continua de todos os seus processos e relacoes

num ambiente de confianca, respeito e total envolvimento dos colaboradores” (Deluzio, 2016, p. 17).

2.1.1 Toyota Production System

O Toyota Production System (TPS) nasceu no Japdo no final da Segunda Guerra Mundial. Surgiu na
Toyota Motor Company devido a necessidade de desenvolver uma grande variedade de produtos sob
condicoes de baixa procura devido a crise pos-guerra (Ohno, 1988).

A partir da década de 80, o TPS comeca a despertar atencoes, ja que os carros produzidos na 7oyota
eram mais eficientes, tinham mais qualidade e menos problemas de manutencado que os produzidos na
Ameérica. A Toyofa produzia carros em menor tempo, com maior fiabilidade, a um custo competitivo e
pagava aos seus colaboradores mais do que a média (Womack, Jones, & Roos, 1990).

Ohno (1988) acredita que o TPS é um sistema de gestdo adaptado que visa a eliminacdo dos
desperdicios, revelando respeito por todos os colaboradores, dado que séo eles que constituem a propria
organizacao (Silva, 2017). Neste sentido, surge a casa TPS. Foi adotado 0 modelo de uma casa, pois
esta apenas se torna robusta se todos os seus elementos o forem. Os seus principios séo apresentados

na Figura 1.

Mais qualidade, Menos Custos, Tempos de Entrega Curtos, Mais Seguranga, Mais
Envolvimento e Motivacio
Pessoas e
Trabalho em
Equipa

Just in Time

MELHORIA

Pensamento de acordo

como takt time; Fluxo CONTINUA

Eliminar o
Desperdicio

Froblemas na Fonte

Produgo Nivelada (Heijunka)

Gestdo Visual

Estabilidade

Figura 1 — Casa TPS
(Adaptado de Liker & Meier, 2006)
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Os objetivos da casa estao descritos no seu teto: aumento da qualidade dos produtos, diminuicao dos
custos de producéo, diminuicao do /ead time, aumento da seguranca, moral e envolvimento dos
colaboradores (Silva, 2017). A base da casa ¢ representada por técnicas como Hejjunka, Standard Work
e Gestao Visual. A estrutura da casa ¢ suportada pelos dois pilares essenciais: Jidoka e Just in Time.
Através da implementacdo destas técnicas, garante-se um fluxo de producdo continuo e uma rapida
adaptacao a variacoes de procura. No centro da casa estao as pessoas e a cultura organizacional, pois,
sem eles, a melhoria continua nao é concretizavel e as organizacdes nao alcancam os seus objetivos.

Por outras palavras, a casa TPS revela os passos para alcancar os seus objetivos (Queta, 2013).

212 Lean Production

O livro The Machine That Changed The World abordou, pela primeira vez, o conceito de Lean Production
(Womack et al., 1990).

Segundo os autores e contrariamente a producdo em massa - iniciada por Henry Ford com a producéo
do modelo T, que possibilitava um custo reduzido por artigo devido a producao de grandes quantidades
de um mesmo modelo -, Lean Production visa a combinacao das vantagens da producao em massa
com a producao artesanal evitando, simultaneamente, elevados custos da ultima técnica e a rigidez da
primeira. Lean emprega equipas polivalentes a todos os niveis da organizacdo e requer equipamentos
flexiveis e automatizados, de forma a produzir volumes de artigos de enorme variedade. Lean Production
solicita metade dos recursos humanos da fabrica, metade do espaco de producdo, metade do
investimento em ferramentas, metade das horas de engenharia e metade do inventario (Womack et al.,
1990).

Lean procura a perfeicdo através da procura continua na reducdo de custos, procura de zero defeitos e

inventario nulo (Silva, 2017).

2.1.3 Desperdicios

Num ambiente fabril, realizam-se um conjunto de atividades de forma a atingir a satisfacdo por parte do
cliente, sendo elas: atividades de valor acrescentado (5% do total de atividades); atividades necessarias
mas que nao criam valor (35% do total de atividades); atividades evitaveis e sem valor acrescentado (60%
do total de atividades) (Silva, 2020; Womack et al., 1990).

Ohno (1988) compreende a necessidade em eliminar atividades que nao agregam valor para o cliente —

desperdicios. Define-se desperdicio ou muda como qualquer atividade desperdicada, inatividade ou
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obstrucao ao fluxo de uma atividade produtiva que impeca a entrega de um produto e/ou servico com a
qualidade certa, na quantidade e momentos certos ao preco certo (Silva, 2017).

Identificam-se sete tipos de desperdicios industriais (Melton, 2005):

e Sobreproducao: producao de artigos mais cedo ou em quantidades maiores que as necessarias.
Para Ohno (1988) este tipo de desperdicio acaba por causar todos os outros.

e Esperas: periodos de inatividade de pessoas, informacéo ou bens devido a atrasos na producéo,
falta de materiais e ferramentas, avaria de equipamentos, entre outros.

e Transportes: as movimentacdes de artigos ao longo da empresa, ainda que por pequenas
distancias, traduzem-se em custos.

e Movimentacdes: qualqguer tipo de movimento que os colaboradores necessitem de desempenhar
durante o seu trabalho que nao adicione valor ao artigo.

e Sobreprocessamento: realizacdo de etapas desnecessarias para processar artigos como

providenciar qualidade superior a necessaria ao artigo.

e |nventario: excesso de Matéria-Prima (MP), Work in Progress (WIP) ou produtos finais, que
originam /ead time mais longos, obsolescéncia, bens danificados, atrasos, custos de transportes
e de armazenamento.

e Defeitos: producado de artigos defeituosos. Reposicdes da producdo e retrabalho de pecas
originam manuseamentos, tempo e esforcos desnecessarios e, por conseguinte, sdo gerados

grandes atrasos nas entregas.

Liker e Meier (2006) acreditam que existe um oitavo desperdicio: subaproveitamento da criatividade dos
colaboradores. Este desperdicio abrange perdas de tempo, ideias, capacidades, melhorias e

oportunidades de aprendizagem.

2.1.4  Lean Thinking

Lean Thinkingtrata-se de uma filosofia designada pelos autores Womack e Jones (2003) que é alcancada
pela simplificacdo e melhoria continua de todos os processos e relacdes num ambiente de respeito e
completo envolvimento dos colaboradores (Silva, 2017).

Assenta em cinco principios, apresentados na Figura 2 (Melton, 2005; Womack & Jones, 2003):
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Figura 2 — Os cinco Principios do Lean Thinking

1. Valor: definicdo de valor na perspetiva do cliente, como produtos especificos, com
caracteristicas especificas, oferecido num determinado momento a um preco especifico.
Valor é tudo aquilo que o cliente deseja e esta disposto a pagar por determinado produto
e/ou servico (Silva, 2017).

2. Cadeia de Valor: analise e compreensao de todo o fluxo do ciclo de vida de um produto,
desde o fornecedor até ao consumidor, de forma a determinar quais as atividades que geram
valor acrescentado para o cliente.

3. Fluxo: garantia de um fluxo constante, ininterrupto, fluido e sincronizado entre as etapas de
criacdo de valor, reduzindo desperdicios dentro e entre atividades.

4. Producao Pull: projecdo do que o cliente necessita apenas no momento que o deseja, isto
¢, implementacao de um sistema onde o abastecimento e a producédo sao despoletadas por
uma encomenda do cliente. Esta abordagem idealiza mecanismos de transmissdo de
informacdo das necessidades de producao em cada etapa.

5. Busca pela Perfeicdo: procura continua e sistematica na eliminacdo de fontes de

desperdicio, reducao de custos, alcance de zero defeitos e zero inventario. Assim, pode ser

afirmado que se esta perante um ciclo continuo de melhoria — Aaizen.

A casa TPS apresenta inimeras técnicas Lean cada uma com as suas particularidades e objetivos. O
Standard Work apresenta-se como uma das técnicas mais utilizadas a nivel industrial, de forma a
combater a variancia dos processos e contribuir para a sua uniformizacdo. O seu conceito deve ser

implementado sempre que possivel.
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215 Standard Work

A reducao dos desperdicios apenas ¢ conseguida através da reducao da variancia dos processos, que €&
causada pela realizacao frequente de atividades aleatorias e de métodos inconsistentes (Liker & Meier,
2006). Por esse motivo, a implementacdo da filosofia Lean inicia-se com a criacdo de standards. A
criacdo destes processos normalizados é baseada na definicdo, clarificacdo e na utilizacdo consistente
de métodos que garantam os melhores resultados possiveis. A normalizacdo ¢ uma atividade continua
de identificacdo de problemas, cujo principal objetivo é facilitar a compreensdo de uma tarefa por
qualquer pessoa, sem suscitar duvidas (Silva, 2017; Simeonova & Nedyalkov, 2020).

Cruz (2015) acredita que o Standard Work indica a sequéncia produtiva que deve ser efetuada por um
colaborador em multiplos processos, passando pela documentacao dos modos operatorios assegurando
que os colaboradores seguem o mesmo procedimento, utilizando as mesmas ferramentas.

Alguns dos beneficios do Standard Work séo: reducao de desperdicios, do tempo de sefup, dos custos
de producao e do numero de acidentes; aumento da motivacdo dos colaboradores, da melhoria da
qualidade, do lucro, produtividade e eficacia do planeamento (Silva, 2017).

Ohno (1988) estipulou que o Standard Work é constituido pelos seguintes trés elementos:

e Tempo de ciclo normalizado: tempo requerido para a realizacao das operacdes a um ritmo

considerado ideal, isto &, igual ao faAt time.

e Sequéncia de trabalho normalizada: sequéncia de trabalho considerado adequada para que as

caracteristicas especificadas pelo cliente se encontrem presentes no produto final. Esta
sequéncia de trabalho deve possuir a maior percentagem de valor acrescentado.

e |nventario normalizado: o WIP entre postos de trabalho deve também estar normalizado de forma

a nao existirem interrupcdes ao normal funcionamento do sistema.

Um dos beneficios do Standard Work passa pelo aumento da eficacia do planeamento, que representa
um dos processos mais importantes de uma organizacao. A sua boa gestao deve ser assegurada através
do estudo, analise e otimizacdo das suas atividades. Neste sentido, as técnicas Lean ganham uma
importancia extrema, pelo que devem ser implementadas, sempre que possivel, de forma a melhorarem

0 desempenho das empresas.
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2.2 Planeamento

Atualmente, o cliente esta mais exigente e requer produtos de elevada qualidade, a um preco reduzido,
associado a um prazo de entrega quase imediato. Planear ¢ o primeiro passo da gestao e objetiva
estabelecer metas, fixar objetivos e definir procedimentos para os atingir (Ribeiro, 2019).

O sistema de Planeamento e Controlo da Producao (PCP) preocupa-se com os materiais, maquinas,
pessoas e fornecedores, visando ir de encontro as condicées de mercado e as condicdes impostas pela
estratégia da empresa. Este sistema fornece informacéo de forma a gerir eficientemente os fluxos de
materiais, a alocacao de pessoas e 0s equipamentos. Ainda, é responsavel pela coordenacao das
atividades internas com as dos fornecedores e pela comunicacdo com os clientes sobre as necessidades
de mercado.

Fundamentalmente, o propdsito do PCP passa pela utilizacao da informacao com o intuito de tomar
decisodes inteligentes, oferecendo vantagem competitiva substancial no mercado em que a empresa se
insere (Teixeira, 2014).

O sistema PCP deve ir de encontro as necessidades da empresa e nunca ao contrario, ja que os requisitos
do sistema PCP variam com a natureza do sistema produtivo, mercado e necessidade de gestao (Teixeira,
2014).

O PCP considera trés horizontes temporais, sendo eles designados por longo, médio e curto prazo. A
cada um deles associa-se um estagio do sistema e um determinado nivel de agregacao da informacao.

De uma forma geral, o enquadramento geral do PCP é apresentado na Figura 3 (Teixeira, 2014).
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Figura 3 — Enquadramento geral do PCP
(Teixeira, 2014)

e Planeamento Estratégico de Producéo

0 Planeamento Estratégico projeta a organizacao nos proximos 3 a 5 anos. As variaveis sdo volumes
agregados de artigos, precos e fluxos financeiros, sendo que o plano corresponde a um orcamento
de producao de acordo com um plano de vendas e custos standard. O plano estratégico comunica

0 que a empresa é capaz de produzir.

e Planeamento Agregado da Producéo

O primeiro nivel, Planeamento Agregado da Producao, é a etapa responsavel pela geracao do Plano
de Producdo, plano que reflete o planeamento estratégico da empresa e apresenta intencdo de
producao, em termos agregados, normalmente para o periodo de um ano. Este interliga os objetivos
estratégicos da empresa aos da producao, coordena o0s objetivos das vendas, bem como disponibiliza

recursos e o orcamento financeiro. E responsavel, ainda, pela comunicacéo entre gestao de topo e
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a producao e outras funcdes da empresa, além de fornecer as bases para a tomada de decis&o
(Vollmann, Berry, Whybark, & Jacobs, 2005).

Esta fase do sistema PCP retine informacodes de trés diferentes departamentos: Gestdo Comercial,
Gestao de Recursos e Gestao Financeira. A Gestdo Comercial é responsavel por efetuar a prospecao
do mercado e fornecer informacdo do que este necessita. A Gestdo de Recursos define o plano
agregado de recursos a partir da informacao disponivel acerca da mao de obra e dos custos
associados aos recursos. A Gestdo Financeira, por sua vez, controla as necessidades de capacidade
com o plano agregado de recursos e define estratégias a implementar quando a procura é superior
a capacidade instalada (Vollmann et al., 2005).

Paralelamente, existe o Planeamento de Recursos ou Planeamento Agregado de Capacidade que
especifica a capacidade necessaria (horas.maquina, horas.homem, espaco fabril) para produzir as
quantidades expressas no plano. Este confirma a viabilidade do plano agregado da producao, sendo

influenciado pelo grau de estabilidade da procura e variabilidade da producao (Finch & Cox, 1988).

e Planeamento Diretor da Producédo

O Planeamento Diretor da Producdo (PDP), também designado por Master Production Schedulling
refere-se a cada produto a produzir pela empresa. Este possui um carater mais operacional, uma
vez que ja existem encomendas, sendo aqui que estas se transformam em ordens de producao dos
produtos finais. O PDP assegura que os produtos finais sdo colocados em producdo no momento
certo para que a procura seja satisfeita sem atrasos temporais (Finch & Cox, 1988). E, por isso,
considerado o “motor” da producdo. Sucintamente, o Plano Diretor da Producao, inclui informacao
sobre qual o produto final e em que quantidade o produzir para cada periodo do horizonte temporal

(Teixeira, 2014).

e Planeamento Agregado de Capacidade

O Planeamento Agregado de Capacidade objetiva a verificacdo e controlo da existéncia de capacidade
para satisfazer o que esta estabelecido no PDP. De acordo com Teixeira (2014), o plano resultante
consiste no estudo da utilizacdo dos recursos segundo técnicas como fatores globais, listas de

capacidades e perfis de recursos.
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e Planeamento das Necessidades Materiais

O Planeamento das Necessidades Materiais ou Material Requirements Planning (MRP) possibilita
levar a cabo o planeamento detalhado de materiais, em funcdo do PDP. Este determina quando e
em que quantidades deve ocorrer a aquisicao das matérias primas, bem como 0 momento em que
0s semiacabados e os componentes devem ser lancados na producao (Nagendra & Das, 2001).
Depende de varias caracteristicas como WIP, profundidade da lista de materiais, /ead time,

semelhanca de componentes e gamas operatdrias (Finch & Cox, 1988).

¢ Planeamento de Necessidades de Capacidade

Simultaneamente ao MRP, surge o planeamento de necessidades de capacidade, também designado
Capacity Requirements Planning, que objetiva a validacdo dos dois planeamentos mencionados
anteriormente, garantindo que a mao de obra e os equipamentos conseguem cumprir as datas
previstas. Além disso, compara a producao planeada a producao real e realiza ajustes sempre que

necessario (Finch & Cox, 1988).

e Lancamento de Ordens de Compra e Producéo

Teixeira (2014) afirma que o Lancamento de Ordens de Compra e Producao, tal como o nome indica,
lanca as ordens de compra e de producao, originando as ordens de programacao. Neste momento,

ja se esta perante um horizonte temporal de curto prazo.

e Programacéo e Monitorizacdo da Producédo

A programacédo da producdo traduz o que foi planeado para o espaco fabril a partir da criacao de
conjuntos como: o trabalho aos colaboradores; as operacdes aos postos de trabalho; o
abastecimento de materiais aos postos de trabalho (Teixeira, 2014).

Este sistema estabelece prioridades para as ordens de producdo em cada posto de trabalho. E
definida a alocacdo de um conjunto de trabalhos por uma determinada ordem, durante um
determinado periodo, aos recursos existentes (Demir & Isleyen, 2013; Tavakkoli-Moghaddam &
Daneshmand-Mehr, 2005).

A monitorizacdo € um elemento chave para uma programacao eficiente, pois permite a atuacao

quando a producao planeada ndo esta a ser cumprida (Vollmann et al., 2005).
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e (Gestdo da Informacédo de Artigos

Também conhecida por Product Data Management, a Gestdo de Informacdo de Artigos visa a
garantia da eficiéncia do sistema produtivo de uma organizacdo, uma vez que é da sua
responsabilidade o /nput de informacao ao longo de toda a cadeia de gestdo. Essencialmente, gera
e disponibiliza informacado sobre caracterizacao de artigos, definicao de listas de materiais e gamas

operatorias (Teixeira, 2014).

A Gestdo da Procura apresenta-se como um dos maédulos do PCP, pelo que é essencial a sua abordagem.

2.2.1 Gestao da Procura

A Gestao da Procura é o modulo do PCP que evidencia a ligacdo com o mercado, fabricas, armazéns e
outros clientes. E responsavel por reunir informacoes de e sobre o mercado, por gerir as previsdes de
procura e, por conseguinte, possibilita a comunicacdo com os clientes para acordar datas de entrega,
confirmar situacdes, entre outros assuntos. A Gestdo da Procura preocupa-se também com a
identificacdo de fontes para a capacidade de producdo, incluindo a assisténcia técnica, necessidades
intraempresa ou formacdes de stock (Vollmann et al., 2005).

A Gestao da Procura representa o elo de conexdo com o mercado front end do sistema PCP. Além desta
ligacdo, estabelece outras com o0 modulo do plano de vendas e operacdes, assim como com o0 programa

mestre de producao, tal como se revela na Figura 4.

Fronteira
do PCP
s N :
Planeamento de Plano de Vendas e _ Mecads [elleries
_ Gestao da Procura e outras fontes de
Recursos Operacoes
" J procura)
Programa M(Estre Font end
da Producao

Figura 4 - Gestao da Procura no Sistema PCP

As conexdes apresentadas na Figura 4 garantem que as quantidades e momentos de procura s&o
armazenados e coordenados com as atividades de planeamento e controlo da organizacdo. Tal como
mencionado, 0os modulos do plano de vendas e operacdes, bem como o programa mestre de producao,

necessitam da informacao proveniente da Gestao da Procura (Vollmann et al., 2005).
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Neste momento, importa distinguir dois conceitos: previsdes e planos. Na Gestdo da Procura, sdo
desenvolvidas previsdes de momentos e quantidades de procura do cliente, sendo que representam
estimativas daquilo que pode ocorrer no mercado. Ja os planos de producao, que especificam como a
empresa responde, sao baseados nestas previsoes. Por outro lado, a procura do cliente é independente
dado que a sua decisdo de compra ndo depende das acdes da empresa, apesar de ser influenciada por
promocdes, precos, entre outros aspetos. Caso seja necessario estipular planos de producao a uma taxa
constante durante o ano, a procura desse produto deve ser calculada. Essa procura depende do plano
de producdo — procura dependente. Quando as condicdes se alteram, os planos também devem ser
modificados nesse mesmo sentido (Vollmann et al., 2005).

Um outro ponto importante a destacar é que a informacao levantada na Gestdo da Procura pode ser
utilizada na melhoria do desempenho de uma organizacao. Alguns meios para o tornar possivel sao:
producdo sob conhecimento; gestdo do relacionamento com o cliente; fluxo de saida dos produtos e

previsdes para o planeamento de vendas e operacdes (Vollmann et al., 2005).

De forma a entender qualquer processo de planeamento, importa mapear os seus varios estados, desde
as suas atividades, aos seus intervenientes, entre outros aspetos. Este mapeamento possibilita a

identificacao de fontes de desperdicio que, consequentemente, conduzem a oportunidades de melhoria.

2.3  Mapeamento de Processos

Por forma a se manterem competitivas num mercado em brutal expansao, as empresas devem mapear
0s seus processos de negocio. O mapeamento dos processos de uma organizacao permite uma visao
geral sobre 0os mesmos, simplificando a comunicacao e possibilitando a identificacdo de fontes de
desperdicio. A utilizacdo de uma notacédo comum € crucial para que o processo seja entendido por todos,
inclusive entidades externas (Polanci¢, 2020). As decisdes tornam-se integradas aos processos de
negocio no campo de Business Process Management, traduzido para portugués, gestao de processos de
negdcio. O motivo é simples: aumentam a competitividade organizacional e podem ser analisados,
implementados e reutilizados em varios processos para melhorar a performance da empresa (Polancig,
2020).

A modelacao de processos de negdcio engloba varios tipos de linguagem, todavia, neste contexto, o

objetivo passa por expor o Business Process Model and Notation (BPMN) (Jorge & Miyake, 2015).
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e Business Process Model and Notation

Os processos de negocio representam um conjunto de atividades da empresa, executadas por uma
entidade (maquina ou pessoa), encadeadas com o proposito de criar uma determinada saida -
produto final do processo de negdcio. Os processos atravessam limites organizacionais internos e
externos, sendo executados em resposta a um evento.

O proposito do BPMN define-se através da criacdo de um padrdo, uma linguagem comum para
modelacao de processos de negocio através da utilizacdo de simbolos universais. Trata-se de um
processo de negdcio explicito num diagrama de facil interpretacdo que visa a eliminacdo da lacuna
existente entre a modelacdo do processo e a sua execucdo. A modelacdo com BPMN tenta ser
intuitiva enquanto representa detalhes complexos do sistema. Além disso, permite modelar
processos de forma padronizada para que toda a empresa possa entender e retirar as mesmas
conclusdes (Respicio & Domingos, 2015).

O BPMN fornece uma linguagem comum que permite aos Stakeholders comunicar entre si de
maneira clara, completa e eficiente. Dependendo do objetivo, 0 BPMN abrange diferentes niveis de
modelacao de processos (White, 2004):

1. Mapas do processo: diagramas simples;

2. Descricdes do processo: diagramas com informacao adicional — descricdes — sobre o

processo,

3. Modelos do processo: diagramas com informacdo suficiente para que possam ser

analisados, simulados e/ou executados.
Na sua representacdo, o BPMN recorre a varios elementos: objetos de fluxo, objetos de ligacdo,
objetos de agrupamento e artefactos. Os objetos de fluxo podem ser eventos, atividades e gafeway.
Os objetos de ligacdo sao representados por fluxos de sequéncia, fluxos de mensagem e associacoes.
Por sua vez, os objetos de agrupamento definem-se por swimlanes (elementos de agregacao de
subconjuntos de atividades — grupo de poo/s) e pistas individuais f/anes). Os artefactos constituem
elementos graficos de adicao de informacao sobre os processos (White, 2004).

Todos os elementos requeridos pelo BPMN encontram-se discriminados no Apéndice 1.

Apds identificadas as fontes de desperdicio através do mapeamento dos processos, importa tratar a

informacdo da forma mais eficiente e assertiva possivel. No mundo atual, impulsionado por dados, o

desenvolvimento da transformacao digital depende fortemente da capacidade de o Homem gerir

quantidades massivas de dados.
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2.4  Bussiness Intelligence

Business Intelligence (Bl) define-se como um conceito multifacetado que engloba trés perspetivas
diferentes, sendo elas a tomada de decisao facilitada e mais rapida, a conversao de dados em informacéao
relevante e a utilizacdo de uma abordagem racional para gestao de atividades. Um ciclo de Bl possui
quatro fases distintas: analise, percecao, execucao e medicao de desempenho. Esta ultima etapa pode
englobar o estudo e analise de Aey Performance Indicators (KPI) (Liang & Liu, 2018).

As ferramentas Bl fornecem uma visao sistémica do negocio através da distribuicdo uniforme dos dados
entre os utilizadores. O seu principal foco passa pela transformacao de grandes quantidades de dados
em informacao de qualidade para a tomada de decisao estratégica. As empresas que adotam solucoes
Bl acarretam enormes beneficios, como: reducéo de tempo; estipulacao de planos e estratégias mais
eficientes; maior facilidade na tomada de decisdo; poupanca de capital; maior satisfacao dos
fornecedores, consumidores e colaboradores; retorno do investimento; geracao de novas receitas;
flexibilidade organizacional; dinamismo dos processos e vantagem competitiva (Sampaio et al., 2011).
Power Bl representa um servico de analise de negocios da Microsoit que visa fornecer visualizacoes
interativas e recursos de Bl através de uma interface simples para que os seus utilizadores criem o0s seus
proprios relatorios e dashboards — combinacdes de informacdes e/ou dados importantes para uma dada
analise. Como principais caracteristicas do Power Bl destacam-se o seu desempenho rapido, a sua
interface friendly e a integracao de outras ferramentas como o Microsoft Excel e o Structured Query

Language (SQL) Server (Becker & Gould, 2019).

2.5 Revisao Critica da Literatura

Num mercado cada vez mais competitivo e exigente, a melhoria continua ganha um maior relevo e passa
a constituir um dos objetivos das empresas (Maia, Alves, & Ledo, 2011). E através dela que as
organizacdes otimizam os seus processos e melhoram continuamente os seus desempenhos.

Lean Production possibilita o ajuste e alinhamento entre as suas técnicas com as necessidades da
empresa. A sua aplicabilidade nem sempre é facil, pois trata-se de um processo demorado. A
sensibilizacao das pessoas a mudanca também deve ser tida em conta, de maneira a evitar resisténcia
por parte dos colaboradores. Todavia, apos a implementacao destas ferramentas, importa existir uma
monitorizacdo e controlo dos seus resultados e da sua eficiéncia, de forma a executar as devidas
correcOes, em caso de existéncia de desvios daquilo que foi planeado (Dombrowski, Ebentreich, &

Krenkel, 2016).
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Apesar de existirem lacunas na interligacao do Plano Diretor da Producado com as técnicas Lean, pode-
se assumir que o plano mestre da producdo é compativel com esta filosofia. J& a Gestdo da Procura é o
mddulo do PCP que evidencia a ligacdo com o mercado, fabricas, armazéns e outros clientes. E
responsavel por, entre outros pontos, comunicar com os clientes para acordar datas de entrega e
confirmar outro tipo de situacdes.

Por sua vez, 0 mapeamento de processos visa a normalizacao dos trabalhos e técnicas aplicadas em
lean production e lean office (Esteves, Fontana, Oliveira, & Silva, 2015). Foi proposto um novo modelo
que recorre a linguagem BPMN e estuda o processo de planeamento e controlo da producao. Este
modelo objetivava a reducdo do nivel de incerteza na gestdo de recursos e definia quais 0s responsaveis
por cada atividade do processo. A utilizacdo da notacdo BPMN possibilita 0 alcance de uma simplificacdo
e melhoria de processos, bem como uma reducédo do tempo de execucdo (Miickenberger, Togashi,
Padua, & Miura, 2013). Além disso, o BPMN permite a representacdo da tomada de decisdo e
consequente divergéncia de fluxos, o que nado acontece com outras notacées (Macul, Amigo, & Rozenfeld,
2013). Esta notacdo é recomendada em duas areas distintas, sendo elas a descricdo de atividades com
um elevado grau de informacdo que apoiam a producdo, assim como na descricdo de processos de
producdo. Ademais, mapeia processos administrativos de elevado grau de fluxos de informacao e com a
necessidade de tomar decisdes, sem uma escala temporal.

No fundo, a interligacdo da implementacéo de todos estes conceitos visa otimizar as atividades de uma
organizacao e conciliar as vantagens de cada um deles. Quando associadas, estas técnicas possuem o

intuito de maximizar os ganhos para a empresa em questao e possibilitar resultados Unicos.
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3. ABORDAGEM METODOLOGICA

O terceiro capitulo descreve, de forma detalhada, a abordagem metodoldgica adotada na presente
dissertacdo. Adicionalmente, revela a filosofia e estratégia de investigacdo, bem como os métodos de

recolha e analise de dados.

3.1  Questao de Investigacdo

O processo de investigacao inclui geralmente a formulacdo do topico, a revisao da literatura, o
planeamento da investigacdo, recolha e analise de dados e a escrita da dissertacdo. Contudo, este
processo nem sempre é racional e linear, pois necessita da revisao dos estagios.

A formulacao do topico, identificado em conjunto com a empresa, apresenta-se como um problema real
da mesma - processo de planeamento. Como tal, a presente dissertacdo visa o estudo e normalizacéo
dos processos, de forma a otimizar o processo de planeamento transversal da Efacec.

No geral, as questdes de investigacao sao:

a) Quais as atividades que ndo geram valor para o processo de planeamento da producao?
b) Quais as atividades que devem ser normalizadas? E quais aquelas que devem ser eliminadas?

c) Qual o estado futuro do planeamento da producao que mais vantagens traz a Efacec?

3.2  Estratégia e Filosofia de Investigacao

De forma a desenvolver a revisdo de literatura, realizaram-se pesquisas em varias bases de dados e
respetivos motores de busca, como a 5-On, o Google Scholar, Scopus e WebOfScience.

Ao longo desta pesquisa foi imprescindivel utilizar alguns termos com o intuito de segmentar as
informacdes mais relevantes, garantindo que os artigos encontrados correspondiam realmente ao ambito
da pesquisa, além de minimizar o risco de identificar informacdes desenquadradas do pretendido. Assim,
foram usadas expressdes como: “Sistemas de Producéo Lean”: “Lean Production”; “Standard Work”,
“Uniformizacdo de Processos”; “Mapeamento de Processos”; “Process Mapping”; “Planeamento da
Producao”; “Production Planning” e “Business Intelligence”. Neste sentido, identificaram-se conceitos
principais que os artigos e livros faziam referéncia e que, por esse motivo, fazia sentido abordar: Lean,
Standard Work, Planeamento da Producdo, Mapeamento de Processos e Business Intelligence. Apos

selecdo dos artigos com base no seu titulo, Aeywords e resumo, foi necessaria a leitura na integra do
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proprio documento, de forma a clarificar sobre determinado tema e compreender quais 0s mais
relevantes.

O investigador identifica os seus ideais no pragmatismo, ja que assume a questao de investigacdo como
0 ponto mais importante da mesma. Este implica uma abordagem pratica, em que o conhecimento nao
¢ uma certeza, mas assume diferentes perspetivas para a recolha e analise de dados.

A abordagem ao problema sera do tipo dedutiva, visto que se trata de uma estratégia de investigacéo
para testar a hipotese formulada. Além disso, pretende-se implementar melhorias nos processos e
analisar o respetivo impacto para a empresa.

O horizonte temporal da presente dissertacdo encontra-se limitado no espaco temporal — transversal —
enquanto que os métodos utilizados serdo do tipo quantitativos e qualitativos - mixed-methods (Saunders,

Lewis, & Thornhill, 2009).

3.3  Método de Investigacao

A definicao da metodologia de investigacao é um passo fundamental para alcancar os objetivos tracados
da dissertacao, ja que os resultados de um projeto dependem fortemente do seu planeamento e gestao.
Em particular, esta dissertacao é regida pela metodologia Investigacao-Acao, que consiste numa
investigacao que requer o envolvimento e cooperacao dos colaboradores da empresa (Saunders et al.,
2009).

A metodologia Investigacao-Acao revela ser a mais adequada no presente projeto, pois solicita um
ambiente colaborativo e dindmico, em que o cerne é a resolucéo de um problema real. O envolvimento
dos colaboradores da organizacao é crucial, no sentido em que sera estudada uma questao preocupante
e impactante para eles (Eden & Huxham, 1996). O seu foco expresso na acdao promove a mudanca
dentro da empresa, apostando no diferencial competitivo, além de assegurar mudancas continuas e
ciclicas

Esta metodologia possui alguns desafios, como as relacdes interpessoais, ja que € improvavel que exista
uma boa aplicacao da mesma caso existam conflitos entre o investigador e os intervenientes. Isto, porque
caso a pesquisa conduza ao despedimento de um colaborador, apesar de trazer beneficios para a
empesa, pode entrar em conflito com os restantes participantes do processo (Avison, Lau, Myers, &
Nielsen, 1999). De forma a minimizar esta dificuldade, importa que o investigador garanta um ambiente

ideal para aplicar esta metodologia. Neste ambiente, o investigador deve fazer parte integrante da
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organizacao, bem como representar o elo de ligacdo dos processos e da sua componente teorica e
pratica. Além disso, os resultados devem ser aplicados de imediato.
E necessario definir um contexto especifico e um proposito claro para dar lugar a cinco principais etapas:

diagnostico, planeamento, execucao, avaliacao e aprendizagem.

e Diagnostico

Na primeira fase identifica-se o problema, recolhnem-se e analisam-se dados relevantes. Este
levantamento de informacdo da-se através de observacdo, conversas informais e entrevistas. A
observacao apresenta-se do tipo primaria quando o investigador obtém os seus proprios dados e
secundaria quando sao fornecidos dados que constam no Enferprise Resource Planning (ERP) da
empresa. As entrevistas sincronas sdo classificadas como estruturadas quando as perguntas sao
pré-determinadas e é estipulado um guido/protocolo da entrevista. Contudo, também ocorrem
entrevistas semiestruturadas, ja que a lista de temas e questdes a serem colocadas dependem
conforme a propria entrevista. As conversas informais ocorreram em formato online, pelo que foram
gravadas de forma a serem escutadas posteriormente e a sua analise fosse mais pormenorizada.
Numa primeira fase recorreu-se ao método de conversas informais, enquanto que numa fase
seguinte foi requerido o método de entrevistas, de forma a evitar retrabalho.

E nesta fase que o investigador recolhe informacdes do estado atual dos processos. Os dados
recolhidos sao do tipo quantitativo e qualitativo. Os entrevistados representam os colaboradores que

trabalham diariamente com o tipo de funcdes alvo de estudo.

¢ Planeamento

O planeamento engloba a estipulacdo de planos de acdo, de maneira a solucionar o problema
encontrado na fase de diagndstico. Esta etapa abrange a estipulacdo de um estado futuro de um
processo, com o intuito de o otimizar. Neste ponto importa analisar o estado atual dos processos e
verificar qual a melhor forma de atuar no estado futuro, de forma a possibilitar melhores
desempenhos.

O planeamento foi elaborado pelo investigador, auxiliado pelo Project Manager deste projeto.
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o Execucdo

Nesta fase, o investigador intervém em conjunto com a organizacao no sentido de executar as acoes
anteriormente planeadas. Para tal, realizaram-se reunides entre o investigador, o Project Manager e
0s varios intervenientes dos processos, com 0 objetivo de todos se sentirem parte integrante do
projeto e possuam um contributo direto em todas as etapas da investigacdo. Estas reunides detém
uma importancia extrema, no sentido de dar a conhecer aos colaboradores como devem agir de

acordo com o estado futuro.

e Avaliacdo

Apos executadas as devidas acbes, importa reunir com todos os intervenientes e avaliar os
resultados. Neste ponto, deve ser averiguado se a implementacado foi bem-sucedida pois, caso
contrario, deve ser realizada uma reformulacdo da acdo (O'Brien, 2001). E neste ponto que se

realizam as reunides de verificacdo do processo.

e Aprendizagem

Esta fase, apesar de surgir em ultimo lugar, deve ser levada em consideracdo em todo o processo
de implementacdo. O conhecimento adquirido aquando da implementacdo da metodologia

Investigacdo-Acdo possui trés publicos-alvo: organizacao, investigador e comunidade cientifica.

Apresentada a abordagem metodoldgica, parte-se para a exposicdo dos projetos alvo de estudo nesta

dissertacéao.
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4. ANALISE E DIAGNOSTICO DO PROCESSO ATUAL

Neste capitulo é apresentada a empresa onde foi realizada a presente dissertacdo. Além disso, realiza-
se a descricdo do processo atual do planeamento do ASE, através da elaboracdo do mapeamento dos

processos e o reconhecimento de problemas intrinsecos ao seu fluxo.

4.1 A Efacec

Fundada em 1905, a Efacec € uma empresa portuguesa que se foca no desenvolvimento de produtos e
sistemas com forte valor acrescentado, atuando na producéo de infraestruturas para importantes setores
da atividade economica. Aposta fortemente na exportacédo, possuindo uma presenca internacional em
mais de 65 paises. A sua cultura assenta sobre trés grandes pilares: inovacado, pesquisa e
desenvolvimento.

O Grupo Efacec possui tecnologia propria e capacidade inovadora que lhe conferem referéncias de relevo
em todo o mundo. Em Portugal, a Efacec centra a sua atividade nos polos da Arroteia, da Maia e Lagoas
Parque. A empresa conta com 2404 colaboradores e o seu volume de negocio ascende aos 500 milhdes
de euros. O Polo da Maia é caracterizado por oferecer equipamentos inovadores de acordo com a
especificacdes técnicas dos seus clientes.

Com olhos virados para o futuro e preparada para novos e importantes desafios, a Efacec € uma marca
de prestigio e uma das maiores empresas industriais do pais. Tudo o que alcancou até hoje deve-se a
sua resiliéncia, adaptabilidade e inovacdo, sendo que o compromisso e envolvimento dos seus
trabalhadores constitui um fator crucial das suas conquistas.

A Tabela 1 expde a missdo, a visdo e os valores da Efacec.

Tabela 1 - Misséo, Viséo e Valores da Efacec (Fonte: /nfranet Efacec)

“Criamos valor com solucdes de Energia, Ambiente e Transportes que
Miss3 melhoram o dia a dia de todos, através da integracdo de diferentes
issdo0 o . .
competéncias e das tecnologias mais inovadoras. Desenvolvemos pessoas

numa organizacao de aprendizagem e melhoria continua.”

Viséo “Antecipar solucdes para um mundo sustentavel na nova Era energética.”

Valores | Fiabilidade, Sustentabilidade, Competéncia, Audacia, Humanismo
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4.1.1 Servicos

A Efacec ¢ uma empresa de protdtipos que produz sistemas de automacdo para gestdo de redes
elétricas, isto ¢, fabrica sistemas de controlo e protecdo da rede elétrica que tém como funcionalidade a
transformacao da energia nos varios tipos de tensao. De forma mais detalhada, apresenta-se, de seguida,

as trés atividades de negdcio da Efacec:

a) Energia: a Efacec é lider no fornecimento de sistemas de equipamentos e servicos de geracéo,
transmissao e distribuicdo de energia. Tem investido em energias renovaveis como a energia
edlica, das ondas e a solar.

b) Mobilidade: oferece solucdes que balancam o desenvolvimento urbano, maximizando as suas
vantagens e integracdo da eletricidade proveniente de fontes renovaveis. E lider no
desenvolvimento da mobilidade com especializacdo em solucdes customizadas, oferecendo
produtos altamente eficientes e seguros.

c) Ambiente: oferece solugdes integradas a nivel da agua, ar e desperdicio, desde a sua concecao
a sua execucao. A Efacec certifica-se pelas atividades necessarias para 0s seus Servicos, como

0 suporte técnico, monitorizacdo, manutencao e preservacao.

4.1.2 Estrutura

A empresa encontra-se organizada em trés tipos de estruturas organizacionais, sendo elas: Unidades
(Negdcio e Internacionais); Areas Transversais (Negdcio e Corporativas) e Gabinetes.

A Figura 5 visa a exposicdo do organograma da Efacec.

Produtos Sisternas

Aporelhogem  Automocdo Teanstor- Service Mobilidode Energia Ambiente Transportes EUA
Austomation maodores ervice Beétrico " o Industria oo A

Governo

Estrotégio

Financeiro

Areas funcionois

Figura 5 - Organograma da Efacec (Fonte: /ntranet Efacec)
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O Grupo Efacec conta com cinco Unidades de Negdcio a nivel de Produto — Aparelhagem ou Alta e Média
Tensdo (AMT), Automacao ou ASE, Transformadores (TRF), Service (SRV), Efacec Electric Mobility (EEM)
- e trés unidades de Sistemas. Para além destas, conta ainda com a rede Internacional, com o Centro

Corporativo e quatro areas funcionais.

e Unidade de Negécio ASE

Dado que o desenvolvimento da presente dissertacao ocorre, em parte, na Unidade de Negdcio do
ASE, importa caracterizar as suas particularidades e os seus objetivos.
Esta UN encontra-se organizada segundo uma estrutura matricial composta por quatro areas de

negocio verticais. As areas de negocio dividem-se em:

a) Protection Automation and Control (PAC) — responsavel pelas divisdes de negdcio dos

sistemas e produtos de protecdo, automacao, controlo e Producéo de Eletronica (PR).
b) Grid Management - responsavel pelos sistemas de Supervisory Control and Data Acquisition

(SCADA) e Smart Grids,

c) Smart Power - responsavel pelas divisdes de Inversores (IV) e Sistemas de Alimentacao (SA),
bem como estacdes fotovoltaicas e armazenamento de energia;

d) Espaco - responsavel pelos projetos para o espaco.

4.2 Desempenho do ASE

Nao é novidade que em 2020 as empresas atravessaram um momento de dificil adaptacdo perante a
pandemia. A Efacec nao foi excecdo e, em particular, o ASE sofreu bastante com esta situacao, pelo que

se expde, de seguida, o On Time Delivery (OTD) do ASE nos ultimos trés anos (Figura 6).

On Time Delivery do ASE (%)
45
41,7
40

35
30,2
30
25,5
25

20
2018 2019 2020

Figura 6 — On Time Delivery do ASE
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OTD revela a percentagem de entregas ao cliente dentro do tempo estipulado, pelo que, quanto maior
este valor, melhor é o servico prestado ao cliente. O calculo do OTD ¢ baseado em duas variaveis: data
planeada de entrega e data de entrega. A primeira corresponde a data em que o cliente espera receber
0 material ou ver o servico concluido, ao passo que a segunda representa a data em que efetivamente
se entregou o material ao cliente ou se terminou o servico. Caso a data planeada de entrega seja posterior
ou igual a data de entrega, significa que o equipamento ou servico foi entregue antes do tempo ou
exatamente na data planeada, respetivamente. Neste caso, identifica-se um “Nao Atraso” e é gerado um
OTD de 100%. Caso a data planada de entrega seja anterior a data de entrega o sistema analisa como
um atraso, o que corresponde a um OTD de 0%.

Pela sua observacao, nota-se rapidamente que o OTD diminuiu brutalmente de 2019 para 2020 (11,5%).

Esta reducdo prende-se com 0s motivos apresentados na Tabela 2.

Tabela 2 - Motivos para o reduzido OTD do ASE

Motivos para o reduzido OTD do ASE

Falta de atualizacdo das Ordens de Venda (OV) em termos de data planeada de entrega

Atrasos na cadeia de abastecimento

Ineficiéncias operacionais internas

Apesar do aumento do OTD de 2018 para 2019, o seu valor é ainda bastante reduzido sendo, por isso,
fundamental o estudo deste problema no ASE, de forma a averiguar as causas e posterior resolucdo dos
mesmos.

Procedeu-se ao desenvolvimento de um diagrama de /shikawa, com o proposito de detetar quais as

causas raiz deste problema (Figura 7).
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Figura 7 - Diagrama de /shikawa do reduzido OTD do ASE

O diagrama de /shikawa revela quatro problemas principais: cultura empresarial, fornecedor, producao
e planeamento.

A cultura organizacional destaca-se como um dos problemas devido, entre outros, a procrastinacao dos
colaboradores e a mentalidade de adiamento das suas tarefas. A existéncia de silos departamentais
representa outra causa, uma vez que trabalham unicamente para si e para os objetivos da UN.

No que concerne aos fornecedores reconhecem-se como principais causas oS prazos de entrega
desajustados ao mercado, o atraso no envio de material e o fornecimento em quantidades desajustadas.
Relativamente a producéo, constata-se que as alteracdes ao processo produtivo, a necessidade de
retrabalho e a falta de uniformidade dos processos sdo algumas das causas associadas.

No que respeita ao planeamento, identificam-se seis causas. O replaneamento que ocorre devido a
analise de informacdes incorretas, as falhas de material e aos objetivos desalinhados. Ainda, falhas de
comunicacdo com o Gestor de Projeto (GP), bem como a confirmacdo de prazos de encomendas
inatingiveis pelos comerciais e um inadequado registo de OV sdo, entre outros aspetos, causas deste
problema.

Por decisdo da gestao e dada a impossibilidade de estudar todas as causas identificadas, decidiu-se que
apenas uma delas seria analisada: planeamento. A esta causa associam-se outros problemas que, no
caso de identificados e corrigidos possibilitam um incremento adicional no nivel de servico prestado ao
cliente.

O estudo do planeamento da producdo no ASE torna-se um processo bastante complexo, pois lida com

uma incerteza enorme e uma grande variedade de artigos distribuidos pelas diversas areas de negdcio.
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E fundamental que este sofra um processo de analise e estudo cuidado, de maneira a melhorar os

resultados e performance da UN.

4.3  Planeamento da Producdo no ASE

O planeamento da producao do ASE pode ser segmentado em planeamento industrial e planeamento de
fornecedores ou aprovisionamento. No primeiro caso, sao afetos 3 planeadores, enquanto que na
segunda situacao, a equipa é constituida por 2 planeadores.

O planeamento industrial traduz-se pelo planeamento da producéo. Este ndo funciona por previsdes, isto
¢, apenas é planeada a producao de um produto e/ou projeto apds rececao da encomenda por parte do
cliente. Nao se produz para sfock, ja que a maioria dos projetos que o ASE aceita sao praticamente
protétipos. A producéo de equipamentos totalmente iguais € quase nula.

Ja o aprovisionamento é encarregue de acompanhar o processo de envio de artigos por parte dos

fornecedores, com o intuito de evitar atrasos nas entregas.

Na seguinte seccdo sao descritos e mapeados 0s processos atuais relativos ao planeamento no ASE.
Esta etapa é crucial, dado n&o existir nenhuma documentacao sobre o processo, além de possibilitar a

detecao de fontes de desperdicio.

4.3.1 Mapeamento do Processo

Para um melhor entendimento de todos os processos apresentados, recorreu-se ao mapeamento dos
processos em BPMN através da ferramenta Bizagi, por se considerar a notacao e o soffware mais
adequados para o problema. De forma a entender as atividades e as funcdes realizadas pelo
planeamento do ASE, estipularam-se varias reunides com os intervenientes deste processo.

A primeira etapa do processo de planeamento da producédo propriamente dito passa pela geracdo da
necessidade via ERP criando, desta forma, uma Ordem Planeada de Producdo (OPP). Esta OPP surge
no ERP — BaalV - de acordo com as necessidades existentes em determinado momento. E o proprio
sistema que lanca automaticamente uma necessidade, pelo que, neste ponto, os planeadores apenas

devem averiguar ou nao a existéncia da geracao de uma necessidade.
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Posteriormente, ocorre a analise dessa mesma OPP que pode ou ndo ser confirmada. Em caso
afirmativo, o processo avanca para as etapas seguintes, caso contrario, retorna a etapa inicial. Esta
ultima situacao ocorre quando consta algum tipo de erro na OPP.

Depois de confirmada, o processo avanca para a atividade de gerar e planear a Ordem de Fabrico (OF).
Apos geracao da OF, é analisado o planeamento da mesma, de acordo com os prazos mais adequados
a sua producdo. Neste ponto, a OF é analisada em termos de necessidades via MRP.

A Figura 8 revela o subprocesso do planeamento da producdo descrito até entdo.

Analisar Gerar

Planeamento

Processo de
Planeamentc

ASE - Planeamento 1

Gerar
necessidade
via ERP

Crdens
Planeadas de
Produgde

OPP
confirmada?

Planeamentc
da Ordem de
Fabrico

Analisa
necessidades
da CF via MRP

Subprocesso
Terminado

iniciado

Figura 8 - Mapeamento Inicial do Processo de Planeamento da Producédo do ASE

Caso nao exista sfock de material necessario a producao sao realizadas atividades suplementares - o
planeador devera gerar as Ordens de Compra Planeadas (OCP) via MRP e confirma-las. Neste ponto,
entra em acao o Departamento de Compras (DCP) que converte as OCP em pedidos de cotacdo -
Request For Quotation (RFQ) — aos fornecedores, de acordo com o manual de compras implementado.
Apds rececao da resposta dos fornecedores, a DCP analisa o seu feedback (por exemplo 0 preco) e
identifica o fornecedor ao qual se irda comprar. Seguidamente, a DCP remete a UN um circuito de
aprovacoes, onde o responsavel da UN aprova a melhor cotacao recebida convertendo, posteriormente,
as OCP em Ordens de Compra (OC).

Posteriormente, entra-se em contexto do aprovisionamento. Esta equipa deve analisar a OC e
acompanhar todo o processo em conjunto com o fornecedor. Este acompanhamento ocorre através de
pedidos de confirmacdo do prazo de entrega, de forma a que estes sejam cumpridos e os artigos
cheguem a Efacec dentro do acordado. Caso este processo ocorra devidamente, evita-se atrasos da
producao e, consequentemente, atrasos de entregas.

Durante o acompanhamento do processo realizado pelo aprovisionamento importa que exista uma boa
comunicacao. Esta comunicacédo deve ser continua, de forma a garantir o alinhamento com o parceiro e
com as necessidades formais da Efacec.

Apds analise da informacéo disponibilizada no MRP pelos planeadores, da-se o replaneamento da OF,

dependendo dos /nputs em sistema.
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Em caso de ndo existir a necessidade de encomendar artigos ao fornecedor, isto é, se existir sfock

suficiente, o processo avanca automaticamente para o seu término, evitando as atividades da DCP e do

aprovisionamento.

O subprocesso descrito é apresentado na Figura 9.
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Figura 9 - Mapeamento Final do Processo de Planeamento da Producao do ASE

De forma mais detalhada, elaboraram-se documentos descritivos das atividades no planeamento da
producdo do ASE, de forma a evitar variancia, reduzir desperdicio e contribuir para a normalizacdo de
processos. Esta descricdo dos processos permite que um novo colaborador saiba executar as operacoes
dos planeadores sem suscitar grandes duvidas. O aumento da eficiéncia e produtividade dos processos

traduzem outros beneficios. Este documento encontra-se acessivel a todos os planeadores do ASE.

Ao longo do levantamento e mapeamento do processo de planeamento, identificaram-se oportunidades
de melhoria, pelo que, nos capitulos seguintes realiza-se uma referéncia aos problemas detetados no

ASE, bem como a respetiva proposta de melhoria.

43.2 Desatualizacao de dados em BaalV

No momento da analise aos dados via ERP BaalV, rapidamente se entendeu que as informacdes que 3
constam, nomeadamente acerca das Ordens de Fabrico, incorrem em algum tipo de desatualizacao de
datas. Neste sentido, muitos dos dados do ERP nao geram qualquer tipo de valor, pelo que devem ser
eliminados, de forma a nao causarem entropia aos planeadores.

De facto, os planeadores trabalham diariamente com dados desatualizados, o que dificulta a identificacao
e procura das informacdes realmente pertinentes. Por este motivo, quando um planeador pretende

conhecer quais OF que se encontram planeadas, inclui algumas que ja deviam estar encerradas e, na
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verdade, ndo estdo. Este problema ocorre, pois existem inimeros artigos e produtos com diferentes /ead
time e, portanto, distintas duracdes de permanéncia em cada estado da OF.

Esta desatualizacdo de dados advém do facto das OF ndo passarem para o estado encerrado por falta
de imputacdo de material ou movimento. Assim, torna-se imperativo o estudo e otimizacdo desta
situacao.

Para tal, desenvolveu-se uma dashboard em Power Bl para averiguar o numero de Ordens de Fabrico e
respetivo estado por cada divisédo de negocio.

Antes de partir para a explicacdo do Power Bl, importa associar os estados das OF ao respetivo codigo

(Tabela 3).

Tabela 3 - Cdodigo e Descricao dos Estados das Ordens de Fabrico

Codigo Estado Descricdo do Estado
1 Planned (Planeada) Criacao da OF no estado inicial
Docs Printed Ja se realizou alguma atualizacao ou
3 (Documentos impressao na Lista de Material
Impressos)
4 Released (Liberada) Lancamento para producao

Foram colocados tempos na OF e pode-se dar
6 Active (Ativa)
inicio a producéo

7o be Completed (A A OF possui uma falha de sistema

completar)

OF completa, mas ainda com movimentos
8 Completed (Completa)
em aberto de tempo ou material

OF terminada com todos os movimentos
9 Closed (Fechada)
efetuados

Notar que ndo sdo mencionados todos os codigos das OF, dado que nem todos sdo utilizados na
empresa.

Como seria de esperar, a origem dos dados para o Power Bl advém do ERP utilizado pela Efacec, o
BaaN. O levantamento dos dados foi possivel recorrendo a programacdo SQL, de forma a que toda a
informacao esteja em concordancia com o ERP e seja atualizada em tempo real. O codigo utilizado e

introduzido no Power Bl encontra-se exposto na Figura 10.
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select

Tl.t_cwar as Wrh, -- Armazém

Tl.t_pdno as PO, -- Ordem de Produgdo
Tl.t_osta as Estado, -- Estado OF

Tl.t_cprj as Prjct, -- Projecto
ltrim(rtrim(T1.t_mitm)) as Item, -- Item

T3.t_dsca as Descr, -- Descrigdo Item
Tl.t_prdt as IDate, -- Data Inicio OF
Tl.t_rdld as DDate, -- Data Finalizacdo OF
Tl.t_grdr as IQtt, -- Quantidade Inicial
(Tl.t_grdr - T1.t_gdlv) as PQtt -- Quantidade Pendente

from dbo.vtisfcee1455 as T1

left join dbo.vtcibdee1455 as T3

with (nolock)

on ltrim(rtrim(T1l.t_mitm)) = ltrim(rtrim(T3.t_item))
where T1.t_rdld > '2018'

order by

Tl.t_cpri,

T1.t_pdno

Figura 10 - Codigo SQL utilizado na Insergéo de Dados das Ordens de Fabrico

As informacdes recolhidas passam pelo codigo da OF (“T1.t_pdno”), estado (“T1.t_osta”), projeto
(“T1.t_cprj"), respetiva descricdo (“T3.t_dsca”), data de inicio (“T1.t_prdt"), data final da OF
(“T1.t_rdIld"), entre outros pontos. A juncdo de varias tabelas foi necessaria para se obter todos os
campos necessarios a referida interpretacao, sendo essa a origem do /eft join, o 71 e o 73 apresentados
no codigo, ou seja, construiu-se uma nova tabela que extraisse as informacdes relevantes da Tabela 1 e
da Tabela 3. Além disso, filtraram-se os dados da Tabela 1 em que o ano de término da OF fosse superior
a 2018, dado que os anos anteriores ndo se enquadravam no ambito deste projeto (where
T1.t_rdld>'2018’). Uma das informacdes mais pertinentes a estudar neste contexto é o estado da OF,
de forma a detetar quais delas devem ser dadas como encerradas e, por isso, eliminadas do BaalV,
reduzindo, assim, ineficiéncias do ERP.

Apds recolha e passagem dos dados para a plataforma Power Bl, seria crucial iniciar o estudo e analise
dos dados, bem como a idealizacao da dashboard, de maneira a facilitar a interpretacao da informacao.
Na sua elaboracéo, o objetivo permaneceu 0 mesmo: possibilitar uma vista objetiva, clara e intuitiva do
estado das OF, para que o leitor rapidamente entendesse onde constam os erros e, portanto, as
oportunidades de melhoria. Estes erros centram-se nas Ordens de Fabrico que ainda se encontram
abertas sem necessidade, tais como as OF no estado 70 Be Completed e Completed, ou seja,
representam os estados 7 e 8, respetivamente.

A dashboard elaborada neste sentido encontra-se apresentada na Figura 11.
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Ano Inicio ~~ | Nimero de OF por divisdo de Negdcio
2019 Divisdo Active | Closed Completed Docs Printed Planned Released To be Completed | Total
2020 T 3 = = ; . s
2021 Scada : 3
SA 317 1160 /1 18 41 34 9 2020
PR 28 331 8 5 E K 423
PAC 964 4856 220 40 399 139 4 6622
V 4 190 50 5 3 2 1 332
Total 1383 6719 356 70 910 181 14 9633

tem Descri¢do do Iter Quantidade Inicial Quantidade Pendente

-

D38000002 E380008389900127 CARREG AVANCADOS P/ ARMARIO 1,00 0,00 09-09-2020 23:00:00
D38000003 E381000229900127 CARREG AVANCADOS P/ ARMARIO 1,00 0,00 29-06-201 10:00
D38000004 E380007699900127 CARREG AVANCADOS P/ ARMARIO 1,00 0,00 30-05-2019 23:00:00
D38000005 E380007569900127 CARREG AVANCADOS P/ ARMARIO 1,00 1,00 09-09-2020 23:00:00
D38000007 E382000139900127 CARREG AVANCADOS P/ ARMARIO 1,00 0,00 29-06-2018 07.00:00
D38000008 E380007029900127 CARREG AVANGADOS P/ ARMARIO 1,00 0,00 29-06-2018 12:51:00
D38000009 E381000409900127 CARREG AVANCADOS P/ ARMARIO 1,00 0,00 29-06-2018 07:00:00
D38000010 E389000809900127 CARREG AVANCADOS P/ ARMARIO 1,00 0,00 29-06-2018 13:37:.00
D38000011 E381000509900127 CARREG AVANCADOS P/ ARMARIO 1,00 0,00 29-06-2018 07:00:00

Figura 11 - Dashboard das OF nos varios estados de acordo com a Divisao de Negocio

A partir da Figura 11, entende-se rapidamente que os dados podem ser filtrados de acordo com o ano
de inicio da Ordem de Fabrico a partir da caixa de selecédo representada do lado esquerdo da dashboard.
Caso nao seja selecionado nenhum ano em especifico, o Power Bl assume a soma de todos os dados
inseridos no Baa/lN nos 3 anos. Além desta caixa de selecdo, visualizam-se duas tabelas que estdo
interligadas entre si.

A tabela superior divide as OF de acordo com a sua divisdo de negdcio ou tipo de produto e o respetivo
estado. Por sua vez, a tabela inferior visa a exposicdo dos dados de forma mais pormenorizada, para
que o utilizador possa visualizar as informacdes de cada OF com maior nivel de detalhe — codigo da OF,
o item e a sua descricdo, quantidade inicial e pendente e a data de conclusao. O objetivo desta segunda
tabela é segmentar as OF de acordo com o que utilizador selecionar na tabela superior. Isto &, as
funcionalidades do Power Bl possibilitam que, aquando da selecdo de alguma linha e/ou coluna de uma
tabela, essa dashboard seja filtrada de acordo com a selecdo. Por exemplo, caso o utilizador selecione a
palavra Completed na primeira tabela, a segunda tabela apenas apresentara OF nesse mesmo estado.
Esta funcionalidade acarreta uma enorme vantagem, pois, desta forma, a pessoa encarregue de eliminar
as OF do ERP ficar a conhecer, a partir da tabela inferior, quais os codigos das OF que se encontram
nos estados criticos e, portanto, aquelas que devem ser eliminadas, caso possuam os requisitos para
tal. Notar que isto apenas se torna possivel caso os dados estejam interligados entre si e sejam realizadas

as devidas relacdes entre as tabelas e variaveis, no proprio Power BI.
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Notar que na dashboard apresentada foi imprescindivel a recorréncia as funcoes do Power Bl como as
condicdes, a duplicacao e remocéao de colunas, filtragem, transformacao de dados, eliminacdo de linhas,
entre outras.

Apds identificadas, através do Power B, as OF que devem ser eliminadas do BaalV, parte-se para a acao
propriamente dita — eliminacao das OF destacadas como ineficiéncias via BaalV.

Assim sendo, apos percecdo que, efetivamente, existiam demasiadas OF sem qualquer valor no estado
Completede To Be Completed, agendou-se uma reunido com os responsaveis com o intuito de os colocar
a par da situacao e proceder as alteracoes seguintes. Nesta primeira reunido, existiu a preocupacao em
consciencializar os planeadores para a existéncia de um elevado nimero de OF ineficientes em sistema,
0 que constituia apenas entropia. Como tal, definiram-se responsaveis por cada divisdo de negocio que
tinham como objetivo eliminar as OF consideradas ineficientes, na respetiva divisdo a que foram
alocados. Estes deveriam recorrer a ferramenta criada em Power Bl de forma a entender quais as OF
que deveriam realmente eliminar do BaalN. De realcar que se recorreram aos colaboradores mais
adequados para realizar esta atividade, ja que era necessario balancear alguns requisitos e tomar
conhecimento de varios fatores para eliminar uma OF do ERP.

Para monitorizar este estudo, agendou-se uma segunda reunido apos 4 semanas que visava
compreender a evolucdo do nimero de OF nos estados criticos, ou seja, entender se 0s responsaveis
por cada divisdo tinham, efetivamente, cumprido com a sua tarefa. Nesta reunido, atualizou-se o Power
Bl para que os dados inseridos na plataforma correspondessem exatamente a informacdo presente em
BaalN. Rapidamente se entendeu que os resultados ndo foram suficientes para satisfazer os objetivos
deste projeto, dado que o numero de OF nos estados criticos permanecia, ainda, acima do Zarget. Por
este motivo, procedeu-se a marcacao de uma terceira reuniao que tinha como objetivo monitorizar este
processo. Esta, que ocorreu 3 semanas apos a segunda reunido, obteve resultados mais de acordo com
o desejado, contudo, ainda se considerou necessaria a estipulacao de uma nova reuniao. Nesta ultima,
4 semanas apds a terceira reunido, ja se alcancou o objetivo, pelo que nao foi considerada a definicao
de mais reunides.

De maneira a interpretar e comparar mais facilmente os dados, desenvolveu-se a Tabela 4 que revela o
numero total de OF nos dois estados estudados de acordo com a respetiva divisdo de negocio ao longo
das reunides estipuladas. Relembrar que o estado 7 representa o 7o Be Completed, enquanto que o

estado 8 caracteriza o Completed.
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Tabela 4 - Evolugéo do nimero de Ordens de Fabrico nos estados criticos

Numero de Ordens de Fabrico ao longo das Reunides
Estado Inicial 2* Reuniao 3% Reuniao 47 Reuniao
Estado 7 | Estado 8 | Estado7 | Estado 8 | Estado 7 | Estado 8 | Estado 7 | Estado 8
Grid
Manag 0 5 0 4 0 1 0 0
v 0 40 2 14 0 6 0 7
PAC 0 215 0 116 0 80 0 59
PR 0 5 0 4 0 5 0 0
SA 3 124 3 61 0 58 0 40
SCADA 0 1 0 1 0 1 0 0
Storage 0 1 0 1 0 1 0 1
Total 3 391 5 201 0 152 0 107

De uma forma visual, apresenta-se na Figura 12 a evolucao do nimero de OF ao longo das reunides.

Evolucao do N° de OF no Estado
Completed

500 391

Estado Inicial 2% Reunido 3% Reunido 4° Reuniao

201

152

107

10

Evolucao do N° de OF no Estado

Figura 12 - Evolucao do Numero de OF

Estado Inicial 2% Reuniao

To Be Completed

3% Reuniao

42 Reuniao

Pode-se entdo aferir a percentagem de Ordens de Fabrico que foram eliminadas do BaalV, tal como se

pode observar na Tabela 5.

Tabela 5 - Reducdo, em percentagem, do nimero de OF nos estados criticos

Estado Inicial 4* Reunido Reducéo (%)
Estado 7 Estado 8 Estado 7 Estado 8 Estado 7 Estado 8
Total 3 391 0 107 100% 73%

No total, foram eliminadas 3 OF no estado 7 e 284 OF no estado 8, correspondentes a 100% e 73% de

reducao, respetivamente.

48



Esta reducao proporciona efetivamente uma maior facilidade em trabalhar no sistema Baa/V, pois o
planeador concentra-se unicamente nos dados realmente necessarios e a sua tomada de decisao torna-
se mais assertiva. E expectavel uma diminuicdo do tempo intrinseco as atividades do planeamento, bem

como um sistema ERP preciso e de acordo com as exigéncias vividas atualmente.

Além deste problema, evidenciou-se a necessidade iminente em identificar e estudar indicadores de

performance no ASE, de forma a controlar alguns aspetos criticos intrinsecos a referida UN.

4.3.3 Auséncia de estudos sobre KPI

A falta de analise de Aey Performance Indicators no ASE conduz ao desconhecimento das atividades
e/ou processos mais criticos. Desconhece-se a progressao ou regressao dos resultados aquando da
definicdo de novas politicas, pelo que se torna impossivel melhorar algo que ndo é medido.

Para solucionar este problema, procedeu-se a elaboracdo de uma ferramenta em Power Bl que visa o
estudo de alguns KPI criticos, sendo que a sua identificacado se trata de uma decisao estratégica em
conjunto com os responsaveis administrativos.

Apds esta percecao global, identificaram-se e estudaram-se trés indicadores:

a) Numero de OF em cada um dos seus estados (consultar Tabela 3);
b) Duracdo de tempo, em dias, que uma OF se encontra entre o estado lancado (cddigo 4) e o
estado concluido (estado 8) — tempo de atravessamento;

c) Valor, em euros, de material e Mao-de-Obra imputado a cada OF.

Seguidamente, foi fundamental averiguar, no ERP Baa/V, as informacdes necessarias relativas a estes
trés indicadores, sendo que, por vezes, recorreu-se a juncao de varias informacdes disposta em diferentes
locais, através da programacao SQL.

Apds a colocacao dos dados em Power B, procedeu-se a sua interpretacao e estudo, com o intuito de
facilitar a sua analise. Para tal, utilizaram-se funcoes e férmulas que a ferramenta oferece.

Neste Power Bl foi crucial recorrer a gestao das relacdes entre tabelas, pois os dados possuiam origens

bastantes distintas. A Figura 13 revela as relacdes utilizadas no Power Bl.
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[ Data Lancamento OF ... [T Descrigio Item F1 Custo Operacional Re... _ | =5 1 [ Custo Operacional Esti...
7 Descr 7 Divisio 3 Divisio 1T3-1 mor
1 Divisdo 7 Estado 2 oF 1 [T Total Custo Estimado (€)
3 Duragio Semanas 3 ltem 1 Total Custo Real (€)
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Figura 13 - Relagdes entre as varias Tabelas do Power Bl

Notar que a chave primaria &, normalmente, a OF, pois trata-se do Uinico campo que é comum as varias

tabelas e, portanto, devera possuir uma Unica referéncia.

Face ao primeiro KPI apontado, nimero de OF nos varios estados, desenvolveu-se a dashboard

apresentada na Figura 14.

Ano v Contagem OF por Més
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Figura 14 - Dashboard KPI Ordens de Fabrico

A partir da Figura 14, rapidamente se entende que:




i. A dashboardpode segmentar os dados de acordo com o ano de inicio da OF, bem como
o0 estado da mesma;
ii.  No total existem 2 294 OF;
ii. O més que contabiliza maior numero de OF é marco e o menor é agosto;
iv. O numero de OF é mais elevado no estado Active (54,1%), seguida do estado Planned

(26,96%) e, posteriormente, o Completed (9,85%).

Por sua vez, o segundo KPI estuda a duracao do tempo, em semanas, que uma OF se encontra entre o
estado lancado (cddigo 4) e o estado concluido (cddigo 8). Por outras palavras, € medido o tempo desde
que a OF é enviada para a producao até ao momento em que o produto se encontra concluido (este
pode ainda possuir algumas falhas em sistema de imputacdo de material ou tempo). Este tempo pode

denominar-se de tempo de atravessamento, tal como apresentado na Figura 15.

Tempo de Atravessamento

OF terminada mas com

OF enviada para producéo Inicio da Producao falhas em sistema

Figura 15 - Tempo de Atravessamento

A Figura 16 revela a dashboard desenvolvida para estudar o segundo KPI.

O cdédigo utilizado para extrair as informacdes do Baa/Vencontra-se exposto no Apéndice 2.
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v
7,1(15,2%) ® Grid Management

PAC Grid v Storage — 13,1 (28,0%)

Miznzge.

Figura 16 - Dashboard KP| duracéo entre o estado Lancado e Concluido de uma OF
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A partir da Figura 16, nota-se que:

i. A dashboard pode segmentar os dados de acordo com o ano de inicio da OF;

ii. A média da duracdo entre um estado e o outro, independentemente da sua divisao, é de 9,48

semanas;

ii. O desvio padrao face a média da duracdo entre um estado e o outro € maior na divisao de

negocio SA e menor no Sforage;

iv. A divisdo de negdcio com maior duracao de tempo é o SA;

v.  Em média, a duracdo de tempo no Storage é de 14 semanas, no SA é 13,1 semanas e no PAC

de 7,1 semanas.

A Figura 17 é relativa ao ultimo KPI alvo de estudo - valor, em euros, de material e custos operacionais
(Mao-de-Obra) imputados a cada OF. A soma destes dois valores representa o valor total intrinseco a

uma OF. A titulo de exemplo, apresenta-se, no Apéndice 2, o cddigo utilizado para extrair as informacdes

do BaalVrelativas ao valor imputado de WIP.

N v

Grid Management Active 1,0 K9,9%) —

v Completed

PAC Docs Printed 14 K (13,4%)

SA Planned

Storage Released — 50K 479%)
bV 15K (144%) —

2020

2021 1,5 K(14,5%) —

Valor Imputado de Material @ Valor Orcamentado de Materia Custo Operacional Estimado (€) @Soma de Custo Operacional Real (€)

04 M

02 M

0,0 M I I . _—
PAC SA

Grid [\ Storage

Management

Figura 17 - Dashboard KPI Valor WIP e Mao de Obra

Através da Figura 17, compreende-se que:

i. A dashboard pode segmentar os dados de acordo com a divisdo de negocio, ano de inicio da OF

e respetivo estado;

ii.  Existem algumas diferencas entre o valor imputado (valor previsto) e o valor orcamentado (valor

real) nas divisdes de negaocio PAC, SA e Grid Management;
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iii. Existe uma enorme discrepancia entre o custo operacional estimado no SA e o custo operacional
real, comparativamente com as restantes Divisdes;

iv. O custo total real (soma do valor orcamentado de material com o valor do custo operacional real)
possui um valor mais elevado no Grid Management, com 47,9% do custo total. De seguida,

destaca-se 0 Sforage com uma percentagem de 14,5% do total de custo.

Os préximos passos passam pela analise critica destas informacdes pela administracdo, de forma a
facilitar a sua tomada de decisao e a tracar o caminho futuro. Este Power Bl devera voltar a ser analisado
no futuro, com o intuito de estudar a evolucdo dos dados e entender se as acdes corretivas
implementadas foram eficientes e suficientes, de acordo com os objetivos da empresa. Este representa

um trabalho futuro, dada a duracao do estagio ser limitada.

Aquando da recolha de dados do planeamento do ASE, constatou-se que um dos maiores problemas
que impacta este processo ¢ a forma como a informacéo é transmitida aos planeadores, ja que o
processo a montante — registo de Ordens de Venda — incorre em algumas falhas e atividades sem valor
acrescentado. Por este motivo, torna-se de extrema importancia analisar este processo e identificar
melhorias, de forma a ndo influenciar negativamente o planeamento.

Assim, no capitulo seguinte é realizado um estudo ao processo de registo de Ordens de Venda.
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5. PADRONIZACAO DO PROCESSO DE REGISTO DE ORDENS DE VENDA

O processo de registo de Ordens de Venda representa um processo gargalo que impacta toda a restante
cadeia, mais concretamente o planeamento. Sendo esta uma atividade de elevado potencial de melhoria,
torna-se crucial o seu estudo, analise e melhoria. No fundo, este processo torna-se critico, pois representa
0 ponto de partida para as restantes funcdes, pelo que, caso incorra sob algum problema, influencia de
forma direta todas as atividades posteriores. Além disso, como se exp6s na Tabela 2, um dos motivos
para o reduzido OTD do ASE, ¢ a falta de atualizacdo das Ordens de Venda, pelo que importa averiguar

esta questdo e estudar de que forma este registo é realizado.

As Unidades de Negocio alvo de estudo sao o AMT, ASE, EEM, SRV e TRF. O objetivo passa pelo
levantamento e mapeamento do processo atual de registo de OV nas varias UN e, posterior proposta de
um processo uniforme entre todas elas. As vantagens associadas seriam a reducédo da variancia dos
processos, assim como o desperdicio — esperas e movimentos — associado a eles, além da maximizacao
do tempo, eficiéncia e produtividade das suas atividades. Um outro objetivo passa pela eliminacao da
filosofia de trabalho por silos departamentais e, consequentemente, a partilha de ideias entre UN
diferentes. Além deste, a maior agilidade e assertividade, a menor ambiguidade dos processos, bem
como o desenvolvimento de uma linguagem comum representam metas a alcancar com o

desenvolvimento deste projeto.

5.1  Mapeamento do Processo de Registo de OV

De forma a percecionar o estado atual dos processos, estipularam-se reunides com o backoffice
comercial de cada UN, de maneira a compreender detalhadamente o processo em cada uma. O
backoffice comercial é a equipa responsavel pelo registo de uma OV.

Notar que, apesar de entrevistados colaboradores diferentes da mesma Unidade de Negocio, o seu
processo de registo de OV acaba por nao possuir diferencas significativas. Por este motivo, apenas é
mapeado o processo de cada UN em Bizagi, e nao o processo de cada colaborador de forma individual.
Esta decisdo foi suportada pela gestdo de topo, visto que esta complexidade de trabalho nédo era
justificavel.

A titulo de exemplo, expde-se no Anexo 1 uma Ordem de Venda da Efacec.

Neste sentido, apresenta-se a descricdo do processo de registo de OV em cada UN e respetivo

mapeamento.
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a) Alta e Média Tensdo

O processo de registo de Ordens de Venda inicia-se com a rececdo de uma nova encomenda. Neste
momento, o comercial preenche um documento em Microsoft Excel que discrimina os produtos
requisitados, bem como os dados necessarios para o registo da OV, como despesas de transporte e
condicoes de entrega. Por norma, este documento carece de dados fundamentais ao adequado
registo de uma OV, nomeadamente as condices de pagamento. Posteriormente, o comercial envia
um e-mail ao backoffice comercial a formalizar a encomenda, anexando a Purchase Order (PO) e o
documento em Microsoft Excel anteriormente mencionado. A PO especifica todas as datas

contratuais acordadas, pelo que o rigor das mesmas esta ao encargo do comercial.

O backoffice comercial confere os dados da encomenda com a PO e, no caso de surgirem desvios,
deve ser pedida a validacao ao comercial. Seguidamente, procede-se ao preenchimento dos dados
em falta no ProcomWeb - plataforma digital, utilizada unicamente pelo AMT, que facilita o registo de
produtos complexos — e transferéncia para o BaalV, sendo posteriormente terminada a criacdo da
OV. Neste ultimo ponto, é adicionado o GP afeto, assim como a informacao referente as condicdes
de pagamento e entrega, contactos do cliente, entre outros campos. Apds realizacdo de forma

assertiva de todas as etapas, o backoffice comercial transfere o processo para a producao.

Finalizado o processo, o backoffice comercial envia um e-mail a informar da situacdo ao GP, a
Engenharia e ao cliente, bem como armazena documentacdo importante no SharePlace - pasta

partilhada com todos os sfakeholders do processo.

No AMT, em cada uma das linhas de registo da OV, procede-se a caraterizacdo dos produtos, sendo
esta uma responsabilidade do comercial. Para o caso de encomendas com faseamento de entregas,
isto &, com produtos a serem entregues em datas diferentes, o colaborador cria linhas diferentes e
indica a respetiva data de entrega em cada linha. Os planos de faturacdo ndo sao associados as
respetivas linhas da OV. A responsabilidade de criacdo de um novo parceiro nao se encontra
devidamente definida. Existe um elevado numero de excecdes aos pedidos de registo de OV. O texto

inserido em rodapé da OV nao se encontra devidamente estipulado, assim como os codigos fiscais.
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A Figura 18 revela o mapeamento do processo de OV referente ao AMT.
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Figura 18 - Estado Atual do Processo de OV no AMT

b) Automacéo e Sistemas de Energia

O processo de registo de Ordens de Venda inicia-se com a rececao de uma nova encomenda. Apos
preencher a Folha Registo Orcamento (FRO) - documento que engloba informacdes como o
orcamento, condices de pagamento e a data de entrega acordada entre o comercial e o cliente -,
0 comercial envia um e-mail ao backoffice comercial, onde documenta informacdes relevantes para

o registo das OV, como a PO e a FRO.

Seguidamente, o backoffice comercial realiza o registo da OV em BaalV e envia ao comercial um e-
mail com a Venda Normal (VN), a pedir a validacdo dos dados. Ainda, envia um e-mail ao superior
hierarquico, para que este ultimo indique qual o GP associado ao processo. Paralelamente, cria em
BaalN um orcamento comercial e operacional. Apds receber a informacao acerca do GP e da
validacdo dos dados, armazena toda a documentacdo inerente ao processo numa pasta
compartilhada no SharePlace. O processo é colmatado quando o backoffice comercial envia um e-

mail ao GP com a confirmacéo da criacdo da OV.

Pontualmente, quando se prevé um atraso, o GP deve contactar o cliente, de forma a acordar uma
nova data de entrega. O backoffice comercial apenas procede a alteracdo desta data apos rececionar

um comprovativo de como o cliente aprovou a referida modificacao.

O rigor nas datas contratuais € garantido pelo comercial. A responsabilidade de criacdo de um novo
parceiro nao se encontra devidamente definida. Existe um elevado nimero de excecdes aos pedidos
de registo de OV. Os planos de faturacdo sao associados as respetivas linhas da OV. O texto inserido

em rodapé da OV nao se encontra devidamente estipulado, assim como os codigos fiscais.
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A Figura 19 apresenta o0 mapeamento do processo de OV referente ao ASE.
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Figura 19 - Estado Atual do Processo de OV no ASE

c) Efacec Electric Mobility

O processo de registo de Ordens de Venda inicia-se com a rececao de uma nova encomenda.
Posteriormente, o planeamento corrige e/ou confirma as datas de entrega, com o objetivo de
beneficiar todos os envolvidos. Desta forma, a data estipulada na OV ja se encontra de acordo com
as indicacdes do planeamento. De seguida, o comercial envia, via e-mail, a ficha técnica, a Folha de
Calculo de Precos (FAP) e a PO ao backoffice comercial. A ficha técnica representa um documento
em Microsoft Excel que visa a descricdo das caracteristicas do equipamento associado, bem como

a exposicao das informacdes detalhadas do préprio cliente.

Apds rececdo destas informacdes, o backoffice comercial analisa a informacao cedida, verificando a
coeréncia dos dados e da PO. Caso exista incoeréncia, o comercial € novamente notificado para
realizar as devidas correcdes. Caso contrario, 0 processo avanca e ¢ registada a OV em BaalV. Além
disso, transcreve-se para um documento em Microsoft Exce/todas estas informacdes, de maneira a
que haja uma maior organizacao e controlo interno da performance da equipa. Ainda, coloca-se num
share interno e devidamente organizado o dossier para cada VN. Notar que o comercial tem acesso
de leitura a referida pasta, porém o GP ndo possui qualquer tipo de acesso. Neste momento, o
backoffice comercial envia, por e-mail, a VN e a FAP ao comercial para que este proceda a sua

validacao.
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O rigor nas datas contratuais é da responsabilidade do planeamento. O faseamento de entregas é
realizado, sendo que se atribui uma linha a cada data indicada. Os planos de faturacdo ndo sdo
associados as respetivas linhas. A responsabilidade de criacdo de um novo parceiro nao se encontra
devidamente definida. Existe um elevado numero de excecdes aos pedidos de registo de OV. O texto

inserido em rodapé da OV nao se encontra devidamente estipulado, assim como os cédigos fiscais.

A Figura 20 apresenta 0 mapeamento do processo de OV referente a EEM.
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Figura 20 - Estado Atual do Processo de OV na EEM

d) Service

O SRV trabalha e regista Ordens de Servico (OS) e ndo Ordens de Venda, uma vez que é a Unica UN
gue nao contacta diretamente com o cliente externo, mas trata de reparacdes e manutencoes de

produtos de outras UN.

O processo inicia-se com a rececdo de uma nova encomenda, sendo que, de seguida, o comercial
preenche o femplate de dados e envia-0 ao responsavel pelo backoffice comercial do SRV a solicitar
a criacdo de uma Ordem de Servico. Este analisa as informacdes recebidas e, caso estejam
conformes, valida e encaminha o processo para o colaborador a jusante — backoffice comercial. Caso

contrario, o pedido é reenviado de volta ao comercial para corrigir as incoeréncias. No caso de o

58



processo avancar, o backoffice comercial regista a OS em BaalN, guarda a respetiva documentacdo

no SharePlace e envia um e-mail ao GP a informar da situacao.

Neste momento, o GP deve analisar e controlar as datas contratuais anteriormente estabelecidas.
Caso haja um atraso no projeto, o GP pede ao Controlo Operacional para alterar as datas de entrega
e 0 processo da-se por terminado apds alteracao das mesmas. Caso nao haja a necessidade de

alterar as datas, o processo nao prossegue para o Controlo Operacional e é dado como terminado.

A garantia do rigor das datas contratuais esta ao encargo do GP. Caso exista faseamento de entregas,
sao criadas atividades e linhas de faturacao nesse sentido. A documentacao é centralizada no share
de Ordens de Servico. A responsabilidade de criacdo de um novo parceiro ndo se encontra
devidamente definida. Existe um elevado numero de excecdes aos pedidos de registo de OV. O texto

inserido em rodapé da OV nao se encontra devidamente estipulado, assim como os cédigos fiscais.

A Figura 21 apresenta o mapeamento do processo de OV referente ao SRV.
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e) Transformadores

O processo de registo de Ordens de Venda inicia-se com a rece¢cao de uma nova encomenda.
Posteriormente, o comercial entra em contacto com o planeamento de forma a que este ultimo
discuta, analise e confirme prazos de entrega, com o intuito de facilitar e conciliar os objetivos de

todas as partes.

Apds comunicada a decisao do planeamento, o comercial envia um e-mail com a FAP para o
Tendering que, por sua vez, trata da parte orcamental. Apos concluida esta tarefa, o backoffice
comercial regista a OV em BaalV e é comunicada a referida situacao ao comercial, via e-mail. Por

Sua vez, o comercial cria um arquivo de documentacao no e-mail e transmite a informacao ao GP.

O rigor nas datas contratuais é garantido pelo planeamento. Os planos de faturacdo sao associados
as respetivas linhas, através da criacao das suas prestacdes. Nao existe um local de centralizacao
da documentacao ao processo, toda a informacao é transmitida via e-mail. A responsabilidade de
criacdo de um novo parceiro nao se encontra devidamente definida. Existe um elevado niumero de
excecdes aos pedidos de registo de OV. O texto inserido em rodapé da OV ndo se encontra

devidamente estipulado, assim como os codigos fiscais.

A Figura 22 apresenta o0 mapeamento do processo de OV referente ao TRF.
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Descritos e mapeamentos os processos de registo de Ordens de Venda de todas as Unidades de Negocio,
importa estudar e analisar criticamente todas as suas atividades, com o intuito de detetar tarefas sem

valor acrescentado e, posteriormente, sugerir melhorias.

5.2  Andlise Critica dos Problemas

Neste momento, & necessario analisar criticamente todos os processos descritos, com o intuito de detetar
oportunidades de melhoria e descrever um estado futuro comum a todas as Unidades de Negocio.
Neste sentido, elaborou-se a Tabela 6 que visa destacar as atividades criticas verificadas que

correspondem ao ponto de partida para o estado futuro.

Tabela 6 - Identificacao de Atividades Criticas no Registo de OV

Atividade Critica Estado Inicial

Criacdo de novos Parceiros e/ou Clientes | Falta de atribuicdo de responsabilidades

Transmissdo das informagées ao | Falta de preenchimento de campos

backoffice comercial necessarios para o registo de uma OV

Numero elevado de pedidos de registo de OV
Excecoes nos pedidos de registo de OV
sem acompanhamento da PO

Documentacéao Falta de centralizacdo de informacao
Datas Contratuais Falta de rigor nas datas contratuais
Registo da OV Falta de uniformizacao

Abertura da OV Falta de uniformizacao

Insercéo das linhas na OV Falta de uniformizacao

Texto Rodapé Falta de uniformizacao

Cadigos Fiscais Falta de definicdo dos codigos fiscais

Tal como se observa na Tabela 6, identificam-se 10 atividades criticas que compdem as oportunidades
de melhoria e representam os pontos a discutir no subcapitulo seguinte. A atividade critica de codigos

fiscais fica a encargo da area de Fiscalidade, por se considerar ser a equipa especialista no cargo.

Expostas as atividades criticas do processo de registo de Ordens de Venda, parte-se para a definicdo e

uniformizacdo de um processo de registo de OV Unico a todas as UN.
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5.3  Proposta de Melhoria

Apesar da diversidade de processos de registo de OV nas varias UN, tornou-se possivel a concretizacéo
de um modelo futuro unico.

Este é iniciado com a proposta formalmente aceite de uma encomenda e pela definicdo de uma data
contratual pelo comercial. Neste momento, o planeamento deve averiguar se a data contratual estipulada
deve ser validade. Se sim, procede a sua aprovacao, caso contrario deve analisar uma nova data e
aprova-a. Posteriormente, importa verificar se a encomenda esta afeta a um novo cliente e, em caso
afirmativo, o comercial deve proceder ao seu registo formal - esta atividade representa um subprocesso
que sera descrito detalhadamente mais a frente. Caso o parceiro ja se encontre registado, prossegue
para a etapa seguinte. Seguidamente e caso se trate de um pedido de cariz excecional, o comercial deve
solicitar a aprovacao do mesmo a equipa dos superiores hierarquicos. Caso contrario, preenche o
documento Request For Sales Order (RFSO) — documento em Microsoit Exce/ desenvolvido na presente
dissertacao, revelado mais a frente, que objetiva facilitar a chegada da informacdo necessaria ao
backoffice comercial. Caso exista a aprovacdo do pedido, os caminhos voltam a convergir num sé:
realizacdo do pedido de registo de OV com os respetivos documentos ao backoffice comercial. Isto &,
caso se esteja perante uma situacdo de cariz excecional, deve anexar o e-mail de aprovacdo dos
superiores hierarquicos, caso contrario, deve enviar a RFSO e a PO.

Apds rececao do pedido, o backoffice comercial analisa as informacdes e documentos recebidos, de
acordo com a devida situacao, e averigua se se encontram devidamente preenchidos, ou seja, com todos
os dados necessarios e de acordo com a PO. Caso existam incoeréncias, o comercial deve esclarecé-las.
Posteriormente, ¢ iniciada a abertura da OV e o efetivo registo da OV no Baa/V (no caso do AMT e para
produtos complexos, é realizado no ProcomWeb). Estes dois subprocessos sdo revelados com maior
detalhe a frente. Posteriormente, o backoffice comercial deve realizar o upload da documentacdo no
SharePlace.

O processo termina com o envio de um e-mail para o comercial e para o GP a informar da situacao,
sendo que este ultimo é aquele que prossegue com o pedido — owner do processo a partir deste
momento. Caso o GP n&o consiga responder ao pedido do cliente na data acordada, deve contactar o
cliente e proceder as alteracdes necessarias na OV.

A Figura 23 revela o mapeamento desenvolvido do estado final do processo de registo de OV comum a

todas as UN.
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Figura 23 - Proposta de Melhoria do Processo de Registo de Ordens de Venda

Apds apresentacao do mapeamento e descricao do processo de registo de OV transversal, torna-se

imperativo interpretar cada uma das melhorias implementadas, tal como se procede de seguida.

5.3.1 Criacao de Novos Parceiros e/ou Clientes

A responsabilidade de criacdo de um novo parceiro ndo se encontrava devidamente definida, sendo
realizada quer pelo comercial, quer pelo backoffice comercial.

Por esse motivo, definem-se quais os passos a tomar no registo de um novo parceiro, bem como as
responsabilidades de cada interveniente, de forma a evitar falhas no processo, como a falta de

informacao. Para tal, desenvolveu-se 0 mapeamento apresentado na Figura 24.
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Figura 24 - Subprocesso Registo Novo Parceiro

Tal como se pode observar na Figura 24, o processo inicia-se com a criacdo do novo parceiro pelo
comercial no Customer Relationship Management (CRM), onde se deve inserir informacdes do parceiro
como o nome, morada, denominacédo social, entre outros. As condicbes de pagamento devem ser
definidas nesta fase pelo comercial.

Posteriormente, o CRM gera automaticamente um codigo necessario para a oficializacdo do cliente no
BaalV. Apos o registo no ERP, o comercial preenche um formulario do parceiro disponibilizado na /ntranet
- rede interna da Efacec. Posteriormente e caso se trate de um cliente da Efacec Energia, o comercial
solicita o limite de Seguro de Crédito (SC) a equipa de Financas Corporativas (FC) que indica a informacéo
solicitada. Caso se trate de uma encomenda de outra UN, o comercial apenas insere o Limite de Crédito
Interno (LCI) e a equipa de TO aprova os pedidos realizados. Por fim, o comercial receciona a validacao
das restantes equipas e torna-se possivel o pedido de registo da OV. A definicdo destas exigéncias e
necessidades foi detetada pela administracdo por questdes estratégicas para a empresa, pelo que as

decisdes aqui definidas foram identificadas em conjunto com os responsaveis.

5.3.2 Transmissao das informacoes ao BackOffice Comercial

Um dos grandes problemas identificados esta conectado com a forma como o backoffice comercial
recebe a informacao dos intervenientes a montante — comerciais. Estes possuem diferentes abordagens

as suas operacdes, de acordo com a UN.

64



Por este motivo, tornou-se fundamental uniformizar esta passagem de informacao do comercial para a
pessoa que regista a OV. Para tal, desenvolveu-se um femplate Unico em Microsoft Excel/ com todos 0s
dados cruciais que os comerciais necessitam de preencher.

Assim sendo, o backoffice comercial apenas inicia as suas funcdes apds possuir todas as informacoes
solicitadas. Esta solucao visa um processo mais assertivo e eficiente. Este ficheiro denomina-se de

Request For Sales Order e esta representado na Figura 25.

Request For Sale Order

Company Name

efacec

BILLTO

" ' B 20 ' - ' -
a0 ' ' - - -

SPECIAL CONDITIONS: DUEDATE 1 DUEDATE2 DUEDATES DUEDATE4 DUEDATES COMMENTS

Figura 25 - Request For Sales Order

O Apéndice 3 revela uma descricdo detalhada do referido documento.

O RFSO constitui uma base para todas as Unidades de Negocio sendo que, com o passar do tempo,
pode fazer sentido adicionar algumas funcionalidades ou campos especificos a uma UN. Nesses casos,
importa averiguar se a uniformizacao dessa opcao transversalmente representa uma mais-valia. Ou seja,
este RFSO nao é um documento estatico, é algo que pode sofrer alteracdes no futuro, visando sempre o
melhor funcionamento deste processo.

Apds aprovacdo do documento, as etapas futuras - identificados como trabalhos futuros — passam por
compreender como o RFSO devera ser implementado e integrado nas Unidades de Negdcio, bem como
interligar este documento com o sistema de informacao BaalV. Isto, porque o objetivo é que as varias
células do documento sejam autoalimentadas pelos processos do dia-a-dia, evitando a duplicacao de

informacéo.
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5.3.3 Excecoes nos pedidos de registo de OV

Dada a existéncia de um elevado niimero de excecdes nos pedidos de registo de OV, estipulou-se que
para o processo avancar, deve ser enviado ao backoffice comercial a PO e a RFSO aquando do pedido
de registo, tal como mapeado na Figura 23. Assim sendo, o backoffice comercial apenas inicia o seu
trabalho quando possui todas as informacdes solicitadas, evitando a variancia existente atualmente.

Todavia, compreendeu-se que existem situacées em que as requisicdes dos documentos referidos
anteriormente nao sdo vantajosas em termos estratégicos para a organizacao, pelo que se identificaram
excecoes bastante especificas e estruturadas. Nestes casos, importa que o comercial solicite a aprovacéo
ao Diretor Comercial da sua UN e ao proprio Diretor da UN. Caso aprovem, devem transmitir a

informacéo ao backoffice comercial, de forma a que procedam com o regista da OV.

5.3.4 Documentacao

O TRF apresenta-se como a unica UN sem qualquer repositério de informacdo comum a todos
intervenientes do processo. Esta troca de documentacédo apenas é realizada via e-mail e centralizada no
mesmo meio. As restantes UN recorrem ao SharePlace como método de centralizacdo de toda a
documentacdo. Todavia, a abordagem das UN ao SharePlace apresenta alguma incoeréncia, ja que nao
partilham os documentos com todos os intervenientes ou partilham apenas com acesso de leitura. Neste
sentido, desenvolveu-se um repositdrio Unico de registo de OV no SharePlace, para que toda a
documentacao fosse centralizada e disponivel a todos os stakeholders de todas as UN, facilitando a troca

e passagem de elementos do processo.

Este repositorio permite o armazenamento de toda a documentacédo relevante, sendo que todos os
intervenientes — comerciais, backoffice comercial, GP e Engenharia - devem possuir acesso livre. A

selecao do SharePlace deveu-se a familiaridade com a ferramenta.

5.3.5 Datas Contratuais

As responsabilidades do planeamento no registo de Ordens de Venda variam dependendo da Unidade
de Negocio. Em algumas, o planeamento intervém no inicio do processo para acordar datas contratuais,

enquanto que noutras apenas intervém para, se necessario, alterar datas acordadas inicialmente entre
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o comercial e o cliente. Neste ultimo caso, nao sdo cumpridas as datas estipuladas, ja que se assumiu
uma entrega sem discussao prévia com os planeadores.

Estipulou-se, portanto, que o planeamento deve intervir e acordar as datas contratuais antes do processo
prosseguir para 0 backoffice comercial, evitando alteracbes futuras. Isto é, o planeamento deve
comunicar ao comercial qual a data mais indicada - de acordo com as necessidades e capacidades
produtivas — que, por sua vez, comunica ao cliente a referida data. A comunicacdo com o cliente ocorre
a partir do comercial, sendo que a estipulacao da data de entrega deve ser atribuida a responsabilidade
do planeamento e nunca ao comercial.

Este € um passo fundamental, pois evita atrasos de entrega, tempos improdutivos e esperas, bem como

facilita o fluxo de informacéo.

5.3.6 Abertura da OV

A abertura da OV representa uma outra atividade com elevado grau de variancia ao longo de todas as
UN. No estado futuro definiu-se que este processo é da responsabilidade do backoffice comercial.

O processo de abertura da OV inicia-se com a abertura da respetiva sessdo em BaalV, seguida da criacdo
de uma nova OV. Neste ponto, devem ser preenchidos alguns campos como os dados do parceiro, o seu
ramo de atividade, o tipo de OV - que sera sempre uma VN —, o respetivo nimero de série — que depende
de cada UN - e o departamento de vendas associado. Posteriormente, deve ser inserida a ordem de
custo e a data de entrega. Adicionalmente, importa definir alguns detalhes importantes do processo, bem
como preencher o campo de referéncias. Por fim, identifica-se o representante de vendas interno.

A Figura 26 apresenta 0 mapeamento do processo descrito até entao.

Inserir
Ordem de
Cusio e
Data de
Entrega

Inserir
niimero de
série e
departamento
de venda

Preencher
campos do
parceiro e
ramo de
atividade

Inserir
representante
de vendas
internc

Definir
ordem de
venda como

VN

Inserir
Referéncias

Adicionar
Detalhes

Abrir sessdo

Criar nova
ov

ERP BaaN

Dados
validados

Subprocesso
Terminado

Abertura Ordem de Venda
BackOffice Comercial

Figura 26 - Mapeamento do Processo de Abertura de uma OV

5.3.7 Registo da OV

O registo de OV revelou ser uma das atividades necessarias clarificar e uniformizar em todas as UN, visto

que nenhuma delas possuia responsabilidades e tarefas bem definidas.
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Apds a abertura da OV, devem ser inseridos campos como a morada e faturacdo em Baal.
Posteriormente, o backoffice comercial deve inserir as linhas na OV e, em cada uma, definir os respetivos
textos para descrever informacdes adicionais que considere relevantes. Seguidamente, insere o texto de
rodapé — tema abordado mais a frente — e associa o orcamento comercial a OV em Baa/N ou no
ProcomWeb. Numa fase final, procede a aprovacdo da OV apds verificacdo de todos os campos e cria o
plano de faturacao, sendo que este deve ser inserido na linha da OV em que o plano de faturacéo incide.

A Figura 27 revela o mapeamento do processo de registo de uma OV descrito anteriormente.

ERP BaaN e/ou
Procomweb

rzs

T

As Criar Plano
Inserir Definir texto Texto soaar
: o 3 orgamento Aprovar OV de
linhas OV de linha rodapé c =
comercial Faturacio
Abertura Processo

de OV terminado
realizada

Inserir
Morada,
Faturagdo

BackOffice Comercial

Registo Ordem de Venda no ERP BaaN

Figura 27 - Mapeamento do Processo de Registo de uma OV

5.3.8 Insercao das linhas na OV

A insercao de linhas nas OV representa um passo crucial quando existe a necessidade de adicionar
descricdes aos produtos ou de indicar o faseamento de entregas nas encomendas. Frequentemente,
esta informacédo era transmitida incorretamente, o que acabava por impactar os processos a jusante —
acumulacao de sfock, comprometimento de outras entregas, bem como um processo de planeamento
incorreto e ineficiente.

Assim, define-se que a informacéo inserida nas linhas fica ao encargo do comercial, pelo que o backoffice
comercial transcreve na integra a informacao presente nas linhas de acordo com a PO e respetivos
entregaveis associados. Nas linhas da OV devem estar presentes informacdes relativas ao faseamento

de entregas e planos de faturacéo, com as devidas descricdes.

5.3.9 Texto Rodapé

A informacéo inserida no texto de Rodapé das Ordens de Venda representa um campo de elevada
variancia, visto que algumas UN o utilizam e inserem determinadas informacées, enquanto que outras

nem sequer recorrem a este campo.
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Assim, estipula-se que o texto de rodapé deve possuir os seguintes dados: condicdes de pagamento,
penalidades, garantias, prazos de entrega e informacdes adicionais relevantes como exigéncias do

cliente. A obrigatoriedade de emissdo de garantias bancarias é da responsabilidade do comercial.

Definido o estado futuro, é crucial transmitir esta informacdo aos intervenientes do processo, para que

conhecam o novo procedimento e compreendam os novos métodos de trabalho.

5.4  Padronizacdo da Proposta de Melhoria

Identificadas as melhorias, procedeu-se a criacao de um documento de Instrucdo Operacional (I0) onde
se encontram as informacdes descritas previamente acerca do mapeamento do estado futuro do registo
de Ordens de Venda. Este documento deve ser consultado pelos intervenientes — comerciais, backoffice
comercial, GP e planeamento - sempre que existam duvidas sobre o processo e/ou as atividades a
executar. A |0 foi apresentada a direcao que, por sua vez, incorreu num periodo de avaliacao, acabando
por aprovar o documento e tudo o que o envolvia. O Anexo 2 revela o e-mail enviado pela Comunicacao
Interna a todos os colaboradores da Efacec que marca o inicio da implementacdo da proposta de
melhoria apresentada ao longo desta dissertacao. Notar que o femplate de Codigos de Imposto para
vendas BaalV, mencionado no comunicado, ficou a encargo da equipa de Fiscalidade, tal como referido
no capitulo 5.2.

Importa ainda referir que nao existiu a necessidade de recorrer a formacao dos colaboradores, dado que
estes se envolveram nesta iniciativa desde o momento zero, além de continuarem a exercer funcdes nas
quais ja possuiam experiéncia. Todavia, agendou-se uma reuniao com a equipa backoffice comercial de
todas as UN com o intuito de as consciencializar da importancia do cumprimento dos novos métodos e
procedimentos de trabalho. Nesta reunido, foi escutada a opinido de todos, de forma a ser possivel

estabelecer melhorias futuras.
Apds definidos e implementados os novos procedimentos de registo de OV em todas as UN da Efacec, é

importante, também, proceder as verificacdes rapidas do processo, de maneira a entender se o

estipulado esta, efetivamente, a ser cumprido.
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5.5  Verificagdo Rapida do Processo

Com o intuito de monitorizar todo o processo estudado até entao, importa implementar mecanismos de
controlo das atividades.

Esta verificacao rapida do processo deve ser realizada pelo backoffice comercial, dado serem os
colaboradores mais experientes para realizacao desta atividade. Por exemplo, a pessoa a verificar o ASE
deve integrar uma outra UN da Efacec, desde que possuia funcbes de backoffice comercial. Apesar da
metodologia utilizada, torna-se necessario o acompanhamento de perto da autora da presente
dissertacao. A periodicidade desta verificacao ¢ mensal.

De maneira a facilitar o trabalho dos verificadores, desenvolveu-se um documento femplate em Microsort
Excel que auxilia no momento da verificacdo rapida do processo. O seu objetivo passa pela reducao de
tempo no seu preenchimento e a criacao de uma ferramenta clara e intuitiva, mas que, principalmente,
cumprisse o seu proposito.

A Figura 28 revela o femplate desenvolvido para a verificacdo rapida do processo, com todos os campos
que se consideram relevantes. As questdes assinaladas visam descrever os pontos mais criticos do
processo, ou seja, aqueles cuja avaliacdo possui maior relevancia. Estas foram definidas em conjunto

COM 0S responsaveis.

Unidade: Data'Hora:
Area: Orgens de Venda BackOffice Comercial Processo: Ordens de Venda

Verificador: Owner:

pr— poye— efacec

Numero Conceito E%:ga

; Documentagéo de apoio ao Processe
Instrucéo Operacional [10) para presente? | | |
Informag@o existente em RFSO - Formuldrio

Estd o ser colocada o 5 como

2 [Ainda ha informaco que chega avulko?

Em caso de registo de OV sem PO, o pedido & acompanhado de e-mall com a devida resp 5
[Todos os Potenciais/Clientes estao devidamente registados guando se pede o registo de uma nova OV2
Registo OV

Estd claro @ quem pertence @ OV depois de registada?

Ha difi na consulta da 102
E fécil sequira IO e registar uma OV2

Classificagao

Niamero Oportunidades Responsavel

Figura 28 - Template de Verificacdo Rapida de Processo
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Sempre que possivel recorreu-se as cores vermelho, amarelo e verde, de forma que rapidamente se
entenda o estado de cada atividade alvo de analise. Notar que na Figura 28 nédo se revela esta técnica,
ja que o femplate se encontra por preencher.

A cada pergunta deve ser associado um ntmero, sendo que o 10 é o valor mais positivo e 0 o valor mais
negativo. O valor 5 apresenta-se como intermédio. De acordo com estes valores, a classificacao final
poderad possuir a cor verde, amarela e vermelha, que acaba por ditar a classificacao final da UN. O
Apéndice 4 revela exemplares dos femplates de verificacdo rapida do processo preenchidos de acordo
com as varias UN.

Criou-se também uma tabela numa outra sheet do documento que visa o controlo das verificacoes ja
realizadas, de maneira a entender quem ¢é o verificador, o responsavel pelo processo e a data a realizar

a verificacéo (Figura 29).

Registo e Controlo das Verificagoes

Unidade a Verificar Data Verificador Responsavel Execugio Resultado da Verificacao

Figura 29 - Controlo do Registo das Verificacoes

Caso se verifique que os resultados nao estdo de acordo com o que fora planeado, torna-se fundamental
implementar as respetivas acdes corretivas que serdo tomadas em conjunto com os responsaveis. O

Apéndice 5 apresenta o fempiate do registo e controlo das verificacdes preenchido.

Ainda assim, desenvolveu-se um pequeno estudo acerca dos resultados levantados nas verificacdes
rapidas do processo. A Figura 30 revela o resultado da verificacdo rapida do processo realizada no ASE,
sendo que, foram apenas analisadas as respostas as questdes das etapas 1, 2 e 3 do femplate de
verificacdo rapida do processo. Isto, porque as questdes da quarta seccdo sdo meramente indicativas

para percecionar a facilidade de interpretacao da |10 por parte dos colaboradores.
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Verificacao Rapida do
Processo - ASE

N° Total de Atividades 100%

N° Atividades Conforme 36%
N° Atividades com Falhas 36%

N° Atividades Nao Conforme 7Y

Figura 30 - Resultado da Verificacdo Rapida no ASE

A partir da figura anterior, destacam-se as 36% de atividades conformes e de acordo com a 10, bem
como 27% de atividades nao conforme. Por sua vez, a Figura 31 revela o resultado das verificacdes

rapidas do processo das UN da EEM e AMT.

Verificacao Rapida do Verificacdo Rapida do
Processo - EEM Processo - AMT
N° Total de Atividades 100% N° Total de Atividades 100%
N° Atividades Conforme 45% N° Atividades Conforme 73%
N° Atividades com Falhas 18% N° Atividades com Falhas = 0%
N° Atividades Nao Conforme N 36% N° Atividades Ndo Conforme M 27%

Figura 31 - Resultado das Verificacdes Rapidas na EEM e AMT

Por sua vez, a Figura 32 expde os resultados do SRV e do TRF.

Verificacao Rapida do Verificacao Rapida do
Processo - SRV Processo - TRF
N° Total de Atividades 100% N° Total de Atividades 100%
N° Atividades Conforme 27% N Atividades Conforme 36%
N°® Atividades com Falhas 36% N Atividades com Falhas 36%
N° Atividades Nao Conforme NN 36% N° Atividades Nao Conforme I 27%

Figura 32 - Resultado das Verificacdes Rapidas no SRV e TRF
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Nota-se, portanto, que ainda existe uma percentagem significativa de atividades nao conforme em todas
as UN, provavelmente devido a nao leitura da 10 por parte de todos os intervenientes, dada a falta de
tempo. Ainda assim, 4 em 5 verificacdes revelaram uma percentagem de atividades conforme superior
ao numero de atividades ndo conforme, sendo que apenas no SRV existe um maior numero de atividades
nao conforme.

Nesta analise pode-se realcar alguma relutancia, principalmente dos comerciais, face ao estipulado na
10, pelo que estes serdo novamente notificados e alertados pela sua chefia para as tarefas que devem
realmente executar.

Por outro lado, espera-se que os resultados melhorem e o nimero de atividades conforme aumente com
0 passar do tempo, dado que os resultados apresentados sdo apenas relativos a primeira verificacdo do

processo.

Apds realizadas as respetivas verificacdes as varias Unidades de Negocio, ¢ de extrema importancia

averiguar e analisar os resultados do projeto desenvolvido ao longo da presente dissertacao.

5.6  Andlise de Resultados

Com o intuito de analisar os resultados da implementacao da |0, procedeu-se a realizacao de um ficheiro

em Microsoft Excel como se demonstra na Figura 33.

N

Analise de Resultados

Necessidade Real do Tempo afeto apés

Tempo afeto antes da Necessidade Real do N°

Unidade de Negécio N° Colaboradores . N° Colaboradores N° Linhas nos ultimos 3 anos 10 (em horas por " Ganho (horas por dia)
10 (em horas por dia) Colaboradores apés 10
antes da 10 dia)
ASE 1 | 8 ! I 1352 linhas de OVimés 8 ! 0
1 I 8 1 8 1 0
EEM [ 1 | 08 i 0,1 | 1821 linhas de OVimés. 08 0.1 [1]
1 ] 08 01 } 0 0 08
b B 08 0 L0 64
1 i 64 08 j 0 0 64
AMT i i B4 B 812 linhas de OVimés 35 o4 33
1 i 08 0,1 0 0 08
TRF 4“13 gg 1 1958 linhas de OVimés 186 U‘.‘Z 23:
T 6 02 T 6 02 0
SRV A T T - 125 linhas de OS/més I 16
1 | 08 0.1 | 0 I i 0.8

Figura 33 - Andlise de Resultados apos Implementacéo da 10

As colunas referentes ao tempo afeto ao registo das Ordens de Venda antes e apds a implementacéo da
IO representam valores estimados e cedidos pelos proprios colaboradores, dado que o teletrabalho
impede a cronometragem por outra pessoa. Face a este valor, calculou-se a coluna Necessidade Real do
N° Colaboradores antes da 10, sendo que 8h diarias corresponde a 1 colaborador. Com estes dados,

entende-se que a necessidade real antes da 10 possui valores bastante inferiores a coluna de N’
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Colaboradores, o que significa que ha um numero superior de colaboradores afeto a este processo do
que aquele que é efetivamente necessario. Por este motivo, apos padronizacdo da |0, propde-se a
reducdo do numero de colaboradores afetos ao registo de OV, passando estes a realizar outro tipo de
funcdes ou auxiliar noutro tipo de atividades. O objetivo passa por alocar o registo de OV a uma Unica
pessoa por UN, contudo, nem sempre & possivel, visto que o numero de linhas de registo de OV varia de
acordo com a Unidade de Negocio. Por isso, considera-se que um colaborador preenche, sensivelmente,
450 linhas de OV por ano - valor este definido pela administracdo em conjunto com os responsaveis dos
processos. Assim, a coluna 7empo afeto apds /0 (em horas por dia) demonstra a estimativa dada pelos
proprios colaboradores, tal como mencionado anteriormente que, por sua vez, obriga ao calculo de uma
nova Necessidade Real do N° Colaboradores apds 0.

De realcar as 19 horas diarias ganhas com a implementacéo sugerida na presente dissertacdo o que,
anualmente, se converte num ganho de 15 200€, considerando 160 dias de trabalho por ano e um valor
por hora de 5€. Ademais, a necessidade de mao de obra passa de 13 para 4 colaboradores, o0 que
também representa ganhos monetarios. Em termos praticos, acaba por nao se considerar efetivamente
4 colaboradores, mas sim 7, visto que os colaboradores ndo podem trabalhar em UN diferentes. Importa
ainda referir que, dada a complexidade e carga de trabalho elevadas associadas ao TRF — 1958 linhas
de OV/més -, foi necessario incrementar o numero de horas afetas ao registo de OV nesta UN, ja que
os dois colaboradores estavam a exercer uma carga de trabalho demasiado excessiva. Por esse motivo,
esta UN apresenta-se como a Unica onde existiu uma perda de tempo, mas necessaria para o seu bom
funcionamento.

Estes resultados apenas foram alcancaveis dada a eliminacdo de tarefas sem valor acrescentado neste
processo e, portanto, o foco nas tarefas realmente importantes. Além deste motivo, tornou-se
fundamental a uniformizacdo e documentacao formal do processo de forma objetiva com a respetiva

organizacao da informacdo num Unico local, com as responsabilidades de cada um bem definidas.

Adicionalmente e dado o sucesso na implementacdo da Instrucdo Operacional do processo de registo de
Ordens de Venda, surge um novo desafio de padronizacdo do processo de planeamento a nivel
transversal. Assim, o ambito de estudo do planeamento deixa de ser apenas o ASE e passa a constituir
todas as UN da Efacec, com vista a melhorar o processo de planeamento, reduzindo desperdicio e

variancia em todos eles.
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6. PADRONIZACAO DO PROCESSO DE PLANEAMENTO

O processo de planeamento representa o processo alvo de estudo da presente dissertacdo, pelo que
importa uniformizar as suas atividades ao longo das varias Unidades de Negdcio, com o intuito de reduzir
variancia e desperdicio — esperas e movimentos — a nivel transversal, bem como eliminar o pensamento

de silos departamentais.

Tal como no projeto de padronizacdo do registo das Ordens de Venda, as Unidades de Negocio alvo
deste estudo sao o AMT, ASE, EEM, SRV e TRF. O procedimento e metodologia adotados s&o os usados

no capitulo anterior.

6.1 Mapeamento do Processo de Planeamento

O levantamento do estado atual dos processos ocorreu a partir de reunides com os planeadores das
varias Unidades de Negocio, pelo que, de seguida, € apresentada a descricdo do processo e respetivo
mapeamento de cada uma. De forma a contribuir para o bom fluxo da reuniao, realizou-se um guiao que

¢ exposto no Apéndice 6.

a) Alta e Média Tenséo

O processo de planeamento do AMT segmenta-se em dois processos distintos: planeamento global
que trata da gestdo dos recursos da fabrica da Efacec india e o planeamento dito “normal” que
engloba a gestao dos recursos internos da empresa nacional. O ambito da presente dissertacao foca-
se no segundo processo.

O planeamento inicia-se com a consulta das Ordens Planeadas de Producdo em BaalV pelo
planeador, seguido da geracao para Ordens de Fabrico. “Comeco por consultar no Baa/Nas Ordens
Planeadas de Producéo para as quais € necessario criar OF”, citando um dos planeadores do AMT.
Neste ponto, inicia-se o planeamento propriamente dito a partir de um ficheiro em Microsoit Exce/
de planos de producao semanais. Torna-se necessario também analisar necessidades de sfocks da
Ordem de Fabrico e trabalhar sob um ficheiro Microsoft Fxce/ de Ordens de Compra essenciais para
as necessidades. Apos emissao e confirmacao pelo planeador das Ordens de Compra Planeadas, o
processo € encaminhado para as Compras. Terminada esta etapa, o planeador averigua se existe

alguma falta urgente e, em caso afirmativo, deve contactar o gestor de aprovisionamento para
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rapidamente tratar da situacdo. Caso ndo exista nenhuma urgéncia, o processo procede
naturalmente para o aprovisionamento, onde a equipa averigua a caixa de entrada dos e-mails, com
0 objetivo de pedir confirmacdes de entrega aos devidos parceiros. No caso de existirem encomendas
em atraso, o gestor de aprovisionamento contacta o parceiro para entender o motivo da demora e
procede a atualizacdo da data de rececao via BaalN. Caso as confirmacdes dos prazos de entrega
estejam conforme o previsto, o gestor de aprovisionamento averigua o ponto de situacdo das
restantes Ordens de Compra através de um outro ficheiro em Microsoft Excel. O processo termina
com a rececao do respetivo abastecimento.

Os ficheiros de trabalho do AMT sdo maioritariamente documentos em Microsoft Excel. Apesar de
cumprirem o seu propdsito, estes ficheiros caracterizam-se pela sua reduzida automatizacéo,
acabando por aumentar o tempo intrinseco as funcdes do planeador.

O AMT dispde de reunides periodicas (presenciais e on-line) com os seus parceiros, sendo que o e-
mail é apenas utilizado para documentar os temas abordados em reunido. Por sua vez, o telefone é
utilizado para tratar de assuntos menos complexos.

O estado do parceiro ¢ identificado a partir de um ficheiro Microsoit Excel acessivel a toda a equipa
do planeamento. “O estado dos parceiros esta documentado para toda a equipa ter conhecimento
sobre o0 assunto”, citando um gestor de aprovisionamento do AMT.

Ja o Portal de Fornecedores ou £fasst — plataforma que visa agilizar o relacionamento com os
fornecedores, que abrange todas as atividades do processo de compra — néo é corretamente utilizado
pelo parceiro nem pelo gestor de aprovisionamento.

O AMT possui datas de OF desatualizadas e incoeréncia de dados relativamente & parametrizacao
de artigos no BaalV. Por vezes, os planeadores sujeitam-se a tratamento de faturas, mesmo néo
sendo da sua responsabilidade. Por sua vez, o processo de Compras impacta negativamente as
restantes atividades do planeamento, dada a sua elevada duracao.

A Figura 34 expde o mapeamento do processo de planeamento no AMT.
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Figura 34 - Estado Atual do Processo de Planeamento no AMT

b) Automacéo e Sistemas de Energia

O processo de planeamento do ASE previamente descrito no subcapitulo 4.3.1 representa o ponto
de partida para esta descricao mais detalhada, dado que o objetivo deste projeto ¢ distinto e mais
complexo.

O processo ¢ iniciado no BaalNcom a geracao de Ordens Planeadas de Producao através do MRP.
Posteriormente, o planeador visualiza e estuda todas as OPP correntes, para que estas sejam
confirmadas em termos de datas exequiveis. Em caso de confirmadas, prossegue-se para o
planeamento da Ordem de Fabrico no proprio ERP. De seguida, sdo analisadas as necessidades da
OF via MRP e, em caso de existirem, é gerada a respetiva OCP que sera, posteriormente, confirmada
pelo proprio planeador. Quando confirmadas, o processo segue para a DCP. Entretanto, caso surjam
alteracoes de ultima hora, seja a nivel da quantidade ou do tipo de produto a comprar, o planeador
contacta a DCP a explicar o sucedido para que este ultimo modifique o processo, de forma a
satisfazer a necessidade do planeamento. “Estudo as OPP no ficheiro £xce/ de planeamento que
extraio do BaalV, sendo a partir deste documento que levanto os planos de producao semanais. Se
as OPP tiverem condicdes e avancar, confirmo-as e planeio a referida OF em sistema. Depois analiso
as necessidades da prépria OF e verifico se é necessario comprar algum material. Se sim, emito e
confirmo a OCP que segue para as compras. Se existir necessidade em modificar algo ao processo,
contacto de imediato as compras para que procedam as respetivas correcoes”, citando um
planeador do ASE.

Apds estas funcdes, o gestor de aprovisionamento contacta o fornecedor via e-mail e acompanha
todo o processo, com o intuito de pedir confirmacao de prazos de entrega aos fornecedores. Apds
rececao desta confirmacao, os gestores de aprovisionamento atualizam a informacéo em Baa/V, mais

concretamente, na Ordem de Compra.
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Posteriormente, o planeamento recebe as atualizacdes da informacdo em sistema e acompanha a
OF, onde analisa o seu estado, tempos e materiais imputados, bem como as datas definidas. Este
ultimo passo da-se a partir de um ficheiro Microsoft Fxcel de Gestao de OF e respetivas cargas. “No
ficheiro de Gestdo de OF tenho um mapa de planeamento com diversas informacdes pertinentes
como a urgéncia dos materiais, datas de operacdes, tempos e materiais imputados a cada OF”,
citando um planeador do ASE.

Os ficheiros de trabalho do ASE - maioritariamente em Microsoit Excel - satisfazem os requisitos
para os quais foram desenvolvidos de forma bastante eficiente e estruturada, além de possuirem
unicamente os campos efetivamente necessarios.

O ASE nao detém um agendamento periodico de reunides com os seus fornecedores. Na sua maioria
¢ utilizado o telefone para tratar dos assuntos, seguido do e-mail. O estado do parceiro é identificado
a partir de um ficheiro Microsoft Excel acessivel a toda a equipa do planeamento. J& o Portal de
Fornecedores - £fasst — nao é corretamente utilizado pelo parceiro nem pelo gestor de
aprovisionamento.

Em consequéncia do projeto desenvolvido no subcapitulo 4.3.2, o ASE ndo possui datas
desatualizadas de OF, contudo, incorre em alguma incoeréncia de dados no ERP relativamente a
parametrizacao dos artigos. Por vezes, os planeadores sujeitam-se a tratamento de faturas, mesmo
nao sendo da sua responsabilidade. Por sua vez, o processo de Compras impacta negativamente as
restantes atividades do planeamento, dada a sua elevada duracao.

A Figura 35 expde o mapeamento do processo de planeamento no ASE.
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Figura 35 - Estado Atual do Processo de Planeamento no ASE

c) Efacec Electric Mobility

O processo de planeamento da EEM inicia-se com a analise das VN desbloqueadas a partir da caixa

de entrada do e-mail. O processo prossegue para o Baa/N onde o planeamento analisa todas as
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informacdes da respetiva OV, como o codigo do produto e/ou projeto e as datas associadas. Este
estudo tem o proposito de auxiliar o preenchimento dos campos aquando abertura da OF,
representando este o passo seguinte. A abertura da OF ocorre via ERP, contudo, em algumas
situacdes é utilizado o Planner —software bastante antiquado que realiza as mesmas funcdes que o
préprio BaalV.

Neste ponto, o caminho diverge caso se trate ou nao de um produto standard que, em caso negativo,
torna-se necessaria a intervencdo da Engenharia de forma a auxiliar na caracterizacao do projeto.

O caminho volta a convergir quando o planeador atualiza o seu ficheiro de planeamento em Microsoit
Exce/ em termos de produtos e projetos em producdo numa determinada escala temporal.
Posteriormente, o planeador analisa o painel de inventario no ERP onde ¢ indicada ou nao a
necessidade de iniciar um processo de compras. Em caso afirmativo, o planeador emite as respetivas
OCP. Caso contrario, o processo da-se por terminado. “A data prevista é dada por mim, com base
em todas as informacdes preenchidas no ficheiro Exce/, como por exemplo o /fead time dos
componentes. Depois analiso em sistema o painel de inventario, onde o Baa/N me informa ou nédo
da necessidade de dar inicio ao processo de Compras, dependendo da existéncia de sfock. Se for
realmente necessario, emito todas as OCP intrinsecas ao processo”, citando um dos planeadores da

EEM.

Em caso de emissdo das OCP, as Compras intervém no processo e, quando terminadas as suas
funcoes, o aprovisionamento analisa todas as necessidades emitidas pelo planeamento através do
BaaN. Os gestores de aprovisionamento extraem as devidas informacdes para o seu ficheiro
Microsoft Excel, onde estudam as OC em vigor. Posteriormente, contactam os fornecedores, com o
intuito de Ihes pedir a confirmacéo de prazos de entrega e acompanhar todo este processo de forma
rigorosa.

Numa fase final, caso exista alguma alteracdo de datas por parte do fornecedor, o gestor de
aprovisionamento altera as mesmas no seu ficheiro de trabalho que se encontra automaticamente
ligado ao BaalV. O processo da-se por terminado com a rececdo das respetivas necessidades.

Os ficheiros de analise de dados da EEM definem-se pela sua recorréncia ao Power Bl, pela sua
facilidade de interpretacédo e dashboards bastante interessantes. Todavia, os ficheiros de trabalho
propriamente dito foram desenvolvidos em Microsoft Excel e apresentam-se como ferramentas
bastante antiqguadas e excessivamente manuais. “A maioria dos dados é preenchido de forma

manual, pois os ficheiros ndo sao alimentados pelo ERP”, citando um dos planeadores da EEM.
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A EEM agenda reunides periddicas com os parceiros mais criticos, sendo que para os restantes
utiliza o telefone e o e-mail para comunicaco. A UN possui um documento em Microsoit Excel que
identifica quais os parceiros no estado blogueado, todavia, ndo informa o estado dos restantes
parceiros. Ja o Portal de Fornecedores — £fasst — nao é corretamente utilizado pelo parceiro nem
pelo gestor de aprovisionamento.

O sistema BaalN possui datas de OF desatualizadas e, ainda, alguma incoeréncia nos dados
relativamente & parametrizacao dos artigos. Frequentemente, os planeadores sujeitam-se a
tratamento de faturas, mesmo n&o sendo da sua responsabilidade. Por sua vez, o processo de
Compras impacta negativamente as restantes atividades do planeamento, dada a sua elevada
duracao.

A Figura 36 expde o mapeamento do processo de planeamento na EEM.
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Figura 36 - Estado Atual do Processo de Planeamento na EEM

al Service

O processo de planeamento do SRV inicia-se com a analise das Ordens de Servico para abertura via
BaalV, seguida do estudo das OS em curso via e-mail. “Trabalho com Ordens de Servico e recebo-as
através de um pedido de abertura”, citando um planeado do SRV.

Caso exista uma necessidade de material standard de armazém, deve ser requisita essa mesma
necessidade. Neste sentido e em caso de existir sfock, o processo da-se por terminado, pois nao
carece de um processo de compras associado. Caso nao exista sfock, é realizada a devida requisicao
via £fasst, onde ocorre posteriormente todo um processo de Compras. Notar que o processo avanca
para esta etapa caso nao haja uma necessidade de material standard.

Apds término das funcdes das Compras, os gestores de aprovisionamento retinem todas as Ordens

de Compra e pedem a confirmacdo dos respetivos prazos aos fornecedores. Entretanto, o
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colaborador aguarda a confirmacdo do prazo pelo parceiro e, caso exista uma alteracdo na data de
entrega, o gestor de aprovisionamento procede a devida alteracdo diretamente em BaalV.
Posteriormente, ocorre o abastecimento do material. “Ao aceder ao ficheiro de Relance, visualizo
todos os fornecedores e filtro-os de acordo com os fornecedores da minha responsabilidade. Depois,
reuno todas as Ordens de Compra de um dado fornecedor e envio todas elas num tnico e-mail para
que este as confirme. Durante este periodo, aguardo a confirmacao das datas pelo parceiro. Caso a
data se mantenha tal como idealizado, recebemos o material no referido prazo, caso contrario,
alteramos a data em sistema”, citando um gestor de aprovisionamento do SRV.

O SRV nao possui um ficheiro de trabalho propriamente dito. A sua ferramenta de trabalho é o proprio
sistema BaalN. A comunicacdo entre o SRV e os seus parceiros é escassa, dado ndo existirem
reunides nem um contacto proximo com os parceiros. Apenas ¢ utilizado o e-mail. O estado do
parceiro ¢ identificado a partir de um ficheiro Microsoft Excel —igual ao do ASE - acessivel a toda a
equipa do planeamento. Ja o Portal de Fornecedores — £fasst — ndo é corretamente utilizado pelo
parceiro nem pelo gestor de aprovisionamento.

O SRV possui datas de OF desatualizadas em sistema, bem como alguma incoeréncia nos dados
relativamente & parametrizacao dos artigos. Frequentemente, os planeadores sujeitam-se a
tratamento de faturas, mesmo n&o sendo da sua responsabilidade. Por sua vez, o processo de
Compras impacta negativamente as restantes atividades do planeamento, dada a sua elevada
duracao.

A Figura 37 expde o mapeamento do processo de planeamento no SRV.
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Figura 37 - Estado Atual do Processo de Planeamento no SRV
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e) Transformadores

O processo de planeamento do TRF inicia-se com a analise das Ordens de Producéo Planeadas no
BaaN. Apos analisadas, é aberta a Ordem de Fabrico e o MRP ¢ corrido, de forma a detetar todas
as necessidades correntes. Apos este passo, o planeador deve trabalhar as necessidades das Ordens
de Fabrico no ficheiro Microsoft Excel Master Production Schedule — output semanal enviado a
producéo - para decidir o que deve ou nao entrar em producédo e em que momento. “Eu transfiro
os dados do BaalV para o ficheiro Master Production Schedule para tomar decisdo sobre o que devo
colocar ou ndao em producao”, citando um planeador do TRF.

Além deste documento, o planeador gere ainda o ficheiro Microsoft Exce/de Cargas, sendo que este
ultimo objetiva a consulta e analise da carga afeta as linhas de producdo. Apos algum estudo, o
planeador aloca a execucao dos projetos ao chao de fabrica sendo que, neste ponto, a logistica gere
a Ordem de Compra Planeada e o planeador analisa-a. Caso exista uma associacdo da OF a OCP, o
planeador analisa as necessidades. Caso contrario, o processo retorna a geracdo da OCP pela
logistica. Apos analisadas as necessidades, caso existam efetivamente critérios para a confirmacao
da OCP, o processo avanca para a DCP. Caso contrario, significa que ndo ha necessidade de efetuar
compras, pelo que o processo é dado como terminado.

Posteriormente, o gestor de aprovisionamento reline e analisa todas as Ordens de Compra a partir
de um ficheiro em Microsoft Excel/ de aprovisionamento e pede a confirmacado dos prazos de entrega
da data Grupo de Materiais e Componentes (GMC) - datas chave de necessidade para as operacoes
que dividem a execucdo dos projetos em chao de fabrica em duas partes sequenciais — aos
fornecedores, via e-mail. “As datas GMC simplificam o processo, garantindo uma maior assetrtividade
do mesmo”, citando um dos planeadores do TRF.

Apds rececdo da confirmacao do prazo de entrega pelo fornecedor e, em caso de existirem alteracéo
de datas, o gestor de aprovisionamento procede a sua modificacdo via Baa/N. Caso contrario,
procede-se a rececao dos respetivos abastecimentos.

Os ficheiros de trabalho do TRF representam documentos simples, mas intuitivos. O proprio
documento de planeamento tem a sua disposicao um diagrama Ganit que auxilia bastante a nivel
visual. Ainda, existe um report partilhado entre toda a equipa que esta acessivel na pagina web e
onde pode ser realizado um acompanhamento do ponto de situacao de cada projeto. “Todas as
semanas coloco o ficheiro Master Production Schedule numa pasta partilhada entre a equipa. Aqui
revelam-se todos os centros de trabalho afetos para essa mesma semana”, citando um dos

planeadores do TRF.
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O contacto com o parceiro da-se através dos trés meios, sendo maioritariamente a partir de reunides.
O TRF nao dispde de um documento que informe qual o estado de cada parceiro, pelo que, quando
& necessario conhecer esta informacao, os colaboradores consultam-na no Baa/V. Ja o Portal de
Fornecedores - £fasst — nao ¢ corretamente utilizado pelo parceiro nem pelo gestor de
aprovisionamento.

Por outro lado, o TRF possui datas de OF desatualizadas no ERP, assim como incoeréncia nos dados
relativamente a parametrizacao dos artigos, nomeadamente no /ead fime. Frequentemente os
planeadores sujeitam-se a tratamento de faturas, mesmo ndo sendo da sua responsabilidade. Por
sua vez, o processo de Compras impacta negativamente as restantes atividades do planeamento,
dada a sua elevada duracao.

A Figura 38 expde o mapeamento do processo de planeamento no TRF.
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Figura 38 - Estado Atual do Processo de Planeamento no TRF

Descritos os processos de planeamento de todas as Unidades de Negocio, importa interpretar
criticamente todas as suas atividades, com o intuito de detetar tarefas sem valor acrescentado e,

posteriormente, sugerir melhorias.

6.2  Andlise Critica dos Problemas

Nesta etapa importa analisar criticamente todas as atividades das varias UN, de forma a identificar
oportunidades de melhoria e otimizar o processo de planeamento. Para tal, desenvolveu-se a Tabela 7

que expde as atividades criticas que serao trabalhadas posteriormente.
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Tabela 7 - Identificacdo de Atividades Criticas no Planeamento

Atividade Critica Estado Inicial
Ferramentas utilizadas Falta de uniformizacao e rigor
Comunicacdo com os parceiros Falta de acompanhamento aos parceiros
Sinalizacdo do estado do parceiro Falta de centralizacdo da informacao

Falta de rigor na utilizacdo do Portal de
Utilizacao do Portal de Fornecedores
Fornecedores

Falta de rigor na atualizacao das datas das OF
Datas de OF desatualizadas

em sistema
Parametrizacéo de artigos Falta de assertividade da informacao
. Falta e  incorreta  atribuicao  de
Registo de faturas N
responsabilidades
Processo das Compras Falta de agilidade

Como se observa, identificam-se 8 atividades criticas que compdem as oportunidades de melhoria e

representam os pontos a discutir no capitulo seguinte.

6.3  Proposta de Melhoria

A enorme variancia de processos de planeamento aliada a realidade e contexto empresarial, admite que
uma uniformizacao total do planeamento seria uma mudanca radical e bastante precipitada. Posto isto,
nesta dissertacao estipularam-se algumas melhorias a implementar, contudo, no futuro, deverdo ser
definidas novas propostas, com o intuito de otimizar continuamente e de forma gradual este processo.
Deste modo, podera evitar-se a geracao de conflitos e relutancia por parte dos planeadores, que poderia
surgir dada a transformacao drastica das suas atividades e funcoes.

Portanto, nao se recorreu ao mapeamento de um processo de planeamento Unico, mas sim, a definicao
de atividades necessarias considerar ao longo do processo que, consequentemente, representam a

proposta de melhoria desta dissertacdo. De seguida, apresenta-se cada uma delas.

6.3.1 Ferramentas utilizadas

Os ficheiros de trabalho do planeamento variam bastante consoante a UN em questdo, dado que cada
uma possui as suas particularidades e requisitos individuais. Porém, todos eles possuem um ponto em

comum: os documentos sao elaborados em Microsoft Excel. Uma das grandes desvantagens dos
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ficheiros passa pela sua falta de automatizacéo, obrigando ao preenchimento manual de alguns campos
0 que, consequentemente, conduz a um maior desperdicio de tempo. As ferramentas utilizadas séo
desajustadas e inadequadas face ao paradigma vivido, pelo que necessitam de uma atualizacdo.
Particularmente, a EEM recorre ainda a uma plataforma - o Planner. Isto, porque o BaalV realiza as
mesmas funcdes que o Planner e, portanto, este ultimo podera ser substituido pelo ERP utilizado pelas
restantes UN.

Apds algumas discussdes com 0s principais responsaveis, entendeu-se que a estipulacdo e definicao de
um ficheiro Unico de planeamento seria impraticavel, devido as exigéncias de todas as UN. Posto isto,
propde-se um investimento numa ferramenta transversal de planeamento que concilie todas as
condicdes impostas pelas varias Unidades de Negdcio. Efetivamente, este investimento sera levado a
cabo, visto que a ferramenta conduzira a varios beneficios: definicdo de objetivos coerentes a realidade
empresarial; uso agil dos recursos disponiveis; reducdo de desperdicios de custos; maior facilidade no
cumprimento de prazos; maior clareza sobre a responsabilidade de cada interveniente; maior agilidade
nos processos e melhoria da comunicacao.

Por este motivo, a aquisicdo de uma ferramenta de planeamento transversal representa um

compromisso dos responsaveis para 0s 6 meses apds a apresentacdo desta proposta.

6.3.2 Comunicacdo com 0s parceiros

Uma das atividades com maior variancia & a comunicacéo efetiva com os parceiros e/ou fornecedores.
Em algumas UN existem reunides periddicas com os fornecedores, enquanto que noutras a comunicacao
¢ realizada exclusivamente via e-mail.

A comunicacdo com os parceiros & crucial para o bom funcionamento da organizacdo e influencia
diretamente os seus resultados. Neste sentido, importa criar lacos estratégicos com os fornecedores, de
forma a serem criadas parcerias de longo prazo. Por esse motivo, a proposta de melhoria passa pela

estipulacao de:

a) Reunides periodicas semanais: com os fornecedores criticos em risco de cessar o fornecimento

de materiais (estado blogueado).

b) Reunides periddicas quinzenais: com os fornecedores no estado de pagamentos antecipados,

isto €, que apenas enviam material apos rececao da respetiva remuneracao.

c) Reunides periodicas mensais: com os restantes fornecedores.
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d) Reunides esporadicas: meio utilizado para solucionar algum assunto complexo que nao pode ser

resolvido via telefone.
e) Telefone: meio utilizado para esclarecer questdes e duvidas menos complexas.
f)  E-mail: meio utilizado para documentar os temas discutidos em reunido ou abordar outros

assuntos.

6.3.3 Sinalizacao do estado do parceiro

Os parceiros e/ou fornecedores podem manifestar-se em trés estados distintos: bloqueado, a fornecer
ou pagamento antecipado. Neste sentido, € extremamente importante toda a equipa conhecer qual o
estado de cada um dos parceiros, de forma a entender qual a melhor abordagem a tomar.

Em algumas UN néo existe um documento formal que notifique qual o estado do parceiro, o que acarreta
inimeras desvantagens. Neste seguimento, propde-se a criacdo de um ficheiro — ou de uma sheet no
ficheiro Microsoft Excel de trabalho do aprovisionamento — que contenha informacado de todos os
parceiros associados ao respetivo estado. Desta forma, a tomada de decisdo dos gestores de

aprovisionamento ¢ facilitada, dado que tém a sua disposicao, as informacdes oportunas para o efeito.

6.3.4 Utilizacao do Portal de Fornecedores

A Efacec possui um portal de fornecedores — £fasst — que se caracteriza por um websife onde a
organizacao interage com o proprio parceiro e/ou fornecedor. O £fasst visa facilitar a interface e as
funcdes de ambas as partes, evitando desperdicio de tempo e esforcos. Esta plataforma espelha os
questionarios aos fornecedores, bem como as respetivas notificacdes. Exibe ainda o estado das Ordens
de Compra e representa o local de criacdo e envio de faturas.

No entanto, este portal ndo esta a ser realmente e devidamente aproveitado por todas as UN, uma vez
que as Ordens de Compra nado sé@o confirmadas nem atualizadas no £7asste a comunicacédo formal com
os fornecedores nao é realizada através deste meio.

Por conseguinte, propds-se a estipulacdo de uma formacao dada pela Mast3r Academia Efacec — escola
de formacado da empresa — no ambito da utilizacdo do Portal de Fornecedores. Esta tem como proposito
potenciar a utilizacdo da ferramenta na comunicacdo entre fornecedor e/ou parceiro, assim como
transmitir a importancia da mesma em ambiente empresarial. O seu propdsito passa por consciencializar

os colaboradores da importancia deste portal, de forma a ser utilizado com maior frequéncia.
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O Anexo 3 revela o ficheiro anexado ao e-mail enviado a todos os gestores de aprovisionamento com o

convite para participacéo nesta formacao.

6.3.5 Datas de OF desatualizadas

O estudo do problema de desatualizacdo de datas das OF ja foi abordado na presente dissertacdo no
subcapitulo 4.3.2. Visto que a solucédo apresentada no referido capitulo se revelou eficiente no ASE,
propde-se 0 mesmo procedimento para as restantes UN — AMT, EEM, SRV e TRF.

A metodologia a adotar ¢ a mesma que a apresentada no capitulo 4.3.2, a Unica distincdo passa pela
alteracdo do codigo SQOL utilizado para extrair as informacdes do Baa/N. O codigo aplicado devera
respeitar a UN alvo de estudo.

Este projeto devera arrancar até 3 meses apds proposta.

6.3.6 Parametrizacédo de artigos

A parametrizacdo de artigos representa uma das atividades criticas levantadas no processo de
planeamento. Tal como mencionado, o ERP incorre em alguma falta de fiabilidade na informacdo dos
lead time dos fornecedores, bem como na assertividade das quantidades minimas dos artigos.

Nesse sentido, propde-se um estudo total sob a informacao que se encontra em sistema, de forma a que
esta se converta em dados assertivos e reais. Esta responsabilidade devera ser atribuida a Engenharia
por se considerar ser a equipa com as competéncias necessarias a iniciativa. A informacao dos /ead time
dos fornecedores deve ser definida na relacao artigo-fornecedor no Baa/V, enquanto que os artigos devem
incorrer num estudo e analise, com intuito de detetar vantagens em estabelecer quantidades minimas
de compra.

Este estudo ainda nao possui um deadline estipulado, dado nao se conhecer totalmente a complexidade

do projeto.

6.3.7 Registo de faturas

Atualmente, o registo de faturas é realizado, em parte, pelo planeamento, como forma de suportar o
trabalho desenvolvido pela area financeira. Todavia, estas funcdes nao devem ser afetas a um planeador,

pois nao € da sua competéncia.
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De forma a evitar conflitos na rotina de um planeador, propde-se que qualquer questao de registo de
faturas fique a encargo da area financeira e nunca da responsabilidade do planeador. O objetivo passa

por eliminar atividades sem valor acrescentado para o processo de planeamento.

6.3.8 Processo de Compras

O ultimo problema identificado relaciona-se com a duracdo excessiva do processo das Compras. Este
obstaculo conduz a varios outros, sobretudo ao ndo cumprimento dos prazos de entrega e a dificuldade
de execucao das tarefas dos gestores de aprovisionamento.

Este inconveniente traduz-se num esforco enorme de mao de obra e de tempo, pelo que devera constituir

um outro projeto transversal com a fask force adequada para o efeito.

Dada a limitacdo temporal da presente dissertacdo e a complexidade do projeto de uniformizacao do
processo do planeamento, tornou-se impossivel acompanhar a implementacao e padronizacao das
melhorias propostas no presente capitulo. Pelo mesmo motivo, nao foi possivel realizar verificacdes
rapidas dos processos nem uma analise de resultados. Todavia, as melhorias propostas na presente
dissertacdo serdo alvo de implementacdo futura na empresa, visto que foram aprovadas pela direcédo e
principais responsaveis.

Com a implementacao destas propostas é expectavel uma maior facilidade na execucdo das tarefas por
parte dos planeadores e uma maximizacdo do tempo afeto as suas funcdes, o que consequentemente
aumenta o tempo util de trabalho. Além destas, prevé-se um aumento da eficiéncia, produtividade e
assertividade dos processos, bem como um incremento geral da motivacao dos planeadores. E também

esperado 0 aumento do OTD da organizacao.
Além dos projetos intrinsecos a gestdo de processos, foi dada a oportunidade ao autor da presente

dissertacao de desenvolver uma Power App que visava combater uma falha existente na formalizacao de

melhorias dos processos.
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7. COMUNICACAO DE OPORTUNIDADE DE MELHORIA

Ao desenvolver este projeto, identificou-se a existéncia de uma lacuna na comunicacéo e formalizacdo
de melhorias dos processos. As capacidades, competéncias e criatividade dos colaboradores eram
subvalorizadas, visto que a sua opiniao ndo era contabilizada nem possuia importancia na tomada de

decisao.

7.1.1 Estado Atual

Antes de mais, foi realizada alguma investigacdo, de forma a entender como as empresas atualmente
combatem este 8° desperdicio Lean. Isto, porque apds o agendamento de reunides com os responsaveis
da equipa de Business Process Management (BPM) - equipa transversal responsavel pela gestdo de
processos e melhoria continua —, concluiu-se que efetivamente nao existia um meio formal de tratamento
de sugestdes de melhorias dos colaboradores. Caso estes possuissem alguma sugestdo, o processo
avancava palavra a palavra, acabando por conduzir a um processo demasiado demoroso e complexo

que, consequentemente, conduzia a desmotivacao dos colaboradores.

7.1.2 Estado Futuro

De forma a colmatar este problema, propds-se o desenvolvimento de uma pagina na Plataforma de
Gestao de Processos da Efacec destinada a recolher sugestdes de melhorias dos processos de todos os
colaboradores, incluindo o chéo de fabrica.

Com o objetivo de estimular a inovacdo, bem como melhorar a visibilidade e agilidade dos processos,
sugeriu-se a criacdo de uma Power App - intitulada de A 7Tua ldeia Conta - que consiste num formulario
para o registo de uma dada sugestao. A recorréncia a aplicacdo Microsoft Power App prendeu-se com o
facto de facultar uma programacéo rapida e a criacdo de aplicacdes personalizadas que interligam os
dados da empresa com outros origens, como o ShareFoint.

Esta Power App deve estar disponivel em qualquer lugar da empresa e a qualquer operador nos postos
quiosque existentes no chao de fabrica. Estes postos oferecem acesso a um computador, onde cada
operador pode aceder ao seu e-mail e a Power App A Tua ldeia Conta.

Com o desenvolvimento da Power App é expectavel um aumento de motivacao dos colaboradores, de

forma que estes se sintam parte integrante do processo o que, no limite, pode conduzir ao aumento da
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eficiéncia e produtividade dos processos. Além destes beneficios, espera-se uma aproximacao entre 0s

colaboradores e 0 pessoal administrativo.

o Power App - A Tua Ideia Conia

Apds apresentacdo desta proposta aos responsaveis e respetiva aprovacao, partiu-se para a definicdo
dos campos essenciais a preencher no formulario — Nome, Numero Mecanografico, Unidade de
Negdcio, Chefia Direta, Nome da Proposta, Ambito da Proposta, Objetivos Concretos, Estado Atual e
Estado Futuro, entre outros. O Esfado Atfual simboliza os conceitos e atividades realizadas de
momento, enquanto que o £stado Futuro representa os conceitos e atividades expectaveis acontecer
com a respetiva proposta.

Seguidamente, criou-se uma lista no SharePoint que visava a concentracao da informacéo recolhida
pela Power App, dado que existe uma ligacao entre a interface utilizador (Power App) e a interface
da equipa responsavel (SharePoin). O SharePoint foi a plataforma escolhida devido a
compatibilidade com a Power App. Para tal, foi criada uma lista no SharePoint com os campos
supramencionados e ainda alguns a preencher pela prépria equipa afeta aos pedidos — Responsavel
pelo Pedido (identifica 0 membro da equipa BPM que acompanha o processo de melhoria); Stafus
de Melhoria (indica o estado da melhoria); Link Planner (/ink para aceder a pagina do Planner, onde
se listam as tarefas a realizar e os respetivos responsaveis da equipa) e Oufputs da Iniciativa
(expectativa da melhoria na perspetiva do responsavel). A Figura 39 revela alguns dos campos no

SharePoint até entdo mencionados.

A TUA IDEIA CONTA

Nome N° Mecanograf... Unidade Divisio Nome da Prop... Ambito da Pro... Objetivos Conc... Chefia Direta E-mail - Chefia ... AGORA DEPOIS

Figura 39 - Campos do SharePoint

Posteriormente, atendeu-se ao /ayout, design e funcdes da Power App com o intuito de a dispor de
forma objetiva e visualmente apelativa. A recorréncia as funcionalidades da Power App revelou-se
também fulcral, nomeadamente a funcao Multiline possibilitou a escrita de conteudo pelo utilizador
em varias linhas em determinados campos.

Adicionalmente, todos os campos do formulario foram definidos como obrigatorios, evitando que
uma ideia submetida fosse demasiado abstrata. Para tal, foi utilizado um codigo no icone de envio

para que nenhum campo ficasse por preencher, tal como se observa na Figura 40.
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TF(

Or(IsBlank(DataCardValuel),IsBlank(ComboBox1), IsBlank(DataCardvValue2), IsBlank(DataCardValue3), IsBlank(DataCardValued),IsBlank
(DataCardValue5), IsBlank(DataCardValue6),IsBlank(DataCardValue?), IsBlank(DataCardValue8), IsBlank(DataCardValue9), IsBlank(DataCardValuel@),
IsBlank{DataCardValue36),IsBlank(DataCardvalue33) ),

Navigate([@Erro]), (SubmitForm(Forml) & Navigate(Vdlido)))

Figura 40 - Codigo utilizado para evitar o nao preenchimento de campos

Incorporou-se um screen com o objetivo de enviar uma mensagem de erro caso algum campo ficasse
por preencher. Se tal se verificasse, estipulou-se um novo icone que permitia ao utilizar retroceder
ao screen principal para preencher os campos em falta (Apéndice 7). No caso de todos os campos
estarem preenchidos, a ideia ¢ submetida e o utilizador visualiza um outro screen com uma
mensagem de validacédo (Apéndice 7).

A Power App possui o design apresentado na Figura 41.

Designin? a

I

fora bette.lifé".'-l. 4k NS "
=" & L.

A TUA IDEIA CONTA

Nome N° Mecanografico Unidade
| ’ | | Find items
Divisdo Chefia Direta E-mail - Chefia Direta

| | |

Data Nome da Proposta Ambito da Proposta

31/12/2001 | | | |

Objetivos Concretos Estado Atual Estado Futuro (com a implementacgé&o)

| || |

|F<ﬂd items

Figura 41 - Power App A Tua ldeia Conta

Ademais, com recurso a funcionalidade AHfm/T7extfoi criada uma hiperligacdo que permite ao utilizar
navegar para o websife da equipa, apds submissdao com sucesso de uma ideia. Neste website é
possivel visualizar a dashboard de melhorias - referida no subcapitulo 7.1.3 — que permite a consulta
e acompanhamento da sua sugestao, de forma clara e intuitiva.

Apds submissao de uma sugestao, é enviado um e-mai/ao colaborador que registou a melhoria, bem
como a toda a equipa BPM. Este e-mail é enviado a partir do SharePointe, para esta funcionalidade

recorreu-se ao Power Automate (Figura 42).
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. Quando um item é criado ®

*Enderego do Site BPM Team - acesso restrito - https://efacecpws.sharepoint.com/sites/Lista ~ \/ |

*Nome da Lista | ATUA IDEIA CONTA N ‘

Mostrar opgdes avangadas v

Enviar um e-mail (V2) 2 @
*Far ‘ - Created By Em... x gp\| TEAM@efacecpws.onmicrosoft.com
*Assunto ‘ - Nome da Pro.. X
*Corpo Font v 2vB I U /== & <>

Obrigado - Created By DisplayName x  Pelo registo da melhoria "
- Nome da Proposta x
Iremos analisar e sera discutida em reunido com a nossa equipa BPM.
Clica aqui para acompanhares o estado de evolugdo.
Atenciosamente,
Equipa BPM - Gestao de Processos
De (Enviar como) ° Lista@efacecpws.onmicrosoftcom X
cc ‘ Bl e - chefia..
BCC ‘ Especificar endere¢os de e-mail separados por ponto e virgula como |

Figura 42 - Recorréncia ao Power Automate para envio de e-mail automatico

Tal como se pode observar, no corpo de e-mail foi adicionado um agradecimento ao colaborador que
registou a melhoria, bem como algumas informacdes que possam ser do seu interesse. O Nome da
proposta é associado ao assunto do e-mail e criou-se uma hiperligacao que visa a navegacao direta
para o website de Plataforma de Gestado de Processos. Entendeu-se que traria vantagens a integracao
da chefia direta em conhecimento no e-mail, de forma a caucionar e facilitar o contacto entre o
colaborador que regista a melhoria e a equipa BPM.

0 Apéndice 8 revela um e-mail tipo que é enviado ao colaborador nestas situacdes.

Apds detalhada a Power App, é interessante compreender todo o processo realizado apds o registo

de uma melhoria.
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e Processo apds Registo de uma Melhoria

Com o intuito de facilitar o entendimento de todo o processo que ocorre apds submissdo de uma
melhoria, importa descrever e mapear as suas atividades.

O processo ¢ iniciado apds registo de uma melhoria na Power App A Tua Ideia Conta. Apos a sua
rececdo no SharePoint, a equipa BPM consulta e analisa-a. No caso de n&o se tratar de uma melhoria
pertinente, é enviado um e-mail de aviso ao colaborador, onde é explicado e detalhado o motivo da
sua recusa.

Caso o processo realmente avance, ou seja, caso se trate de uma melhoria relevante, existe uma
discussao e respetiva avaliacdo pela equipa BPM, onde se define a prioridade, o impacto e o
responsavel da melhoria. Posteriormente, o responsavel da equipa atualiza o sfafus da melhoria e
envia um e-mail ao colaborador que registou a melhoria a informar da situacdo. Neste ponto, o
colaborador deve confirmar a rececdo do e-mail até 5 dias apds o seu envio, contudo, caso ultrapasse
esta duracdo, a sua chefia direta deve intervir, confirmar a rececdo do e-mail e transmitir a devida
informacé&o ao colaborador. Posteriormente ocorre o planeamento da implementacado da melhoria.
Finalmente, o responsavel da equipa requisita a equipa necessaria para solucionar o problema, de
acordo com o que fora anteriormente planeado. Apds implementacao da sugestdo, o colaborador é

informado do término do processo de melhoria e o processo ¢ dado como encerrado (Figura 43).

Melhoria

- Nio

Equips BPM

de uma Melharia

Registo

Respansavel pelo
Processo

Colaborador

Cliente do Procssso

Chefia dirsta

Figura 43 - Processo apos Registo de uma Melhoria

Descrita a Power App e 0 processo apds registo de uma melhoria, parte-se para a apresentacao da

dashboard desenvolvida, em Power Bl, para o referido efeito.
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7.1.3 Dashboard A Tua Ildeia Conta

No sentido de facilitar a analise e interpretacdo dos dados registados pela Power App, desenvolveu-se
uma dashboard em Power Bl que armazena todas as sugestdes submetidas: melhorias propostas pelos
varios intervenientes, o seu estado, respetiva prioridade e alguns detalhes do processo. O objetivo da
dashboard passa pelo aumento da motivacdo dos colaboradores ao verem a sua ideia registada e
efetivamente a ser levada a cabo, além de facilitar a interpretacao e analise de dados pela equipa BPM.
Naturalmente, a origem da informacédo é o SharePoint que corresponde a base de dados da propria
Power App. Apos recorréncia a varias funcionalidades do Power Bl foi possivel obter a vista apresentada

na Figura 44.
Q efacec........ Melhorias Identificadas

Tudo ~ Tudo ~ Tudo ~ Tudo ~

Status da Melhoria Indicador de

. Performance % (OTD)
1(16,67%) 2
(33.33%)

Fechado

d o
(16,67%,) @Em curso
®0n hold

Por Iniciar
@ Sem Status

— |

1(16,67%) 1(16,67%) [3
0 1

Total de Melhorias

Detalhe das Melhorias

Nome da Proposta | Status da | Responsavel Objetivos
Melhoria | pelo Pedido

Falta de entendimento dos Fechado Melhorar Alinhamento  Desalinhamento-entre os - Melhorar comunicaggo e
objetivos da administragdo comunicagio coma comasdreas objelivos definidos pelas definfir objetivos em
4rea administrativa  administrativas  dreas administraivas.  comum para uma gestao
mais eficiente
g0, Organizagio, Armumagio
e faciitar o trabalho desorganizacso, falta de e um melhor ambiente

Amumacio ou eliminagio  Por Iniciar Reduzir desperdicio Produgio Desarruma
equipamentos

materiais e
desnecessérios dos operadores limpeza de trabalho propicio ao

e
Reduwzir deslocages Sem Status Redwzirtempoe  Reduzirtempos Deslocagdes Reduzir o nimero de
Figura 44 - Dashboard referente as melhorias introduzidas na Power App

O utilizador pode filtrar as melhorias submetidas pela sua data de submisséo, pela Unidade e divisdo de
negocio, bem como pelo autor da propria melhoria, tal como se observa na parte superior da dashboard.
Numa parte intermédia visualizam-se trés analises distintas. A primeira demonstra o numero de
melhorias afetas a cada status, assim como a percentagem associada, possibilitando uma visao geral do
estado dos processos de melhoria. A segunda analise revela a prioridade de cada melhoria, pelo que
rapidamente se entende quais as melhorias com um valor de prioridade de 3 e, por isso, as que devem
ser atacadas em primeiro lugar. Esta prioridade é definida pelos responsaveis e nunca pelo autor da
melhoria. Por fim, o OTD ¢ calculado de acordo com a Equacéo 1.
Numero Melhorias Fechadas

OTD = x 100 (1)

N® Melhorias Fechadas+N® Melhorias em Curso+N®2 Melhorias por Iniciar
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Este indicador pretende realcar o nimero de melhorias que ja foram, efetivamente, fechadas. A fim de
trabalhar este indicador no Power BI, criaram-se trés diferentes medidas. A titulo de exemplo, demonstra-
se na Figura 45 a funcéo necessaria recorrer para contabilizar o nimero total de melhorias no estado

Por Iniciar.

1 Contagem total por inciar = CALCULATE|([Contagem total],'A TUA IDEIA CONTA'[Status da Melhoria]="Por Iniciar")

Figura 45 - Funcéo que calcula o nimero total de melhorias no estado Por /niciar

Numa fase final da dashboard possibilita-se a visualizacdo de detalhes sobre cada melhoria, como o
responsavel pelo pedido, o ambito da proposta e o estado atual.

O Power Bl atualiza automaticamente os seus dados a todas as horas desde as 9h até as 15h, sendo
que devido a limitacao de horarios da propria ferramenta, nao foi possivel prolongar até as 18h (horario
de saida dos colaboradores). Contudo, acredita-se que esta limitacdo nao impacta o proposito do Power

BI.

O Power Bl e a Power App encontram-se numa pagina web no SharePoint, de maneira a que qualquer

colaborador tenha acesso a estas ferramentas.

/.1.4  Pagina Web SharePoint

Apds criacao da Power App e do Power BI, parte-se para o desenvolvimento de uma pagina web no
SharePoint da equipa onde constam as devidas informacdes, de forma estruturada e clara. Apesar de se
apresentar como um processo simples, a criacao de paginas no ShareFointrequer alguma familiaridade
com a sua utilizacao.

Em conjunto com os responsaveis entende-se que seria fundamental transmitir ao utilizador o sentimento
de pertenca e integracdo. Para tal e recorrendo as varias funcionalidades do ShareFoint, foi possivel
idealizar partes distintas da pagina web que se encontram expostas no Apéndice 9. Nesta pagina,
apresenta-se um /ink que direciona o utilizador para a Power App onde pode submeter a sua sugestao
de melhoria.

Numa parte final da pagina, revela-se a dashboard desenvolvida para este efeito (Figura 46), de maneira

a que todos acompanhem os varios processos das melhoria.
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Melhorias Identificadas

Detalhe das Melhorias
Mome da Proposta  Status da.

Fala de eniondmonin dos. Fochada
obyetis da admiistagio

Aenamagio ou slminacin  For nidar
materas  coiarmanios
desnocessanas

Rodui desocagbes. Som Shs

Figura 46 - Ultima seccéo da pagina do SharePoint

A Tua ldeia Conta representa um aumento exponencial de agilidade em toda a organizacéo, dada a
modernizacdo dos processos e solucdo do desafio complexo que era a recolha de sugestdes de
melhorias. A Power App impulsiona a transformacdo corporativa e garante a inovacdo da Efacec, além
de proporcionar o aumento da vantagem competitiva, através da vinculacdo de todos os dados
armazenados.

Acredita-se, portanto, ser uma ferramenta de elevado valor para a organizacdo e para o aumento da
motivacao de todos os colaboradores. No entanto, devido a limitacao temporal da presente dissertacao,
foi impossivel a recolha do feedback dos colaboradores, com o intuito de analisar os seus resultados e
implementacdo. Importa também recolher o sentimento dos varios intervenientes face a Power App, bem
como medir indicadores relevantes como a motivacao, produtividade e melhoria dos processos alvo de

estudo a partir das sugestoes levantadas.
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8. CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS

De seguida apresentam-se as consideracoes finais da dissertacdo, assim como a descricdo das principais
dificuldades sentidas. Devido as caracteristicas dos projetos desenvolvidos, a sua melhoria torna-se

crucial.

8.1  Consideracdes Finais

O trabalho desenvolvido na Efacec e descrito ao longo desta dissertacdo, visa nao so enriquecer o
desempenho dos processos de planeamento da producdo, como também facilitar a rotina dos
colaboradores.

De forma a suportar este projeto, integrou-se conceitos de diversas areas com foco nas técnicas Learn e
na Modelacao de Processos de Negocio. Além de representar uma notacao grafica que descreve as
etapas de um processo de negocio, o BPMN apresenta solucdes abrangentes no que toca a melhoria de
processos. Esta técnica auxilia na compreensao de processos, pessoas, fluxos e tarefas, sendo este o
ponto de partida na identificacao de problemas e posterior proposta de melhoria. Antes desta ultima
etapa, torna-se necessario recorrer a uma analise criteriosa e adequada dos processos, com o objetivo
de entender onde se deve efetivamente atuar.

A presente dissertacdo objetivou a identificacdo dos problemas que influenciam negativamente o
planeamento e posterior solucdo dos mesmos. Como tal, e dada a desatualizacao de dados do ERP do
ASE - Unidade de Negdcio da Efacec —, desenvolveu-se uma dashboard em Power Bl para entender
quais as informacdes que se encontravam, efetivamente, desatualizadas e, portanto, aquelas que devem
ser anuladas do sistema. No total, eliminaram-se 3 OF no estado 70 Be Completed e 284 OF no estado
Completed, correspondentes a 100% e 73% de reducao, respetivamente.

O Power Bl traduz-se num instrumento utilizado para facilitar a tomada de decisdo, nomeadamente na
atualizacao e analise de informacao, ja que concentra um conjunto de dados numa mesma dashboard.
Este oferece uma solucdo de estudo de dados para, posteriormente, eliminar informacdes desperdicio
de sistema. O maior desafio foi, justamente, entender e integrar as fontes de dados mais relevantes para
o contexto, de forma a possuir toda a informacao disponivel numa unica plataforma.

Além do projeto apresentado, foi ainda oportuno estudar o processo de registo de Ordens de Venda —
processo a montante do planeamento na cadeia de valor — e uniformizar as suas tarefas, atribuir
responsabilidades e documentar atividades. Com esta iniciativa, existiu um ganho de 19 horas diarias, o

que, anualmente, se converte num ganho de 15 200€. Além disso, compreendeu-se que 0 numero de
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colaboradores afetos ao registo de OV era demasiado elevado, pelo que se propds a reducao de mao de
obra nesta tarefa, passando estes a executar outras funcdes. De seguida, partiu-se para a analise do
processo de planeamento intrinseco a cada UN da Efacec, com o intuito de o padronizar
transversalmente. Para tal, o levantamento de cada um dos processos verificou-se a partir de reunides
com os varios intervenientes das varias UN da empresa, seguida da sua analise, estudo e mapeamento.
A partir deste ponto, identificaram-se fontes de desperdicio e foram propostas as respetivas melhorias,
com intuito de otimizar todo o processo. Todavia, dada a enorme variancia de processos de planeamento
aliada a realidade e contexto empresarial, admitiu que uma uniformizacéo total do planeamento seria
uma mudanca radical e bastante precipitada, pelo que deve ser algo de uma melhoria gradual e continua.
Com estas iniciativas, prevé-se uma maior facilidade na tomada de decisdo, aumento da produtividade
e motivacao dos colaboradores, menor discrepancia entre processos, bem como uma maior colaboracao
e unido entre todo o grupo Efacec. O incremento da eficiéncia e produtividade dos processos pode ser
avaliada tendo por base a reducao do tempo intrinseco as tarefas dos colaboradores, bem como a uma
maior facilidade e fluida execucdo das suas funcdes. A implementacdo destes conceitos requer uma
politica de melhoria continua.

O desenvolvimento da Power App A Tua ldeia Conta possibilitou a automatizacdo e agilidade no processo
de registo de melhorias. A gestao assertiva desta informacéo nas diferentes plataformas — Power App,
Power Bl e SharePoint — traduz-se num expectavel aumento da motivacdo por parte dos colaboradores
e constituicdo de um melhor ambiente de trabalho propicio ao sucesso.

O envolvimento da gestdo de topo, assim como o seu total apoio tornou-se crucial, uma vez que 0s
intervenientes acabam por ganhar um outro respeito a iniciativa. Evidenciou-se, ainda, a importancia em
escutar os colaboradores envolvidos no processo, muito mais que a sua chefia, pois sao eles que lidam
diariamente com as atividades e conhecem as principais dificuldades. A ultima consideracdo deste
projeto, prende-se com a relevancia da consciencializacdo dos intervenientes, uma vez que o contributo
de todos é fundamental.

A nivel pessoal, no momento de implementacdo das varias propostas, foi imprescindivel um ambiente
colaborativo e orientado para as melhorias. O sentimento experienciado era de pertenca, sucesso e
satisfacdo face ao longo caminho de aprendizagem e adverso vivido atualmente. Presenciava-se uma
cultura integra, assim como politicas direcionadas para a melhoria continua. Além disso, a metodologia
implementada e a cooperacdo de todos os colaboradores desde o levantamento dos processos até a
implementacao das respetivas melhorias tornaram-se cruciais para que o autor da presente dissertacao

atingisse 0 sucesso das suas sugestoes.
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8.2

Limitacdes e Trabalhos Futuros

Uma das grandes dificuldades sentidas ao longo do projeto destaca-se pela enorme diversidade de

atividades experienciadas nas diferentes UN, acabando por tornar o processo de uniformizacao mais

complexo. Ainda, o levantamento de dados revelou-se um processo bastante demorado, no sentido em

que envolveu a estipulacdo de inumeras reunides com todos os intervenientes. A necessidade de

convivéncia e participacdo continua com as pessoas conduziu a alguma resisténcia da sua parte, sendo

crucial envolvé-las em todas as iniciativas e torna-las parte integrante da gestao de processos.

Dada a limitacao temporal do projeto, aponta-se como trabalhos futuros os seguintes topicos:

a)

b)

c)

d)

e)

f)

Ainiciativa referente ao controlo do numero de Ordens de Fabrico no ERP do ASE deve ser alvo
de analise continua, de maneira a que este apenas contenha a informacao daquilo que é
estritamente necessario, ao longo do tempo. Além disso, esta iniciativa deve ser expandida as
restantes UN, de forma a que estas combatam o problema de desatualizacdo de datas das OF
no sistema.

Estudo e analise continua dos indicadores identificados no subcapitulo 4.3.3, bem como
definidas as respetivas acdes corretivas. Este projeto visa melhorar os KPI, apontados como
criticos, ao longo do tempo e, portanto, contribuir para melhorar o desempenho do ASE.
Melhorias ao RFSO, mais concretamente, a sua interligacao com o ERP, de forma a que o
documento seja autoalimentado pelo proprio sistema de acordo com as varias UN. Desta
maneira, evita-se a duplicacao de informacao e o desperdicio de tempo no seu preenchimento.
A implementacdo das propostas de melhoria discutidas no capitulo 6.3, seguida da sua
monitorizacao e analise de resultados.

Recolha do feedback dos colaboradores face a criacao da Power App A Tua ldeia Conta, com o
intuito de analisar os seus resultados e implementacado. Importa ainda medir indicadores
relevantes como a motivacao e produtividade da organizacao apos implementacao da Power
App.

De forma a facilitar a comunicacao entre os intervenientes e, portanto, melhorar o fluxo de
informacéao, propde-se a criacao de uma ferramenta transversal, em Power Bl, que visa dispor a
informacao atualizada sobre o estado de determinado produto ou encomenda. Esta ferramenta
deve estar disponivel ao planeamento — para indicar quando determinado produto deve iniciar
producéo -, a logistica — para tomar conhecimento da rececao e expedicao dos produtos, bem

como fornecer o produto certo, no local certo — e a administracao — para conhecer o ponto de
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situacao de cada produto e/ou encomenda. Para cada um destes intervenientes deve existir uma

dashboard distinta e segmentada unicamente as suas funcdes e interesses.

Além disso, todas as iniciativas abordadas ao longo desta dissertacdo poderdo constituir ambito de
melhoria, dado que os processos devem ser continuamente estudados e analisados, no sentido de os
otimizar. O Aaizen representa isso mesmo: melhoria dos processos de forma continua e gradual.
Tratando-se de um dominio emergente no paradigma digital, considera-se que os projetos apresentados

possuem uma enorme propensao para futuras investigacoes.
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APENDICE 1 — ELEMENTOS DO BPMN (WHITE, 2004)

Evento

Tabela 8 - Elementos do BPMN (White, 2004)

Objetos de Fluxo

Um evento tem normalmente uma causa ou um
impacto associado e pode ser de trés tipos: inicio,
intermédio e final.

Atividade

Podem ser tarefas ou subprocessos e representa
o trabalho realizado.

Gateway

Mecanismo de controlo do fluxo de sequéncia,
determinando decisoes.

Objetos de Ligacao

inputs e outputs das atividades.
Artefactos

S&do conectados a atividades por associacdes e

Fluxo de Evidencia a ordem das atividades de um processo. -
Sequéncia
Fluxo de Evidencia o fluxo de mensagens entre participantes S -
Mensagem | de um processo.

Pode tratar-se de uma associacao de dados, texto
Associacdo | e outros artefactos a objetos de fluxo. Evidenciam | >

Pool

Objetos de Agrupamento

Representa um participante do processo.

Objeto de _ _ B _
evidenciam como os dados sao requeridos ou
Dados _ Ree
produzidos.
G Utilizado para efeitos de documentacédo ou analise, | i
rupo . A i
pelo que ndo afeta o fluxo de sequéncia. | ----°
..., | Text Annotation Allows
Anotacéo Fornece informacdes adicionais. *'| @ Modeler to provide

additional Information

Lane

Subparte de uma poo/ que organiza atividades.

Name
Name [ Name
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APENDICE 2 — CODIGO SQL

| Codigo Tempo Lancada-Condluida - Notepad
File Edit Format View Help

select

T1l.t_pdno as ProdOrder, -- Ordem de Fabrico

Tl.t_osta as Estado, -- Estado da OF

Tl.t_Cprj as Proj, -- Projecto

ltrim(rtrim(T1.t_mitm)) as Item, -- Codigo de Artigo

T3.t_dsca as Descr, -- Descrigao Item

Tl.t_prdt as IPLNDate, -- Data Inicio OF

T1l.t_rdld as FPLNDate, -- Data Finalizagdo OF

T1l.t_cada as POReleaseDate, -- Data de Lanc¢amento de OF para produc¢ao
Tl.t_adld as DeliveryDate, -- Data de entrega do material produzido a armazem
Tl.t_grdr as IQtt, -- Quantidade Inicial

(T1.t_grdr - T1l.t_gdlv) as PQtt -- Quantidade Pendente

from dbo.vtisfceel455 as T1

left join dbo.vtcibdee14s55 as T3

with (nolock)

on ltrim(rtrim(T1.t_mitm)) = ltrim(rtrim(T3.t_item))
where Tl.t_osta <> '9' and Tl.t_cada > '2028°

Figura 47 - Codigo SQL Duracao de Tempo entre o estado Lancado a Concluido da OF

7| Codigo Material Imputado - Notepad

File Edit Format View Help

select

T1l.t_pdno as PO,

T2.t_osta as Estado,

ltrim(rtrim(T2.t_mitm)) as Item,

T3.t_seak as Descr,

T2.t_grdr as IQtt, -- Quantidade Inicial

(T2.t_grdr - T2.t_gdlv) as PQtt, -- Quantidade Pendente

--T1l.t_prdt as IPLNDate, -- Data Inicio OF

--T1l.t_rdld as FPLNDate, -- Data Finalizacdo OF

sum (tl.t_cpes_1 *T1l.t_ques) as Est_Matvalue, -- Valor Orcamentado de Material
sum (tl.t_cpes_1 *T1l.t_gune) as Est_ReMatValue, -- Valor ReOr¢amentado de Material
sum (tl.t_cpes_1 *tl.t_qucs) as Matvalue, -- Valor Imputado de Material
Sum (tl.t_cpes_1 * Tl.t_issu) + Sum (tl.t_cpes_1 * T1l.t_iswh) + Sum (tl.t_cpes_1 * T1l.t_subd) as Pendvalue
--Sum (tl.t_cpes_1 * T1.t_iswh) as PendValue2,

--Sum (tl.t_cpes_1 * Tl.t_subd) as PendValue3

from dbo.vticstee1455 as T1

left join dbo.vtisfc@@1455 as T2

with (nolock)

on Tl.t_pdno = T2.t_pdno

left join dbo.vtcibdee1455 as T3

with (nolock)

on ltrim(rtrim(T2.t_mitm)) = ltrim(rtrim(T3.t_item))

where (T2.t_osta = '6' or T2.t_osta = '8")

and T2.t_Cprj = "'

and tl.t_pdno = 'F86010152"'

group by

T1l.t_pdno,

t2.t_osta,

t2.t_mitm,

t3.t_seak,

T2.t_grdr,

T2.t_qdlv

Figura 48 - Codigo SQL do Material Imputado a OF
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APENDICE 3 — RFQUEST FOR SALES ORDER

De forma mais pormenorizada, o cabecalho do RFSO é apresentado na Figura 49.

Request For Sale Order

Name

Q

efacec

Figura 49 - Cabecalho do RFSO

Do lado esquerdo do cabecalho existe um campo destinado a exposicao de dados relevantes do cliente
e/ou parceiro. Numa posicao intermédia do cabecalho, expde-se campos como o numero da PO, as
datas de envio (Ship Date) e de entrega (Delivery Date), termos (Payment Terms) e métodos de
pagamento (PYMT Method), moeda (Currency), garantias bancarias (Bank Guarantee), comissdes
(Comission) e respetiva taxa (Comission Fee) e incoterms.

A segunda parte do documento é revelada na Figura 50 e pode ser segmentada em duas seccOes

distintas, uma destinada a informacdes do processo e outra a descricao detalhada dos itens em questao.

BILTO

SPECIAL
VR o oorm o o oo o ow
10 € - R

Company Name
Baan Partner No.

Address Line 1 0
Address Line 2 40
City. State 12345

Phane:

&
70
80
9

SHIP TO 100

Fill f Different from Header) 1o
Company Name 120
Boan Partner Mo, 130
Address Line 1 140
Address Line 2 150

City, State 12345 160

170
Email: example@client.com 180

150

Figura 50 - Descricdo dos ltens no RFSO

Do lado esquerdo da Figura 50, notam-se campos destinados a dar a conhecer as informacdes de
faturacao e de envio, caso sejam diferentes dos dados do cliente, anteriormente referidos. Além destes
parametros, a figura também ilustra uma tabela que possui campos como a posicdo do registo da OV
em BaalN (POS), codigo do item em questdo (/ftem Code), bem como a sua descricdo (Description),
quantidade (Qfy), custo (Cost), Despesas Diretas de Vendas (DDV) condicdes especiais (Special
Conditions) e o preco de venda (Sales Price). A Ultima coluna 7ofa/ é calculada pela multiplicacdo das

colunas Qtye Sales Price e as DDV incluem transportes, embalagens, entre outros fatores.
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Desenvolveu-se, ainda, uma outra tabela semelhante a apresentada anteriormente caso haja a
necessidade em descrever mais linhas de itens. Contudo, esta tabela possui novas células no seu final
representadas pelo total, pelo custo total, pelo custo total de DDV e pelas comissdes associadas. Estes
quatro campos sdo preenchidos de forma automatica devido ao recurso das funcdes do Microsoft Excel.
O Grand Total representa a soma das duas colunas 7ofal; o Total Cost representa a soma das colunas
Cost: o Total DDV representa a soma das colunas DDVe o Comission é calculado pela multiplicacdo do
valor de Comission Fee pelo Grand Total.

Numa parte final do documento, considerou-se necessaria a estipulacdo de um campo destinado para
as informacdes do comercial responsavel pelo processo, como o e-mail, o nimero mecanografico e a
Unidade de Negocio.

Para finalizar o RFSO, foi definida uma seccdo para notas (Remarks), para comentarios (Comments) e
um campo extra de auxilio no caso de existirem condicdes especiais (Special Conditions) e respetivas

datas de vencimento (Due Date).
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APENDICE 4 — VERIFICACAO RAPIDA DO PROCESSO

VERIFICAGAO RAPIDA DE PROCESSO

Unidade: AMT Data/Hora: 21/4/21 12:38
Area: Ordens de Venda BackOffice Comercial Processo: Ordens de Venda
Verificador: Owner:
Assi. Verificador: Assi. Owner: e fa CE C
Emacwering the future
Numero Conceito HME
5

1 Documentfagdo de apoio ao Processo
Instrucdo Operacional (1I0] para acompanhamente, presente? - |
Informagdo existenfe em RFSO - Formuldrio
Estd a ser colocada a infermacdo considerada como obrigatdria? | | -

2 Ainda hd informagéo que chega avulso?
Em caso de regisio de OV sem PO, o pedido & acompanhado de e-mail com a devida responsabilzag&o?
Todos os Potenciais/Clientes est@o devidamente registados quando se pede o registo de uma nova OV# i
Registe OV
Estd claro a guem pertence a OV depois de registada?
As datas contratuais estéo sempre a seguir o definido na 108

3 Os planos de faturacdo estd@o sempre a seguir o definido na 108
As condigdes de pagamento estdo sempre a seguir o definido na 102
Penalidades e Garantias estdo sempre a sequir o definide na 102 F
Textos de rodapé est@io sempre g seguir o definido na 108
Melhoerias

4 Ha sugestdes de melhorias a considerar na 10 utilizada?

Ha dificuldades na consulta da 12

N

E facil seguir a 10 e registar uma OVe

Niamero

Implementacdo da RFSO na Unidade

Oportunidades

11

Classificagao

Responsavel

21/05/2021

Inclurr Penalidades

Imediato

Figura 51 - Resultado da Verificacdo Rapida do Processo ao AMT
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VERIFICACAO RAPIDA DE PROCESSO

Ha dificuldades na consulia da 10%

E facil seguir o 10 e registar uma OVE

Unidade: ASE Data/Hora: 3521 10:35
Area: Ordens de Venda BackOffice Comercial Processo: Ordens de Venda
Verificador: 2 QOwner:
JRp— o efacec
Ermpowering the future
. : Pontuagdo
Numero Conceito 5

Documentagédo de apoio ao Processo

1 -
Insfrug&o Operacional (I0) para acompanhamento, presente? - |
Informacdo existente em RFSO - Formuldrio
Estd a ser colocada a informagdo considerada come cbrigatéria? 5

2 Ainda hd infermagdo gue chega avulso?
Em caso de registe de OV sem PO, © pedido & acompanhadeo de e-mail com o devida responsabilizagcac? &
Todos os Potenciagis/Clientes estGo devidamente registados quande se pede o registo de uma nova OVE
Registo OV
Esta clarc a guem pertence a OV depois de registadaf ‘
As datas contratuais estdo sempre a seguir o definide na 10% 5

3 Os planos de faturagdo estd@o sempre a seguir o definido na 10%
As condigdes de pagamento estdo sempre a sequir o definide na 10%
Penalidades & Garantias est@o sempre a seguir o definido na 10% 5
Textos de rodapé est@o sempre a seguir o definido na 1I0%
Melhorias

4 Ha& sugestdes de melhorias a considerar na 10 utilizada®

7

Namero

Oportunidades

Continuam a existir trocas de e-mails para se obter a informag&o necessaria. Este esforgo
constitui um desperdicio.

Classificacao

Responsavel

Figura 52 - Resultado da Verificacdo Rapida do Processo ao ASE
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VERIFICAGAO RAPIDA DE PROCESSO

Unidade: EEM Data/Hora: 4/5/21 11:00
Area: Ordens de Venda BackOffice Comercial Processo: Ordens de Venda
Verificador: owner:
Assi. Verificador: Assi. Owner: &em!ﬁg‘?rce
Nuamero Conceito %
1 Documentacdo de apoio ao Processo
Instrug&o Operacional (IO} para acompanhamento, presente? \ | 5 |
Informagédo existente em RFSO - Formuldrio
Estd a ser colocada a informagdo considerada come obrigatdria?
2 Ainda hd informagéo que chega avulso® 10
Em caso de registo de OV sem PO, o pedido é acompanhado de e-mail com a devida responsabilizacdo?
Todos os Potenciais/Clientes estée devidomente registades guande se pede o registe de uma nova OVE 5
Registo OV |
Estd claro a quem pertence a OV depois de registada?
As datas confratuais estéio sempre a sequir o definido na 108 10
3 Os planos de faturagdo est@o sempre a seguir o definido na 102 10
As condigdes de pagamenio est@o sempre a seguir o definido na 10§ 10
Penalidades e Garantias estGo sempre a seguir o definido na 10% P
Textos de rodapé estdo sempre a seguir o definido na 10% 10
Melhorias
4 Ha sugestdes de melhorias a considerar na 10 utilizada? 5
Hé dificuldades na consulta da 10% 10
E facil seguir a IO e registar uma OVE 10
7 3 4

Oportunidades

Continuam a existir trocas de e-mails para se obter a informag3o necessaria. Este esforco
constitul um desperdicio.

Classificacido

Responsavel

Figura 53 - Resultado da Verificacdo Rapida do Processo a EEM
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VERIFICAGAO RAPIDA DE PROCESSO

Unidade: SRV Data/Hora: 23/4/21 15:08
Area: Ordens de Venda BackOffice Comercial Processo: Ordens de Venda
Verificador: Owner:
Assi. Verificador: Assi. Owner: Bfa CEC
Empowsering the future
, . Pontuagédo
Numero Conceito 5
1 Documentagdo de apoio ao Processo
Instrug@o Operacional (I0] para acompanhamento, presente? | 10 | |
Informacéo existente em RFSO - Formuldrio
Estd a ser colocada a informagdo considerada como obrigatéria? 4 |
2 Ainda ha informag@o gue chega avulse® 5
Emn caso de registe de OV sem PO, o pedido € acompanhade de e-mail com a devida responsabilizagdo?
Todos os Potenciais/Clientes estdo devidamente registados guande se pede o registe de uma nova OVE 10
Registo OV
Esta claro a guem pertence a OV depois de registada® )
As datas confratuais estéo sempre a seguir o definido na 102
3 Os plancs de faluragdo estdo sempre a seguir o definide na 102
As condicbes de pagamento est@o sempre a seguir o definido na 0% 5
Penalidades e Garantias estdo sempre a seguir o definido na 0% 10
Textos de rodopé estdio sempre a seguir o definido na 102
Melhorias
4 Ha sugestdes de melhorios a considerar na |0 utilizada? 5
Ha dificuldades na consulta da 102 10
E facil seguir @ |0 e registar uma OV2 10
5 5 4
Clas acao
Namero Oportunidades Responsavel Data
3 Nos pontos a vermelho é necessario reforcar junto dos comerciais que & necessario cumprir o \mediato

estipulado na 10 a seu dia

Figura 54 - Resultado da Verificacdo Rapida do Processo ao SRV
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VERIFICAGAO RAPIDA DE PROCESSO

Unidade: TRF Data/Hora: 22/4121 10053
Area: Crdens de Venda BackOffice Comercial Processo: ‘Ordens de Venda
Verificador: Owner:

Assi. Verificador: Assi. Owner: efacec

Empowering the future

Numero Conceito Pontusagao

1 Documentagdo de apoio ao Processo
Instrucdo Operacional {I0) para acompanhamento, presente? [ [ 5 ]
Informagéo existente em RFSO - Formuldrio

Esta a ser colecada a informagdo considerada como obrigaténa?

2 Ainda ha infermagéo que chega avulso?

Ermn caso de registe de OV sem PO, o pedido & acompanhado de e-mail com a devida responsakilizacdo?
Todos os Potenciais/Clientes estdo devidamente registados quando se pede c registe de urna nova OVE 10
Registo OV
Esta claro a gquem pertence a OV depois de registada? 10
As datas contratuais estéo sempre a seguir o definido na 102 10
Os planocs de faturagde estéo sempre a seguir o definide na 102 5
As condigdes de pagamento estéo sempre a seguir o definido na 102 1]
Penalidades & Garantios estée sempre a seguir o definide na 102 5
Textes de redapé estéo sempre a seguir o definido na |02 10
Melhorias

4 Ha sugestdes de melhorias a considerar na 10 ulilzada? 5
Ha dificuldades na consulta da 102 10
E facil seguir a IO e registar uma OVE 5

5 6 3
_Classificacio NG

Namero Oportunidades Responsavel Data

Na falta de informag o e preenchimento da RFSO deve ser enviado para o Comercial até ser

enviada toda a informac&o pertinente e pedida no template. Imediato

Figura 55 - Resultado da Verificacdo Rapida do Processo ao TRF
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APENDICE 5 — REGISTO E CONTROLO DAS VERIFICACOES

Registo e Controlo das Verificagoes

Unidade a Verificar Data Verificador Responsavel Execucio Resultado da Verificacao
ASE Conforme
EEM Conforme
AMT Conforme
TRF Apresenta falhas
SRV Apresenta falhas

ASE
EEM
AMT
TRF
SRV

ASE
EEM
AMT
TRF
SRV

Figura 56 - Exemplar do Registo e Controlo das Verificagdes Preenchido
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APENDICE 6 — GUIAO DA REUNIAO DE LEVANTAMENTO DO ESTADO ATUAL PLANEAMENTO

P Guido das Reunides de Levantamento do Estado Atual - Planeamento
diCeC
Unidade de Negdcio

MNome do Planeador

Estrutura da reunido:

12 parte: Inputs do Mlaneamento da Producdo;
22 parte: Comunicagao;
32 parte: Funcao Planeamento da Producdo;
42 parte: Planeamento de Fornecedores;
52 parte: Outras perguntas.
12 parte: Inputs do Planeamento da Producédo
1. Quais as principais responsabilidades do Planeamento?

2. Como € gerida a equipa do Planeamento da Producdo em cada UN? Qual o nimero de pessoas?

3. Quais s30 os inputs para dar inicio 3 fungdo do Planeamento da Producda?

22 parte: Comunicacio
4. Como a informacdo chega ao Planeamento da Produgio? Por quem?

5. Quem € o cliente interno direto do Planeamento da Producdo? Como comunica com ele?

6. Como € realizada a comunicagdo com o Aprovisionamento?

7. Como é realizada a comunicagdo com o Gestor de Projeto, Logistica (LOG), Compras e a Producdo?

8. Asreunides estipuladas com o Planeamento da Producdo sdo suficientes? O foco das reunibes & mantido?

32 parte: Funcdo Planeamento da Producdo

9, Quais as atividades que o Planeamento da Produco realiza apos a recegdo de uma encomenda? E
importante descrever de forma detalhada.

10. Quais os documentos que o Planeamento da Producdo utilizada para a tomada de decisdo?

11. Quais as sessoes Boal com que o Planeamento da Produgdo trabalha?

42 parte: Planeamento de Fornecedores
12. Como é que o Aprovisionamento recebe inputs?

13. Quais as principais responsabilidades do Aprovisionamento?

14. Qual a fungdo do Aprovisionamento na Cadeia de Valor?

15. Como é gerida a equipa do Aprovisionamento? Qual o nimero de pessoas?

16. Qual o principal cliente interno do Aprovisionamento?

17. Como se faz o acompanhamento dos fornecedoras?

18. Como se faz a comunicacio com o fornecedor?

Figura 57 - Guido da Reunido 1
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P Guido das Reunides de Levantamento do Estado Atual - Planeamento
daCeC

19. Como sdo atualizadas as datas? Como 530 comunicadas e como toma conhecimento?

20. Como o Planeamento da Produgdo recebe a informagdo que o seu cliente ndo esta satisfeito?

21. Existe alguma atividade na funcdo do Planeamento da Produgdo e Aprovisionamento gue considere
critica?

22. Qual a atividade do Planeamento da Produgio e Aprovisionamento que sente mais dificuldade? E
porqué?

23. Hd mais algum ponto que queira abordar?

Observagoes

Figura 58 - Guido da Reuniao 2
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APENDICE 7 — Screens Power APP A TUA IDEIA CONTA

Designing a
smarter futy

Campos obrigatérios por preencher!

Complete corretamente @

Figura 59 - Mensagem de Alerta

Designin? a
smarter Tuts

U}

for a better life.

Melhoria Registada com sucesso!

Acompanhe o status no Dashboard de Melhorias.

Figura 60 - Mensagem de Validacdo
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APENDICE 8 — E-MAIL APOS REGISTO DE UMA MELHORIA

Planeamento Transversal

. Repl
BPM Team - acesso restrito © Reply
To @ Mariana Ribeiro Oliveira; ' BPM_TEAM

Cc

@ This message was sent with Low importance.

Obrigado Mariana Ribeiro Oliveira pelo registo da melhoria "Planeamento Transversal".

Iremos analisar e sera discutida em reunifio com a nossa equipa BPM.
Clica agui para acompanhares o estado de evolugdo.

Atenciosamente,
Equipa BPM - Gestdo de Processos

«') Reply All

Figura 61 - E-mail Tipo enviado ao Colaborador apos Registo de uma Melhoria
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APENDICE 9 — PAGINA WEBDO SHAREPOINT

SharePoint £ Search

% Communication site

HomePage  Mapa de Processos O sponsabilidades e Articul

% Not following

<1 Promote £ Page details

Oportunidades de Melhoria | A TUA IDEIA CONTA

Os principais mandamentos para manter uma Organizacdo Saudavel em termos de metodologias da Melhoria Continua e Gestao de Processos sao.
* Aprender na pratica;
Perceber que o desperdicio deve ser eliminado;
Perceber que todos os trabalhadores devem estar envolvidos no processo de melhoria;
Compreender que o aumento da produtividade deve ser baseado em ac¢Ges que ndo exijam investimento financeiro alto;
Perceber que a melhoria esta ao alcance de TODOS e que pode ser aplicada em qualquer local;
Enfatizar que as melhorias obtidas devem ser divulgadas, como forma de obtermos uma comunicacao transparente;
Perceber que ha uma ordem de seleccao baseada em principios de avaliagao na IDEIA da proposta apresentada;

> As acgoes devem ser focalizadas no local de maior necessidade.

Figura 62 - Primeira Seccao da Pagina do SharePoint

A tua opinido importa!

"No trabalho rotineiro, o verdadeiro expert é a pessoa que o executa."
- Peter Drucker -

Figura 63 - Segunda Seccao da Pagina do SharePoint
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ANEXO 1 — EXEMPLO DE UMA ORDEM DE VENDA DA EFACEC

izacdo de

A Por defeito & sempre

12 colocado o endereco do
Cliente selecionado

Mimero fiscal: [N°Fiscal do Cliente |

wret,  [Ref. B do ERP |

Cliente NO V/Ref . Ref. A = N° PO Cliente Dept.Vendas:Depart.ds Vendas MOMO
Cliente
Fos. Descrigie Tata Entrega 4%IVA Quantidade Unid Prego Desconte  Valor em EUR
1n, |Projeto inserido na Linha: Data de 23,00 De acordo 2950, 0000 5000, 00
Cadigo do Artigo; entrega de com o artigo
Texto associado a descricdo do |lacordo com atras
artigo. informac&o mencionado
passada no
20/ 0 E44001931 520104012 RFSO - 23,00 1,00 P1 14250, 0000 14.250,00
045 €2 GOCD DCA DOC ACYR Formulario
ruick Chargers
Garantiz: 24 mases
30/ 0 244001931 SV00010 2021-03-19 23,00 1,00 U 450, 0000 450,00
Comisgionamenteo
40/ 0 244001931 V00010 2021-03-19 23,00 1,00 U 450, 0000 450,00
Vinilagem QC45
Figura 64 - Primeira seccao da Ordem de Venda
60/ 0 44001031 48161106 2021-03-18 23,00 2,00 0 80,0000 180,00

EV-xP + ACESS AU R7T(Q441B

Condigies comerciala de acorde com & Propoata Comercial EE-00MOMC-0027

TEXTO RODAPE:

Condicies d= Pagamsnto:
J0% com a adjudicazio a 60 dlas
70% com a emtrega a 60 dias

Morada de Entrega:
Estadio da Iz

Enviar a Faturacio para:

EDP Elobal Solutions — Gestido Inteqrada de Servigos, 5.A.
Aparlade 122,

Loja CIT - Porto Salvo,

2741-20L PORTO S2LVD, Dortugal.

0 prazo de entrega imdicado na presente confirmacio de encomenda & valido
a recegdo deste meamo dooumento.

Disclaimer:
Pigina 1
o
2 HEAD OFFICE ! SEDE: Rua Engenheirs Frederico Ulrich, Guardeiras - 4470-605 - Maia - Partugal f
g . sfacec.com -+ Tel: (351) 229 402 000 - Fax (351) 220 433 200 eracec
= Share Capital / Capital Social: EUR 1.200.000,00 - VAT PTS10883376

Figura 65 - Segunda seccdo da Ordem de Venda
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ANEX0 2 — COMUNICADO INTERNO REGISTO DE OV

Comunicado Interno | Alteracdo no registo de Ordens de Venda

1 | Repl 4 Reply All
c Comunicagéo | © Reply B Resly
To

@ Follow up. Start by 15 de abril de 2021. Due by 15 de abril de 2021.

Internal - Interal - Information accessible to all employees and exclusively for internal use. Unciassified information assumes this default diassification level
Permission granted by: daniel.goncalves @efacec.com

Empowerin
the future.

Comunicado Interno
Alteracdo no registo de Ordens de Venda

O foco no cliente € um dos principais vetores estratégicos da Efacec e, como tal, € critica a uniformizacdo entre
todos os negdcios das melhores prdticas ao longo da fase comercial até ao registo da encomenda.

No émbito das recentes alteragdes organizacionais e da documentag&o de suporte do registo de Ordens de Venda

(OV) foram alterados os seguintes pontos, na forma como devem ser registadas as encomendas:

« Centralizag@o do registo de OVs na equipa de Backoffice Comercial;

« IntrodugGo de requisitos obrigatorios para o registo de OVs. Por exemplo: a existéncia de condicées de
pagamento, plano de faturagdo entre outros;

* Registo da OV com base na adjudicaco formal enviada pelo cliente, através da Ordem de Compra (OC)/
Purchase Order (PO)/Contrato/Notice to Proceed;
 Criaco de novos templates: RFSO - Request For Sales Order e Cédigos de Imposto para vendas BaaN.

Podes consultar aqui a Instru¢Go Operacional para o Registo de Ordens de Venda, associada ao Processo de
Gestao Comercial, aplicada a todo o Grupo Efacec - Unidades de Produto, independentemente da geografia.

Agradecemos a contribuicGo e colaborag¢do de todos no cumprimento destas novas orientagées.

15 abril, 2021

Figura 66 - Comunicado Interno sobre a Padronizacao do Registo de OV
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ANEXO 3 — CONVITE DA FORMACAO DO £FASST

MAST 3R &8

QS umo. e e

Plataforma efasst/Portal do Fornecedor
¢ Consultar e Imprimir Etiquetas efasst
¢ Confirmar Ordens Compra e Atualizar Datas

Formagdo no portal do fornecedor [impressao de etiquetas STD Efacec e confirmagao
OC/Alteracdo de datas).

Ohjetivos

1. Perceber as potencialidades da ferramenta efasst na comunicagdo entre
fornecedor/parceiro - Efacec

2. Perceber como & que o fornecedor/parceiro deve aceder ao portal para
imprimir as etiquetas std Efacec na hora de identificar os seus materiais a enviar

3. Perceber como € que o fornecedor/parceiro deve aceder ao portal para
confirmar as datas das Ordens de Compra ou fazer a devida manutencdo da
informacio a alterar

Conteiidos Programaticos

Aceder a Plataforma efasst em ambiente fornecedor/parceiro
Indicar de que forma, passo a passo, se imprimem as etiguetas
Indicar de que forma, passo a passo, se confirmam das datas das OC
Indicar de que forma, passo a passo, se alteram datas de entregas
Dividas/ Exemplos praticos

Conclusdo

e

Destinatarios

+ Aprovisionadores com fortes relacbes com parceiros/fornecedores

Entidade Carga Hordria

12 sessdo (Etiquetss efasst] —1,5h

2% sessdo |Confirmagso e datas OC) — 2,00

OEfECEI: EMPOWERING THE FUTURE www.efacec.pt

Figura 67 - Formacao da Mast3r Academia
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