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Resumo

O presente trabalho surge no ambito do projeto de dissertacao conducente ao grau de mestre
inserido no segundo semestre do quinto ano do Mestrado Integrado em Engenharia e Gestédo

Industrial da Universidade do Minho.

Este projeto foi desenvolvido numa empresa de producédo de artigos de cutelaria e teve como
principal objetivo a apresentacao e implementacédo de propostas de melhoria ao sistema de

gestao de artigos atualmente existente na empresa em questao.

Utilizando como base a metodologia de investigacdo Action-Research, realizou-se inicialmente
uma revisdo bibliografica sobre os sistemas de gestdo de informacédo de artigos, as funcdes do
sistema de planeamento e controlo da producao, planeamento das necessidades de materiais e
de capacidade e a informacao de base para a gestdo integrada da producdo. Posteriormente,
efetuou-se a caraterizacdo da empresa com base no seu contexto funcional e no sistema
produtivo implementado, seguido da descricdo e analise detalhada do sistema de gestao da
informacdo de artigos implementado. A analise teve principal incidéncia nos temas objeto de
investigacdo na revisao bibliografica de forma a identificar parametros suscetiveis de ser alvo de

melhoria ou parametros problematicos.

A partir dos parametros identificados, foram apresentadas propostas de melhoria que passavam
pela otimizacdo da gestdo da informacdo de artigos, tais como a criacdo de instrucdes de
trabalho e fichas de concecéo e desenvolvimento de artigos, até a implementacédo dos recursos
para o planeamento da producao disponibilizados pelo sistema. Devido a sensibilidade dos
dados em questao, nao foi possivel implementar as propostas relacionadas com os recursos de
planeamento da producdo, sendo apenas apresentados os parametros necessarios para

equacionar a sua implementacao.

Com as propostas apresentadas pretende-se desenvolver a gestdo de informacdo de artigos de
forma a facilitar os processos de planeamento e controlo da producao e dotar a empresa de

ferramentas que a tornem mais competitiva face a concorréncia.

Palavras-chave: Gestdo da informacao de artigos, PCP, Sage X3
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Abstract

The following work takes place within the scope of the dissertation project leading to a master's
degree as part of the fifth year's second semester of the Master in Industrial Engineering and

Management of the University of Minho.

This project was developed in a cutlery production company and its main objective is the
presentation and implementation of proposals for the improvement of the products management

system currently existing in the same company.

Using Action-Research as the research methodology — foundation, an initial literature review was
made based on the management systems of products information, planning and production
control systems, material and capacity requirements planning and basic information for
integrated management of production. Afterward, the characterization of the company was
outlined based on their functional context and on the implemented production system, followed
by a detailed description and analysis of the employed products information management
system. The analysis was mainly focused on the core issues under investigation in the literature

review to identify problematic parameters or parameters susceptible of improvements.

Deriving of the parameters identified, improvement proposals were presented, ranging from
optimizing the product information management, such as creating work instructions and forms
for design and development of new products, until the implementation of the production planning
resources made available by the system. Due to the sensitivity of the data involved, it was not
possible to implement the proposals related to the production planning resources, only the

necessary parameters to calculate their implementation were presented.

With the proposals presented the goal is to develop the products information management, in

order to facilitate the processes of production planning and control, thus providing the company

with tools to make it more competitive against its peers .

Keywords: Products information management, PPC, Sage X3
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1. Introducao

A presente dissertacdo apresenta-se no contexto do projeto de dissertacdo em empresa para a
obtencao do grau de mestre no ambito do Mestrado Integrado em Engenharia e Gestao Industrial

do Departamento de Producéo e Sistemas da Escola de Engenharia da Universidade do Minho.

Este documento refere-se ao sistema de gestdo de informacdo de artigos na empresa de
cutelarias Dalper, S.A.. Neste capitulo introdutorio descreve-se a motivacdo que originou o
projeto, os objetivos que se pretende alcancar e a metodologia de investigacdo utilizada para
esse efeito. O capitulo conclui-se com uma descricdo sucinta da estrutura do documento, de

forma a facilitar a sua leitura.

1.1.Enquadramento

As constantes evolucdes em termos tecnoldgicos, relativamente aos artigos comercializados,
assim como aos processos, sistemas e técnicas utilizadas na producao desses mesmos artigos,
associados a competitividade global, resultam em constantes alteracdes nos mercados
mundiais. Os avancos tecnologicos, tais como o desenvolvimento e consequente utilizacdo de
sistemas de automacao, permitiram a reducao das tarefas manuais realizadas de forma
repetitiva pelos operadores. O ciclo de vida dos produtos tem-se reduzido gradualmente a
medida dos avancos tecnologicos e a globalizacao dos mercados, originado constante alteracoes
nos requisitos dos clientes e variacées na procura ao longo do tempo. Os consumidores, por sua
vez, procuram uma maior diversidade de produtos, produtos de qualidade superior € a baixo
custo, o que implica a alteracdo dos processos produtivos, sendo esta também uma

consequéncia da necessidade de reduzir custos. (Vollmann, Berry, & Whybark, 1997)

O novo ambiente industrial que se verifica constitui um desafio renovado as empresas que
pretendam manter uma posicdo de competitiva no mercado. Para tal é necessario que a
empresa seja capaz de responder rapidamente e de forma inovadora aos desafios que lhe sdo
colocados constantemente Desta forma, para se manterem competitivas, as empresas estao a
adotar solucdes de tecnologias de informacao, /nformation Technology (IT), com o propdsito de
facilitar a colaboracdo e melhorar os processos de desenvolvimento/producao dos seus
produtos. Entre estas solucdes de IT, os sistemas de gestao da informacao de artigos, Product

Data Management (PDM), desempenham um papel importante na gestdo da informacao dos
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artigos eletronicamente (Qiu & Wong, 2007). Os sistemas de PDM integram e gerem todas as
aplicacoes, informacdes e processos que definem um produto, desde a sua concecédo até a
producéo e ao consumidor final. Por outras palavras, os sistemas de PDM sao utilizados para
controlar informacao, ficheiros, documentos e processos necessarios para projetar, produzir,
distribuir e realizar a manutencao dos produtos (Liu & Xu, 2001). Estes sistemas podem ser
aplicados a uma grande variedade de produtos e industrias e ao longo do todo o leque de
funcdes organizacionais. Os seus beneficios estendem-se para além da engenharia do design
para incluir reducao dos custos de producao, reducdo do tempo até chegar ao consumidor final
e aumento da qualidade do produto (Philpotts, 1996). Os sistemas de PDM sao muitas vezes
confundidos com outros sistemas tais como o planeamento de necessidades de materiais,
Enterprise Resources Planning (ERP). Enquanto os sistemas ERP sdo especificamente para o
planeamento da producdo, os sistemas PDM tém aplicacdo na gestdo de informacdes de
engenharia e de design de produtos e a sua relacdo ao longo do ciclo de vida dos produtos

(Siddiqui, Burns, & Backhouse, 2004).

Os sistemas PDM estdo presentes nos mercados ha mais de trinta anos nas mais variadas
formas. Foram inicialmente adotados pelas companhias petroliferas em que as infraestruturas
de exploracéo e produtivas tém de estar continuamente operacionais no local em que estes se
processam. Isto implica o conhecimento preciso da lista de materiais, Bill Of Materials (BOM), e
das especificacdes de todos os equipamentos para que estes possam ser reparados ou
substituidos em qualquer altura. Sistemas semelhantes sao utilizados nos programas espaciais,
militares e em outras missdes operacionais criticas (Fan, 2000). Na area da producéo, os
sistemas de PDM sao ferramentas que permitem gerir a informacao de engenharia assim como
0s processos de desenvolvimento de produtos. O termo informacao de engenharia inclui as
BOM, desenhos técnicos, especificacdes técnicas, planos de projetos e de processos, resultados
de testes, videos, etc. (Kumar & Midha, 2003). Apesar da extensa aplicacdo dos sistemas de
PDM ao longo dos anos em diversos tipos de industrias, nao existem ainda funcionalidades
padrao necessarias para a assegurar a utilidade do sistema. De acordo com Fan (2000), a maior
vantagem dos sistemas de PDM reside no seu potencial para disponibilizar informacao acertada,
atualizada e revelante a qualquer utilizador certificado. Ao automatizar muitos dos processos
implicitos no desenvolvimento e producao de artigos, estes sistemas permitem as empresas

reduzir o tempo que os produtos demoram a chegar aos mercados, assim como que a sua
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producéo seja realizada de forma mais econdmica ao mesmo tempo que assegura a qualidade
dos mesmos. Outros beneficios para as empresas inerentes aos sistemas de PDM podem ser
referidos: maior eficiéncia no acesso a informacao, facilitar a colaboracao entre departamentos,
melhor gestao de projetos, facilitar a introducdo de alteracdes e a resolucdo de problemas na
fase de design, reduzir o tempo de ciclo no desenvolvimento de novos produtos e potenciar o

relacionamento entre parceiros de negécio (Liu & Xu, 2001; Siddiqui et al., 2004).

O projeto foi desenvolvido numa empresa cujo ramo de atividade se insere na industria
transformadora, producado de cutelarias, denominada por Dalper — Cutelarias e Produtos de
Mesa, S.A.. Esta empresa em particular apresenta uma acrescida necessidade de um sistema
de gestdo de informacdo de artigos devido a extensa variedade de produtos que comercializa,
consequéncia da multiplicidade de artigos em que se desmembra cada modelo de produtos, que
por si soO ja constituem uma vasta gama. Adicionalmente, a empresa tem sido forcada a adaptar
0s seus modelos de gestdo e processos produtivos para acompanhar os requisitos de mercado,
que exigem produtos com ciclo de producdo curtos e a precos reduzidos, sem perder a
qualidade caracteristica dos seus produtos e que lhe conferiu a posicao de mercado que

atualmente ocupa.

A empresa adquiriu recentemente um programa de gestao da producao com o proposito, entre
outros, de gerir a informacdo de artigos. Contudo, devido as crescentes dificuldades que as
empresas enfrentam na atual conjuntura econémica e consequente falta de recursos, a sua total
implementacdo ainda ndo foi possivel, sendo que apenas algumas funcdes do sistema se
encontram em utilizacdo. Desta forma, espera-se que o desenvolvimento do presente projeto
resulte em beneficios diretos para a empresa, havendo também a possibilidade de dar
continuidade ao projeto com a implementacdo de outras funcionalidades que potencializem o

desempenho da mesma.

1.2.0bjetivos e resultados esperados

No projeto em questdo procurou-se definir um modelo de gestao de informacao de artigos para a
empresa Dalper, S.A. com o intuito de responder a questao de investigacao “De que forma pode
ser criado um modelo para a gestdo de informacao de artigos numa empresa de cutelaria?”
Espera-se que desta forma a empresa seja capaz de, num futuro préximo, implementar de forma

eficiente o modelo desenvolvido para todos os seus produtos, resultando em progressos

3
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significativos nos sistemas de planeamento da producao e determinacdo de consumo de
matérias-primas atualmente utilizados. Para o desenvolvimento de um modelo de gestao de
informacao de artigos foi necessario a realizacao de determinadas etapas com o proposito de
compilar e verificar a informacao existente de forma a que o modelo contemple as variacdes

possiveis em cada artigo. Desta forma, algumas das etapas que se prop0s realizar foram:

e Verificar a informacao existente na ficha do produto;
e Definir nomenclaturas de producéao;

e Definir gamas operatorias;

e Definir recursos de producao;

e Analise do método de controlo da producao.

Com a implementacao da gestdo da informacao de artigos pretende-se também que a empresa
seja capaz de definir com maior rigor os seus custos de producdo, permitindo assim a realizacédo

de orcamentos especificos para cada encomenda de acordo com as preferéncias do cliente.
1.3.Metodologia de investigacao

Para a realizacao deste projeto de dissertacdo a primeira etapa a considerar foi a formulacéao e
clarificacao do topico de investigacdo com o proposito de definir o tema para a tese de
dissertacdo e a escolha do orientador. A formulacéo e clarificacdo do topico de investigacao
relaciona-se com a proposta de estagio curricular na area da engenharia de produto apresentada
pela empresa, considerando os objetivos pretendidos e as necessidades inerentes a realizacao

de uma tese de dissertacao.

O desenvolvimento do projeto de dissertacdo iniciou-se com a recolha e revisdo critica da
literatura com o proposito de aprofundar os conhecimentos sobre a tematica a desenvolver, a
gestdo de informacao de artigos, geralmente denominado por Product Data Management. Na
recolha de literatura recorreu-se a utilizacdo de fontes literarias primarias como teses de
dissertacao na area, fontes secundarias como artigos cientificos e livros e eventualmente fontes
terciarias como catalogos e enciclopédias. A literatura compilada foi alvo de uma revisao critica
de forma a identificar e compreender, entre outros, as metodologias desenvolvidas e novas areas

de investigacao.
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A par da revisao critica da literatura, teve inicio a investigacao na empresa recorrendo ao modelo
conhecido por action research. Esta metodologia carateriza-se, entre outros aspetos, por tratar-se
de uma metodologia de investigacao ativa em que ha envolvimento de todas as pessoas
implicitas ao projeto e nao apenas do investigador (O'Brien, 1998). A aplicacdo desta
metodologia iniciou-se com o diagndstico e analise critica da situacdo atual da empresa,
desenvolvendo-se esta atividade em trés fases: a caracterizacao da empresa, a identificacao de
problemas e a definicao de objetivos/resultados esperados. Para a realizacao do diagnéstico foi
necessario analisar a informacdo existente relativamente aos artigos comercializados e as
matérias-primas utilizadas e compreender a forma de atuacao dos sistemas implementados,
quer para a realizacao do planeamento da producdo, quer para a gestao da informacédo de
artigos. De forma a compreender o0 modo de atuacao dos sistemas, foi fundamental a recolha de

informacdes por contato direto com os seus utilizadores habituais e administradores.

No seguimento da metodologia utilizada, foi realizada a fase de recolha de informacao relevante
sobre 0 modo de funcionamento do sistema, assim como as caracteristicas proprias de cada
modelo e do processo produtivo. E fundamental que a fase de diagnostico seja realizada de
forma correta e precisa para que a informacao recolhida nesta etapa seja pertinente para a

etapa seguinte.

Na fase seguinte procedeu-se ao desenvolvimento de propostas de melhoria ao modelo de
gestdo de informacao atualmente existente. Pretende-se com essas propostas solucionar os

problemas identificados e melhorar o desempenho global da empresa.

Posteriormente foi realizada uma analise critica das propostas apresentadas em comparacao
com os resultados pretendidos na fase inicial do projeto, de forma a compreender se
correspondem as necessidades da empresa. Por fim realizou-se o balanco final do projeto, com
o intuito de apresentar de proposta de trabalho futuro de forma a dar continuidade ao presente

projeto.

1.4.0rganizacao do documento

O presente documento encontra-se organizado em sete capitulos. No capitulo 1 apresenta-se a
introducao ao projeto, em que é indicada a motivacdo para 0 mesmo, os objetivos e resultados

esperados e a metodologia de investigacao utilizada, assim como a estrutura de organizacao
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utilizada. No capitulo 2 é apresentada uma revisdo da literatura existente relevante para os
temas posteriormente abordados. Neste capitulo encontra-se informacao relativamente & gestao
de informacao de artigos, os sistemas de planeamento e controlo da producéo, o planeamento
das necessidades de materiais e de capacidades. Inclui ainda um subcapitulo que aborda a
informacdo base para a gestdo integrada da producdo. O capitulo 3 contém uma breve
apresentacdo da empresa em que se realizou o projeto. Foram identificados alguns aspetos de
forma a realizar a sua caraterizacdao, nomeadamente, a filosofia empresarial, a estrutura
organizacional, os principais fornecedores, clientes e concorrentes e os produtos produzidos.
Apresenta-se ainda uma breve descricao geral do sistema produtivo. No capitulo 4 ¢
apresentada a descricao e analise do sistema de gestao de informacéo de artigos implementado.
O capitulo & iniciado com uma breve descricdo do processo de implementacdo do programa de
apoio a gestdo na empresa. Em seguida realiza-se a descricdo e analise critica do sistema de
gestdo de informacdo de artigos organizada pelos temas abordados na revisdo bibliografica, a
gestdo da informacdo de artigos, a informacao de base para a gestao integrada da producao, o
planeamento das necessidades de materiais e de recursos e o sistema de planeamento e
controlo da producdo. Este capitulo termina com uma tabela em que sdo apresentados de forma
sintetizada os principais problemas observados. No capitulo 5 sao apresentadas propostas de
melhoria como forma de solucionar os problemas identificados no capitulo anterior. No capitulo
6 apresenta-se uma analise aos resultados que se pretende obter com a implementacao das
propostas sugeridas. O presente trabalho termina no capitulo 7 em que sdo apresentadas as
conclusdes obtidas, assim como algumas oportunidades para trabalhos a desenvolver no futuro

que foram observadas no decorrer do projeto.
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2. Revisao Bibliografica

Neste capitulo é apresentada uma revisdo de varios conceitos associados ao projeto de
dissertacao em questao. Inicia-se com a tematica da gestdo de informacao de artigos em que
sdo mencionadas, de forma sucinta, as funcionalidades basicas dos sistemas de PDM, as listas
de materiais e a informacao sobre os recursos de producdo. Em seguida, apresenta-se um
pequeno enquadramento dos sistemas de planeamento e controlo da producao (PCP) e
descreve-se a estrutura destes sistemas defendida por alguns autores. Posteriormente é
abordada a tematica do planeamento das necessidades de materiais em que se explora alguns
aspetos relevantes, nomeadamente a frequéncia de processamento, o dimensionamento de
lotes, o sfock de seguranca e /ead time de seguranca. Realiza-se ainda mencao a codificacao de
baixo nivel, indexacdo e ordens planeadas firmes. De forma semelhante, sdo apresentados
alguns aspetos relativos ao planeamento das necessidades de capacidade, nomeadamente o seu
enquadramento nos sistemas de PCP e algumas abordagens que podem ser implementadas.
Faz-se referéncia aos sistemas de programacao avancada da producao, a teoria das restricoes e

a algumas medidas de capacidade que podem ser utilizadas.

2.1.Gestao da informacao de artigos

A evolucdo do mercado nos ultimos anos ditou um novo paradigma de producao de
customizacdao em massa, sendo que os clientes procuram cada vez mais produtos inovadores
que correspondem aos seus requisitos individuais, associado aos beneficios da producdo em
massa, tais como a qualidade, reduzidos ciclos de vida e reduzidos custos. (J. P. O. Gomes,
Martins, & Lima, 2011; Pine, 1993). A adaptacéo a esta nova realidade impde novos desafios as
empresas, sendo que um dos mais referidos na literatura relaciona-se com a gestdo da
diversidade de artigos e a informacao a eles associada, os quais tém implicaces nos sistemas
de planeamento e controlo da producao assim como no proprio chao da fabrica. (J. P. 0. Gomes

et al., 2011; Olsen, Seetre, & Thorstenson, 1997).

Atualmente, muitas empresas tomaram consciéncia da importancia estratégica da
implementacao de sistemas de gestao de informacao de artigos, Product Data Management. Os
investimentos tanto em servicos como em software de PDM tem sido alvo de um crescimento

continuo, sendo os principais investimentos realizados nas industrias automobilistica,
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aeroespacial e eletronica, seguidos da producao de equipamentos industriais e das restantes

industrias de producao (CIMData, 2000; Mesihovic, Malmaqvist, & Pikosz, 2004).

A gestao de informacéo de artigos € uma das mais importantes areas funcionais dos sistemas de
planeamento e controlo da producdo Tem a responsabilidade de gerir a informacao sobre os
componentes, as listas de materiais, Bill Of Materials, processos e operacdes produtivas (J. P.
Gomes, Lima, & Martins, 2010; J. P. O. Gomes et al., 2011). Além de gerir a informacao, o PDM
torna os dados acessiveis a outras areas funcionais dos sistemas de planeamento e controlo da
producéo, tais como a gestdo comercial, o planeamento da producéo, das necessidades de

materiais e da capacidade (J. P. O. Gomes et al., 2011; Sousa, Martins, & Lima, 2009)

Os sistemas de PDM controlam toda os dados e informacdes necessarias para projetar, produzir,
entregar e manusear produtos durante todo o seu ciclo de vida. Estes sistemas permitem que a
informacao certa seja disponibilizada as pessoas certas no momento certo no correto formato.
Hoje em dia, designers, engenheiros e administrativos sao os utilizadores habituais dos sistemas

de PDM (Mesihovic et al., 2004)

Ha mais de uma década que as empresas recorrem a utilizacdo de sistemas de PDM comercias.
As funcionalidades destes sistemas sofreram uma grande evolucao desde meados dos anos 80
em que se baseava apenas no armazenamento de ficheiros CAD e gestdo de ficheiros, até ao
controlo de alteracdes e gestdo de configuracdes no inicio dos anos 90, até & gestdo de
processos e melhorias ao nivel da interface do utilizador no final dos anos 90. Desenvolvimentos
mais recentes tém ocorrido no recurso a solucbes com base na internet com produtos
colaborativos de gestao de informacdo que suportam todo o ciclo de vida de definicdo do produto
e que apresentam uma maior possibilidade de integracdo com os sistemas presentes nas

empresas (Mesihovic et al., 2004).

2.1.1. Funcionalidades basicas dos sistemas de PDM

Em ClMdata (1997) sao apresentadas algumas funcionalidades basicas dos sistemas de PDM.
Estas funcdes estdo divididas em duas classes, as funcoes dirigidas ao utilizador e as funcdes

utilitarias.
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Funcoes dirigidas ao utilizador:

e Base de dados e gestdo de documentos — para armazenamento e recuperacao de
informacao dos protos;

e (estdo de processos e seguimento da producdo — procedimentos para manuseamento
de informacéo e que fornecem um mecanismo de gestdo da informacao;

e (estdao da estrutura dos artigos — manusear listas de materiais, configuracdes de
produtos, em todas as versdes e os correspondentes desenhos técnicos;

e (estao de componentes — fornecimento informacdes sobre componentes padrao para
facilitar a reutilizacao dos designs,

e (estdao do programa - permite a coordenacdo entre processos relacionados com os

produtos, planeamento d recursos e seguimento de projetos.

Funcoes utilitarias:

e Comunicacdes e notificacdes - capacidades tais como ligacdes a e-mai/ ddo suporte a
transferéncia de informacao e notificacdo de eventos;

e Transporte de dados - determinacdo da localizacdo de dados e transferéncia para
outros locais ou aplicacoes;

e Traducdo de dados - alteracado do formato de ficheiros;

e Servicos de imagem - armazenamento, acesso, visualizacdo e associacdo com
informacéao de produtos;

e Sistemas administrativos — controlo de sistemas e monitorizacdo de operacdes e

seguranca.

A informacdo de base para todos os sistemas de planeamento e controlo da producdo é
constituida pela informacdo sobre os produtos a produzir e sobre 0s recursos necessarios (Lima,

2011).

2.1.2. Listas de materiais

A informacao sobre os produtos é representada sob a forma de uma lista de materiais (Bil/ of
Materials). A lista de materiais de um produto especifico para esse produto em particular é

constituida a partir dos seus componentes imediatos. Estes componentes, por sua vez, podem
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ter uma lista de materiais que especifica 0s seus componentes e assim em diante. Um produto

pode ser um componente em BOMs de diferentes artigos.

As listas de materiais constituem uma lista de todos os artigos intermédios, submontagens,
pecas e matérias-primas que constituem uma montagem “pai”, indicando a quantidade
necessaria para cada montagem. Essencialmente, a informacao contida nas listas de materiais
identifica os componentes e a estrutura do artigo “pai”. Contém, pode conter também outras
informacdes tais como os materiais de embalagem, os itens impressos que devem acompanhar
0s produtos, a gama operatoria, instrucdes operacionais e informacdes sobre as ferramentas
utilizadas. A principal utilidade das listas de materiais consiste na identificacéo dos itens para os
quais é necessario emitir ordens de aquisicdo ou ordens de fabrico. As listas de materiais
constituem, também, a principal forma de comunicacao interna e externa da informacao sobre

os produtos da empresa (Lima, 2011).
2.1.2.1. Estruturas de representacao
As listas de materiais podem ser representadas em diversas estruturas:

e Lista indentada: dados apresentados sob a forma de texto em que cada nivel de

indentacao corresponde a um nivel da estrutura do produto;
o Arvore: representacao grafica de hierarquias baseada nas estruturas em arvore;

e Matrizz. matriz que relaciona cada produto com os seus componentes indicando a

quantidade consumida por unidade;

e Rede de artigos: representacdo grafica baseada em redes de elementos. Geralmente,

cada elemento base é representado por um simbolo de acordo com o tipo de artigo.
2.1.2.2. Tipos de listas

As estruturas de representacao apresentadas podem ser utilizadas para representar diferentes

tipos de listas (Lima, 2011):

10



Universidade do Minho
Mestrado Integrado em Engenharia e Gestdo Industrial Revisdo Bibliografica

> Lista multinivel

Representacao da estrutura de um produto por meio de todos os niveis e todos os artigos desse
produto, permitindo ter uma visao global de toda a estrutura do produto. Pode ser utilizado em
representacdes em arvores, em lista indentada e até em matriz. No caso da representacao em
arvores ¢ atribuido ao nivel mais elevado o numero zero e ao nivel mais baixo 0 nimero mais
elevado, sendo que cada artigo s6 pode aparece no nivel mais baixo de todas as estruturas de
produto de que fizer parte. No caso da representacdo em matriz, as linhas sem entradas
correspondem ao produto final, enquanto que as colunas vazias correspondem a artigos
comprados. A utilizacdo deste tipo de lista para o armazenamento de informacdo nado é
recomendada pois implica a replicacao de informacao e dificulta a atualizacdo de todas as

instancias de artigo .

> Lista de nivel Unico

As listas de nivel Unico apenas permitem representar a relacao entre o artigo “pai” e os seus
constituintes. A partir destas arvores é possivel representar o produto final por meio das varias

arvores de todos os artigos compostos da lista de materiais.

> Lista resumida

Nas listas resumidas, também denominadas de listas de partes, apenas sao representados os
artigos finais e os artigos que sao adquiridos pela empresa. Este tipo de listas tem utilidade para

efeitos de gestdo de compras.

2.1.3. Informacao sobre os recursos de producao

Em Lima (2011) apresenta-se uma listagem da informacéo utilizada para caracterizar os
recursos de producao e o seu inter-relacionamento. Apesar do seu caracter informativo, este
resumo pode ser utilizado como base de reflexao para a aplicacdo pratica no ambito da

modelacao de recursos de producao. Na listagem sao indicados os seguintes pontos:
e Informacao do centro de trabalho:
o Cadigo;

o Descricao;
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o Capacidade disponivel,

o Tempo normal em fila de espera;
o Operacdes que pode executar;

o Tempo de execucao por operacao;

o Custos por unidade de tempo de mao-de-obra, de maquina e indireto.

e Informacao de ferramentas:
o Codigo;
o Descricao;
o Local de armazenamento;
o Estado;
o Alternativa;
o Tempo de vida/Tempo de vida acumulado;

o Unidade para calculos de tempo de vida.

2.2.Sistema de planeamento e controlo da producao

Segundo Vollmann et al. (1997) o sistema de planeamento e controlo da producao é responsavel
pelo planeamento e controlo de todos os aspetos relacionados com a producao, tais como a
gestdo dos consumos de matéria-prima, controlo da capacidade e coordenacao da relacdo com
0s principais clientes e fornecedores, atividades que mudam ao longo do tempo e reagem a
diferentes mercados e estratégias da empresa. A sua principal funcdo prende-se com uma
eficiente gestao do fluxo de materiais, dos equipamento e dos recursos-humanos de forma a dar
resposta a procura do cliente. Contudo, a responsabilidade da tomada de decisdes cabe aos
gestores, o0 sistema apenas fornece informacao de suporte necessaria para a realizacao dessas

tarefas de forma acertada.

Diversas sao as atividades suportadas pelo sistema de PCP, sendo que essas atividades podem
ser classificadas segundo trés horizontes temporais. No longo prazo, o sistema de PCP fornece
informacdes necessarias para a tomada de decisdes sobre a capacidade instalada, quer seja em
relacdo as instalacdes, equipamentos ou mao-de-obra. Estas informacdes sdo particularmente
importantes pois definem a forma como a empresa responde a procura atual e permite que esta

esteja dotada da capacidade necessaria para dar resposta a procura no futuro. No médio prazo,
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as principais decisbes a serem tomadas estdo relacionadas com a coordenacao entre o
abastecimento, a producao e a procura. Ou seja, garantir que as matérias-primas estao
disponiveis no momento, no local e nas quantidades em que s&o necessarias para a producéo e
que os sfocks de material em curso e produto acabado sao disponibilizados atempadamente de
forma a satisfazer as necessidades do mercado. Ainda relativamente as decisdes a serem
tomadas no médio prazo, encontram-se 0 estabelecimento de datas de entrega aos clientes,
datas e quantidades de material necessario dos fornecedores e a necessidade realizar ajustes na
capacidade, quer seja através da utilizacdo de banco de horas, realizacdo de horas
extraordinarias ou subcontratacdo. No curto prazo, as decisdbes em causa estdo relacionadas
com a programacao da producao de forma a que a capacidade seja utilizada de forma acertada.
O sistema de PCP acompanha o exercicio da producao recolhendo indicadores de desempenho
relativamente a utilizacdo de recursos, consumos de matérias-primas, producéo obtida, custos

associados e a satisfacao das encomendas dos clientes.

2.2.1. Estrutura do sistema PCP

Vollmann et al. (1997) apresenta uma nocdo de estrutura de PCP constituida por trés
subconjuntos de atividades, apresentada na Figura 1. Esta estrutura representa as atividades
principais que estardo presentes em qualquer sistema de Enferprise Resource FPlanning
independentemente do grau de integracao existente, do processo produtivo e da estratégia
empresarial. Contudo, os diversos médulos do sistema de PCP n&o sdo estaticos, podendo haver
necessidade de realizar alteracées sempre que ocorrem mudancas no processo produtivo, nos

requisitos do cliente, na capacidade dos fornecedores e/ou alteracdes no mercado.
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Planeamento de Planeamento da
FECUrsos producio
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Figura 1 - Sistema de planeamento e controlo da producio simplificado (adaptado de Vollmann et al. 1997).

No topo da estrutura encontra-se o conjunto de atividades que estabelece os objetivos da
empresa para o sistema de PCP. A gestdo da procura coordena todas as atividades que resultam
numa procura de capacidade produtiva tais como as previsbes de procura, rececao de
encomendas e promessas de compra entre outros. O planeamento da producéo resulta num
plano que coordena os recursos da producdo com a procura de acordo com a estratégia
empresarial da empresa. O plano diretor de producéo resulta do plano de producao e indica
quais os produtos finais que serdo produzidos. O planeamento dos recursos determina a
capacidade necessaria atualmente e no futuro para produzir o estabelecido no plano de

producao.

No centro da estrutura encontram-se os sistemas necessarios para a realizacao do planeamento
de materiais e capacidade. Com base na informacao contida no plano diretor de producao, é

realizado o planeamento detalhado dos materiais. Em empresas com uma vasta gama de
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produtos, usualmente recorre-se a légica formal do planeamento das necessidades de materiais,
Material Requirements Planning (MRP). O MRP determina os planos em intervalos temporais
para todos 0s componentes e matérias-primas necessarios para a producéo dos artigos do Plano
diretor de producao. A partir deste plano é possivel determinar a capacidade necessaria para a

producéo dos componentes.

O planeamento das capacidades pode ser realizado através do planeamento agregado de
capacidades ou do planeamento detalhado de capacidades. O planeamento agregado de
capacidades utiliza a informacao do plano diretor de producdo e considera as necessidades
liguidas apenas do produto final. O planeamento detalhado das capacidades utiliza informacéo
do MRP considerando as necessidades liquidas para cada artigo. Desta forma, o planeamento
detalhado fornece informacao mais detalhada que o planeamento agregado, contudo a sua

aplicacao é mais demorada.

Na base da estrutura encontram-se os sistemas de programacao da producao, que sao
dependentes dos artigos e dos processos utilizados para a sua producao, e os sistemas dos
fornecedores. Estes sistemas do fornecedor correspondem ao front end do sistema PCP dos
fornecedores que recebem informacéo sobre a procura da empresa, que seja as encomendas ou

até previsdes de consumos.

Varios sistemas de PCP e softwares estao integrados de forma a seguirem esta estrutura mas
nao so. Estes sistemas estdo associados a outros sistemas do ERP, tais como sistemas

financeiros, de distribuicdo, marketing e de recursos humanos.

2.3.Planeamento das necessidades de materiais

O planeamento das necessidades de materiais € uma ferramenta basica para o planeamento
detalhado dos materiais necessarios a producdo de artigos e componentes e sua montagem no
produto final. O objetivo que pretende-se alcancar com a aplicacdo desta ferramenta é que a
peca certa seja fornecida no momento certo para a execucdo dos programas de produtos
acabados planeados. Para tal, o MRP fornece planos detalhados das necessidades de pecas,

quer seja matérias-primas, componentes ou produto final (Vollmann et al., 1997)
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Para a realizacao do planeamento das necessidades de materiais séo necessarias trés entradas
basicas. Estas entradas sao o registo das necessidades em cada periodo do programa mestre de
producéo, as listas de materiais que mostram os componentes diretos e respetivas quantidades
para cada peca, e o registo do inventario, as quantidades alocadas a necessidades existentes e
quantidades encomendadas a fornecedores. Com base nestas entradas, o MRP cria um conjunto
de necessidades de pecas componentes e matérias-primas periodo por periodo. Este registo das
necessidades de componentes é utilizado como entrada para o planeamento detalhado da
capacidade, de forma a determinar a capacidade necessaria a producao dos componentes em
falta de acordo com o MRP (Vollmann et al., 1997). Na tabela 1 representa-se um exemplo de

registo do MRP, considerando lotes de 50 unidades.

Tabela 1 — Exemplo de um registo MRP (adaptado de Vollmannn et al, 1997)

Periodo 0 1 2 3 4 5
Necessidades brutas 10 40 10
Rececoes programadas 50

Balanco projetado 4 54 44 44 4 44
Ordens planeadas 50

As necessidades brutas representam o consumo previsto ou a procura do item em cada periodo.
Estas necessidades sao estabelecidas periodo por periodo e ndo agregadas ou calculadas pela
meédia devido a necessidade de ter em consideracao pedidos especiais, a sazonalidade dos
artigos e periodos sem consumo. A necessidade bruta num periodo é satisfeita pelos itens
disponiveis no inicio do periodo, quer esses itens estejam em sfock, tenham origem num
recebimento programado ou numa ordem de reposicdo planeada. No caso de se tratar de uma
peca comum a mais do que um artigo, as necessidades brutas irdo refletir as necessidades de

mais do que uma fonte

As rececdes programadas constituem ordens em aberto existentes para o item no inicio de cada
periodo. Representa a quantidade a produzir e o periodo em que esta devera estar disponivel

para satisfazer a necessidade bruta.

0 balanco projetado disponivel constitui o inventario projetado no final de cada periodo, ou seja,

0 balanco apds as ordens de reposicao terem sido recebidas e as necessidades brutas
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satisfeitas. E a quantidade disponivel para satisfazer as necessidades brutas nos proximos

periodos.

As ordens planeadas representam as ordens de reposicao do item planeadas no inicio de cada
periodo. Estas ordens sao geradas a partir do balanco projetado disponivel, ou seja, quando este
nao é suficiente para satisfazer as necessidades brutas, tendo em consideracdo o periodo de
lead time necessario para que o item esteja disponivel no periodo em que € necessario. Quando
uma ordem é criada, esta permanece em espera até a sua libertacdo para producéo ou compra,
apos o qual sera indicada nas rececdes programadas. Uma quantidade em espera indica que
uma acao deve ser realizada no periodo atual de forma a evitar a falta do item no futuro. Ao
contrario das rececOes programadas, as ordens de planeamentos sao facilmente alteradas pois
ainda nenhum material foi comprometido. Desta forma, facilmente compreende-se as
consequéncias originadas caso a libertacao destas ordens ocorra antes do necessario (Vollmann

etal., 1997).

Em Vollmann et al. (1997), a explosdo das necessidades é classificada como o processo de
converter as necessidades de produto em necessidades de componentes e pecas, considerando
0s inventarios e as rececdes programadas. Ou seja, a explosao de necessidades consiste em
determinar 0os componentes e respetivas quantidades necessarios para satisfazer as
necessidades de todos os artigos, até que toda as compras e/ou necessidades de matéria-prima
sejam determinadas, considerando apenas as necessidades liquidas dos componentes, ja
descontados os sfocks e as rececdes programadas. Inerente a explosao das necessidades
encontra-se o chamado principio fundamental do MRP, o conceito de procura dependente. Para
0s artigos finais temos o que se chama de procura independente, ditada pelo mercado e que
apenas pode ser prevista. Para os componentes desse mesmo artigo, a sua procura é
classificada como dependente pois deriva das necessidades liquidas do produto final. Desta
forma, € possivel reduzir as incertezas no calculo das necessidades pois ndo existe necessidade
de fazer previsdes para as necessidades brutas dos componentes. Contudo, para que este
principio apresente resultados validos é necessario as listas de materiais estejam corretas, tal

como os valores de inventario e as rececdes programadas.

A par do conceito de procura dependente, encontra-se também o conceito de relacionamentos

precedentes. A explosdo das necessidades fornece informacao sobre quais as pecas de
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submontagem necessarias, 0s seus componentes e respetivas quantidades. Contudo, nao
fornece informacao sobre quando deve ser iniciada a sua producao. Para determinar quando
programar cada componente, o MRP considera os relacionamentos precedentes, isto &, a ordem
em que os componentes devem ser produzidos, e as diferencas de /ead time para 0s
componentes. Com esta informacao, o MRP realiza aquilo que se pode considerar como
programacao para tras. A programacao para tras consiste em programar o inicio da producéo
dos componentes para o mais tarde possivel, em oposicdo a programacao para a frente que a
programacao é efetuada para o mais cedo possivel. Considerando um exemplo adaptado de
(Vollmann et al., 1997) de uma forquilha montada composta pela forquilha do punho e
acoplamento do punho cujo /ead time é de 1 e 10 dias, respetivamente, e cuja montagem leva 3
dias. Nas Figura 2 e Figura 3 apresenta-se os diagramas de Gantt que demonstram como
seriam aplicadas as abordagens de programacdo para a frente e programacdo para tras,

respetivamente, em relacao ao exemplo mencionado.

Jan 2013
D Atividade Inicio Fim Duragdo
1|z|3|4|5|e|7|s|9|10|11|12|13|14

1 | Forquilha do punho 01-01-2013 01-01-2013 1d

2 | Acoplamento do punho 01-01-2013 10-01-2013 10d |

3 | Montagem forquilha 11-01-2013 13-01-2013 3d ]

Figura 2 - Exemplo de programacao para a frente (adaptado de Vollmann et al., 1997).

Jan 2013
D Atividade Inicio Fim Duragdo

1 | Forquilha do punho 10-01-2013 10-01-2013 1d ]

2 | Acoplamento do punho 01-01-2013 10-01-2013 10d |

3 | Montagem forquilha 11-01-2013 13-01-2013 3d [

Figura 3 - Exemplo de programacao para tras (adaptado de Vollmann et al., 1997).

A principal consequéncia da programacao para a frente é a producdo dos componentes ser
iniciada antes do que é necessario, resultando em inventario excessivo de trabalho em curso de
fabrico, Work In Process (WIP). Como principiais vantagens da programacao para tras pode-se
referir a economia em WIP, o compromisso da matéria-prima com produtos precedentes e a
reducdo do tempo de armazenamento. A implementacao desta abordagem requer um sistema
com dados precisos sobre as listas de materiais e estimativas validas para os /ead times, assim
como um sistema de controlo da producdo de forma a garantir que a producdo dos

componentes é iniciada atempadamente e que permita realizar o seguimento de forma a
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assegurar o cumprimento dos planos. Desta forma, o MRP é realizado com diversas
consideracdes como a transformacao das necessidades brutas em necessidades liquidas, a
programacao para tras, as varias fontes de necessidades brutas no caso das pecas comuns e 0s
stocks de seguranca para a determinacao do momento em que a producao deve ser iniciada e
respetiva quantidade. Uma das caracteristicas principais do MRP quando incorpora as
consideracdes mencionadas é nao haver necessidade de coordenar o planeamento das pecas de
submontagem com os componentes pois 0 MRP assegura essa coordenacao. Desta forma, os
planos para cada peca podem ser desenvolvidos independentemente da estrutura do produto,
sendo que os planos para cada nivel sdo comunicados aos niveis inferiores. (Vollmann et al.,

1997).

2.3.1. Frequéncia de processamento

Face a constante alteracao da situacdo do sistema e ao aparecimento de novas informacoes, €
necessario que os registos do MRP sejam reprocessados para que se mantenham atualizados e
0s planos ajustados. O reprocessamento do MRP pode ser realizado por duas abordagens, a
regeneracao total e a mudanca liquida. A regeneracao consiste na eliminacéo de todas as ordens
existentes e processar novamente todos os registos de pecas, reconstruindo todos os planos.
Esta abordagem pode causar uma sobrecarga do sistema principalmente se for realizada em
tempo real, afetando o seu desempenho e com prejuizo para outros utilizadores. Estas
consequéncias podem ser minimizadas quando realizacdo em segundo plano ou em periodos
em que o sistema pode ser utilizado quase exclusivamente para essa finalidade, tal como a noite
ou aos fins de semana. Contudo, a reducdo da frequéncia de processamento podem ter
consequéncias graves principalmente quando as mudancas nas transacdes originam um efeito
em cascata para toda a estrutura do produto devido a desatualizacdes dos dados e inexatidao
dos planos. O aumento da frequéncia de processamento, apesar de representar um custo

acrescido de computacao, origina melhores resultados.

Outra abordagem ao processamento dos registos do MRP é a mudanca liquida em que apenas
os itens afetados por novas informacdes ou cujas informacdes sofreram alteracbes sao
reprocessados. Desta forma, a quantidade de calculos necessarios € reduzida o que permite que

0 processamento seja realizado diariamente ou até em tempo real sem comprometer o
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desempenho do sistema. Contudo, esta hipersensibilidade do MRP origina revisdes frequentes

dos planos, o que pode causar frustracao em alguns utilizadores.

2.3.2. Dimensionamento de lotes

Em muitas empresas, a implementacdo de lotes de reaprovisionamento pode trazer vantagens
como, por exemplo, a reducao do numero de set up realizados apesar de originar o aumento do
inventario. Através da informacado desfasada no tempo e de outros dados é possivel determinar
tamanhos de lotes discretos de forma a satisfazer exatamente as necessidades liquidas por um
ou mais periodos. Contudo, a formacao de lotes de ordens planeadas em um nivel originara um
aumento das necessidades brutas no nivel seguinte da estrutura do produto e propagando-se em
efeito de cascata em especial em casos de produtos cuja estrutura é constituida por muitos
niveis. Uma forma de mitigar esse efeito de cascata consiste na formacéo de lotes de tamanho
fixo ao nivel do item final e de componentes basicos muito comuns e no planeamento baseado

no lote por lote para as submontagens intermédias.

2.3.3. Stock de seguranca e /ead time de seguranca

O stock de seguranca e o /ead time de seguranca sdo procedimentos que podem ser

incorporados nos sistemas de MRP com o intuito de conferir uma protecdo ao planeamento.

O sfock de seguranca é utilizado quando existe incerteza sobre as quantidades, por exemplo,
quando as quantidades encomendadas pelos clientes variam ou quando é frequente surgirem
encomendas ndo planeadas. Com a incorporacdo deste procedimento, o balanco disponivel

projetado néo vai a zero, tendo como minimo o nivel definido como sfock de seguranca.

O /ead time de seguranca é utilizado quando a incerteza reside nos tempos e ndo nas
quantidades. Por exemplo, quando é frequente o fornecedor ndo cumprir com os prazos de
entrega estipulados. Com a incorporacdo deste procedimento, as ordens de fabrico ou de
aquisicao sao programadas e lancadas para que o material esteja disponivel um ou mais
periodos antes do periodo em que é efetivamente necessario para satisfazer as necessidades

brutas.

Estes dois procedimentos podem ser utilizados em simultaneo, contudo & necessario alguma

precaucao na sua utilizacao. Eles indicam que as ordens deveriam ser lancadas quando nao sao
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estritamente necessarias. Isso pode resultar em que sejam enviadas para a producao ordens
erradas e que artigos para sfock sejam produzidos quando as encomendas para clientes estao

em falta.

2.3.4. Codificacao de baixo nivel

Na elaboracdo da estrutura de um artigo ou na BOM expandida é atribuido um cédigo de nivel a
todas as pecas de acordo com o uso da peca em todos os artigos produzidos pela empresa. Por
convencao é atribuido o numero zero a montagem final. Todos as pecas no nivel imediatamente
abaixo pertencem ao nivel um e assim sucessivamente. Desta forma, quanto maior for o codigo
do nivel, significa que mais abaixo na estrutura do produto a peca é utilizada. Para cada peca, o
ultimo codigo de nivel atribuido corresponde ao codigo de baixo nivel dessa peca e indica o nivel

mais baixo em que ela é usada.

O processamento dos registos do MRP ¢ realizado a partir do nivel zero, passando
sequencialmente para 0s niveis subsequentes. Desta forma, todas as necessidades brutas
transitam para o nivel abaixo antes do processamento o registo do MRP, garantindo que o
planeamento dos componentes seja coordenado com as necessidades de todas as pecas de
nivel mais alto. Em cada nivel, o processamento do registo do MRP é geralmente realizado na

sequéncia dos nimeros de peca (Vollmann et al., 1997).

2.3.5. Indexacao

A indexacao, pegging, relaciona, em cada periodo de tempo, as necessidades brutas com a peca
de nivel superior ou pedido de cliente que originou essas necessidades. Para um artigo de nivel
zero, a indexacdo podera conter, por exemplo, os pedidos especificos dos clientes que serdo
satisfeitos pelas necessidades brutas desse artigo. Para componentes de baixo nivel, a indexacao
geralmente contem dados das ordens planeadas de pecas de nivel superior ou de pedidos de
cliente, no caso de a peca ser comercializada dessa forma. A indexacao distingue-se dos “dados
onde usado” por estes relacionarem uma peca com todos os artigos em que é usada, enquanto
que a indexacao mostra somente a peca que originou as necessidades brutas de um periodo de

tempo especifico (Vollmann et al., 1997).

21



Gestéo da Informagao de Artigos numa Empresa de Cutelaria Capitulo 2

A informacédo de indexacdo tem a sua principal aplicacdo na possibilidade de percorrer os
registos do MRP desde as necessidades brutas de matérias-primas até ao pedido do cliente.
Desta forma, é possivel identificar, por exemplo, que pedidos seriam afetados por um problema
com o material ou, no caso de um defeituoso devido a natureza do material, a sua origem

especifica.

2.3.6. Ordens planeadas firmes

Quando ocorrem alteracdes das condicdes apds o processamento do ultimo registo do MRP,
podem ser originadas ordens de producao muito discrepantes das ordens resultantes do ultimo
ciclo. Estas discrepancias serao transmitidas para os restantes niveis da estrutura do produto,
visto que as ordens planeadas sado transmitidas como necessidades brutas para o nivel

imediatamente abaixo.

De fora a evitar a propagacao do efeito cascata, foram criadas as ordens planeadas firmes, Fixed
Planed Orders, (FPO), que consistem em ordens planeada que o sistema ndo consegue mudar.
Ou seja, quando ocorre uma alteracdo das condicdes, o sistema MRP ndo consegue alterar
automaticamente a ordem ja planeada. Desta forma, sdo avaliadas as vantagens e desvantagens
implicitas a alteracao das ordens planeadas. Por exemplo, o sfock de seguranca pode ser
utilizado para satisfazer algumas encomendas ou o /ead time pode ser reduzido no caso de o

modo de transporte ser alterado para compensar algum atraso na producéao.
2.4.Planeamento das necessidades de capacidade

O planeamento e controlo da producéo envolve duas atividades principais: 0 planeamento das
necessidades de materiais, previamente abordado, € o planeamento das necessidades de
capacidade. O planeamento das necessidades de capacidade, Capacity Requirements Planning
(CRP) tem como objetivos principais ajustar a capacidade da empresa para responder a procura
do mercado no longo prazo e assegurar a capacidade necessaria para a execucdo dos planos
existentes. Duas problematicas principais estao associadas ao planeamento das necessidades de

capacidade:

e a conjugacao da capacidade com os planos, sendo necessario ajustar os planos a

capacidade existente ou promover capacidade suficiente para a execucao dos planos;
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e implicacdes para a posicao da empresa no mercado face a reduzida utilizacdo da

capacidade para a reducao do prazo de entrega dos produtos.

Devidos as exigéncias do mercado, as empresas tém necessidade de reduzir o prazo de entrega.
A programacao dos artigos de elevada prioridade repartidos por todos os centros de trabalho
existentes de acordo com a capacidade existente em cada um permite alcancar a desejada
reducao do tempo em comparacdo com as abordagens convencionais do PCP. Contudo, esta
reducao é obtida as custas do aumento do tempo de entrega dos artigos de baixa prioridade e da

subutilizacdo da capacidade.

2.4.1. 0 planeamento de capacidade nos sistemas de PCP

Na Figura 4 apresenta-se a representacdo esquematica do ambito do planeamento de
capacidade no longo, médio e curto prazo e a sua relacado com outras atividades do planeamento

e controlo da producao.

O planeamento da capacidade pode ser subdividido em cinco niveis que vao desde os planos
agregados no longo prazo a programacao detalhada do trabalho a realizar em cada maquina. No
longo prazo, encontra-se o planeamento global das necessidades de recursos de forma a
corresponder com as previsdes da procura e os objetivos da empresa até ao planeamento da
capacidade necessaria para a realizacao de um programa mestre de producéo em particular. No
médio prazo, o planeamento da capacidade que avalia as implicacbes de capacidade dos planos
detalhados de materiais e os planos de capacidade especificos, relativamente as compensacdes
de capacidade para a programacao real. No curto prazo, a programacao avancada da producao
com base no carregamento finito apresenta-se como uma outra abordagem ao planeamento da
capacidade. Na ultima etapa, encontra-se a analise das entradas e saidas, o que permite

comparar os planos de capacidade com os resultados reais (Vollmann et al., 1997).
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Figura 4 — 0 planeamento da capacidade no sistema de PCP (adaptado de Vollmann et al., 1997)

O planeamento de recursos constitui a atividade do planeamento de recursos mais agregada e
com maior horizonte temporal. Esta diretamente ligado ao planeamento de vendas e operacoes,
sendo que realiza a conversdo dos dados fornecidos em recursos agregados tais como horas-

homem e horas-maquina, para intervalos de tempo de meses ou até mesmo de anos.

O planeamento agregado de capacidades tem como objetivo a determinacao das necessidades
especificas de capacidade necessarias para a execucao do programa mestre de producdo. Para
tal varias técnicas podem ser utilizadas tais como o planeamento da capacidade utilizando

fatores globais, listas de capacidade ou perfis de capacidade.
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Através dos dados fornecidos pelo planeamento detalhado de materiais é possivel determinar as
necessidades de capacidade especificas para cada intervalo de tempo através da técnica de
planeamento das necessidades de capacidade. Para a aplicacdo desta técnica sao necessarios
registos sobre 0s materiais em processamento, as gamas operatorias, as rececoes programadas

e 0s pedidos planeados.

Os trés niveis abordados (planeamento de recursos, planeamento agregado de capacidades e
planeamento das necessidades de capacidade) estao relacionados a médulo do planeamento e
controlo da producao (planeamento de vendas e operacdes, programa mestre de producao e
planeamento detalhado de materiais, respetivamente) por intermédio de setas bidirecionais que
0 proposito de demonstrar que é necessario haver uma correspondéncia entra a capacidade
necessaria para a execucao de um plano e a capacidade existente. Cabe a gestdo de topo
decidir se é necessario ajustar a capacidade existente correndo a informacao fornecida pelos

sistemas de planeamento da capacidade.

O carregamento finito constitui um processo de programacao da producao e de controlo da
atividade produtiva mas pode também ser visto como um procedimento do planeamento da
capacidade. A sua utilizacdo para o planeamento da capacidade tem a particularidade de realizar
a programacao dos trabalhos em cada centro de trabalho de acordo com a capacidade existente,
ao contrario das outras abordagens que nado consideracdao a possibilidade/necessidade de
alterar os planos para ajustar a capacidade existente. Além de realizar a programacao somente
para a capacidade disponivel, o carregamento finito permite ainda programar o momento exato
em que cada tarefa sera realizada em cada centro do trabalho em oposicdo a programacao

generalizada praticada nas outras abordagens.

A analise de entrada/saida permite monitorizar a forma como a capacidade esta a ser utilizada,
identificar a necessidade de atualizar os planos quando o desempenho real se desvia do
planeado e também a necessidade de alterar os fatores utilizados no planeamento da
capacidade. Desta forma, € essencial que esteja ligado aos sistemas de chao de fabrica e a base

de dados de controlo da atividade produtiva (Vollmann et al., 1997).

Nas seccodes seguintes serdo apresentadas algumas das técnicas utilizadas para realizar o

planeamento agregado de capacidades.
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2.4.2. Planeamento da Capacidade baseado em Fatores Globais

O planeamento da capacidade utilizando fatores globais, Capacity Planning using Overall Factors
(CPOF) é uma abordagem relativamente simples que recorre apenas aos dados fornecidos pelo
Plano diretor de producdo para estimar necessidades globais de capacidade. A partir das
quantidades finais de cada produto por periodos de tempo, com recurso a padrdoes ou dados
historicos de mao-de-obra ou de horas-maquina direta que indicam o total necessario para cada
produto final, é possivel estimar a necessidade total de mao-de-obra ou horas-maquina direta em
cada periodo. Com base em registos da empresa € possivel determinar as percentagens
historicas do total de horas de mao-de-obra ou de horas-maquina direta em cada um dos centros
de trabalho. Estas percentagens historicas sao posteriormente aplicadas as necessidades
estimadas em cada periodo de forma a determinar as necessidades antecipadas para cada

centro de trabalho.

As vantagens desta abordagem sdo a sua simplicidade, a facilidade de execucdo e a
necessidade minima de dados. Contudo, as estimativas de necessidades de capacidade para
cada centro s6 sao validas enquanto os padroes ou dados historicos utilizados se mantiverem

inalterados.

2.4.3. Planeamento da Capacidade baseado em Listas de Capacidade

O planeamento da capacidade baseado em listas de capacidade, Capacity Planning using
Capacity Bills (CPCB) constitui um procedimento para estimar a capacidade total necessaria
para produzir um artigo em cada um dos centros de trabalho envolvidos no seu processamento.
Esta abordagem permite realizar a ligacdo direta entre os artigos finais indicados no plano diretor
de producao e a capacidade requerida em cada um dos centros de trabalho, tendo em
consideracdo as alteracdées no mix de produtos. Contudo, requer a utilizacdo de mais dados do
que o planeamento da capacidade utilizando fatores globais. Os dados requeridos sao as listas
de materiais de cada artigo e seus componentes, assim como as gamas operatorias e as horas

de méao-de-obra direta e horas-maquina necessarias em cada operacao.

Para a determinacdo da capacidade necessaria em cada centro de trabalho por artigo final,
elabora-se previamente a lista de capacidades para cada artigo final com base nos valores de

tempo total por unidade e os consumos indicados na lista de materiais. Posteriormente, é
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possivel estimar as necessidades de capacidade nos centros de trabalho individuais a partir da

informacéao contida no plano diretor de producao.

As estimativas obtidas para as horas totais serdo idénticas das que seriam obtidas com base nos
fatores globais, contudo as estimativas para cada centro de trabalho poderao diferir
substancialmente, pois as estimativas obtidas pelas listas de capacidade pois irdo refletir as

diferencas no mix de produtos projetado e nao os valores historicos em cada periodo.

2.4.4. Planeamento da Capacidade baseado em Perfis de Recursos

No planeamento da capacidade baseado em perfis de recursos, Capacity Flanning using
Resource Profile (CPRP) sdo considerados os tempos de operacdo para construir perfis de
recursos para cada artigo. Estes perfis de recurso sao, geralmente, constituidos pela informacao
relativa as necessidades de capacidade para centros de trabalho individuais por periodo de
tempo para a obtencdo de um artigo num determinado periodo. Com base nestes perfis é
possivel o plano de capacidade total que determina a capacidade necessaria para a realizacao

das quantidades de artigos definidas no plano diretor de producao nos respetivos periodos.

Os planos obtidos com este procedimento corresponderam a mesma carga de trabalho e
alocacdes criadas pelo plano diretor de producéo. Contudo, as necessidades para os centros de
trabalho serdo distintas das obtidas com base nas listas de capacidade devido ao facto de o
planeamento baseado nos perfis de recursos considerar a diferenca dos periodos em que os

componentes sao requeridos para a obtencao do artigo final num determinado periodo.

2.4.5. Planeamento das Necessidades de Capacidade

O planeamento das necessidades de capacidade pode ser classificado como uma abordagem
para determinar as necessidades de capacidade liquidas pois entra em consideracdo com os
stocks acabados e em processo. Esta metodologia distingue-se das restantes metodologias

consideradas brutas por quatro aspetos principais:

e Utiliza os dados do planeamento de necessidades de materiais tais como o tamanho dos

lotes e 0s /ead times para as rececOes programadas € as ordens planeadas;

e (Considera a capacidade armazenada na forma de sfock de componentes e artigos finais;
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e (Considera somente a capacidade necessaria para completar o trabalho em falta nas

ordens de producao em aberto.

O planeamento das necessidades de capacidade requer como entradas as listas de material, as
gamas operatorias, dados sobre as operacfes como 0s centros de trabalho e o tempo de
processamento, os /ead times, informacao do MRP sobre as ordens de producéo planeadas e
sobre a situacao atual das ordens de producao em aberto. Desta forma, torna-se necessario a
existéncia de uma base de dados abrangente, e o esforco computacional exigido é
substancialmente superior pois na realizacao do planeamento sdo considerados todos os
produtos e componentes desde 0 momento presente até ao horizonte do MRP. Contudo, dado
que o CRP considera somente a capacidade necessaria para a realizacdo do MRP e tem também
em consideracdao 0s sfocks acabados e em processo, resulta numa maior precisao do
planeamento que se reflete maioritariamente nos periodos mais proximos. A determinacdo da
capacidade requerida é realizada através da quantidade necessaria determinada com base nas
rececoes programadas e nas ordens planeadas, multiplicadas pelo tempo de fabrico de uma

unidade no centro de trabalho em consideracao.

O plano de capacidade necessaria resultante do planeamento das necessidades de materiais,
quando comparado com os planos resultantes dos restantes procedimentos, apresenta
geralmente valores inferiores para as necessidades de capacidade totais no horizonte
considerado e variacdes significativas periodo a periodo. Estas discrepancias sdo originadas
porque o CRP entra em consideracdo com o sfock inicial, os materiais em processamento

parcialmente completos e o tamanho dos lotes.

2.4.6. Programacao finita da capacidade

Os métodos anteriormente descritos de planeamento de capacidade baseiam-se no planeamento
das necessidades de materiais para determinar a capacidade necessaria para a execucao
desses planos considerando que, se esta for conhecida atempadamente, havera possibilidade de
ajustar a capacidade existente. De acordo com estes métodos, o /ead time total ira corresponder
a multiplos do tempo de processamento dos componentes pois o planeamento considera lotes

de materiais processados subsequentemente nos centros de trabalho.
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A programacao finita da capacidade pode ser considerada como uma extensao dos sistemas de
planeamento das necessidades de capacidade em que programacao é realizada apenas até ao
limite da capacidade existente. Todas as tarefas sao programadas para todos os centros de
trabalho necessarios, em toda a extensao do horizonte de planeamento, o que permite
determinar quais as tarefas que serao finalizadas consoante a programacao realizada. Para cada
centro de trabalho, é realizado um programa detalhado para cada tarefa de acordo com a sua
capacidade, originando uma projecdo da producdo minuto a minuto para o horizonte de

planeamento.

A selecdo das tarefas a realizar pode ser realizada com base no carregamento vertical vs.
carregamento horizontal e na programacao para tras vs. programacdo para frente. No
carregamento vertical, os centros de trabalho sdo programados de acordo com a prioridade das
tarefas que estdo a espera e que estdo para chegar, consoante a sua data de conclusao. No
carregamento horizontal, todos os centros de trabalho necessarios sdo programados com a
ordem de fabrico de maior prioridade. Comparativamente com o carregamento vertical, o
carregamento horizontal resulta numa menos utilizacdo da capacidade, contudo permite a
obtencao de uma ordem de fabrico completa mais rapidamente. Na programacao para tras, as
tarefas sdo programadas com base na data de conclusdo pretendida, enquanto que na

programacao para frente a data de inicio da programacao é na data corrente.

Dado que a programacao finita € baseada em simulacdes com estimativas dos tempos de
processamento, € espectavel a ocorréncia de imprecisdes. Estas imprecisdes serdo acumuladas
com o ampliamento do horizonte de programacao, originando maior incerteza e menos validade

dos programas no longo prazo.

2.4.7. Sistemas de programacao avancada da producao

Os sistemas de programacao avancada da producao, Advanced Flanning Systems (APS) sao
sistemas de carregamento finito com a particularidade de programarem o produto inteiro como
uma entidade, ou seja, ndo apenas 0s componentes sao programados mas também os produtos
com estrutura de pecas. Tal como os sistemas de carregamento finito anteriormente referidos,
0s sistemas APS recorrem a programacado para tras ou a programacdo para frente consoante a

filosofia de gestdo da empresa mas utilizam somente o carregamento horizontal.
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O principal beneficio destes sistemas reside na reducao do /ead time e consequente reducao do
trabalho em curso de fabrico, 0 que permite a empresa responder mais rapidamente a procura.
Contudo, a realizacdo dos programas planeados por estes sistemas pode originar algum
nervosismo e ansiedade visto que os produtos sao obtidos na data limite para a entrega nos
prazos estabelecidos, sendo que algum atraso ou percal¢o na producao originara incumprimento
dos prazos estabelecidos com o cliente. Uma forma aparente de forma a reduzir esta ansiedade
seria conceder uma folga de tempo ao /ead time considerado. Porém, esta abordagem resulta
num sucessivo acumular de tempos considerados produtivos mas qua na realidade ndo o sao,
originando maior descontrolo do que os planos originais. A melhor forma de minimizar este
nervosismo sera através de melhorar as estimativas de tempos utilizadas, garantir a execucao do

plano e assegurar que os problemas sao ultrapassados.

Os sistemas APS apresentam também o beneficio de permitirem a intervencdo manual,
fornecendo a informacdo necessaria para a analise das implicacbes de diferentes
alternativas/mudancas de programas. Contudo, o processo de sequenciar as quantidades do
Plano diretor de producao implica a priorizacao dos produtos finais, o que levanta novamente a
questdo da programacao para a frente ou programacdo para tras. Tal como referido
anteriormente, a programacao para tras tem como principal beneficio a reducao dos trabalhos
em curso de fabrico, enquanto que a programacao para frente minimiza a incerteza quanto ao
cumprimento dos planos e origina mais possibilidades de utilizacdo dos “buracos” no
planeamento para os centros de trabalho. Estes ditos buracos sdao uma consequéncia da
programacao para os produtos finais, o que impossibilita a otimizacédo da utilizacdo dos centros

de trabalho.

2.4.8. Teoria das restricoes

A teoria das restricoes, Theory of Constraints (TOC) foi inicialmente introduzido por Eliyahu
Goldratt em 1984 no seu livro “A Meta”, sendo posteriormente apresentada no seu livro de

1999 intitulado “Theory of Constraints”.

Nesta teoria, Eliyahu Goldratt defende que é fundamental identificar os bottlenecks ou gargalos,
componentes ou recursos que limitam a capacidade ou o desempenho de todo o sistema, de

forma a gerir a sua capacidade de forma mais eficaz. Para estes centros de trabalho, €
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necessario que o planeamento e a gestao sejam realizados cuidadosamente, sendo que, para 0s
restantes centros de trabalho, pode nem ser necessario seguir a producao pois 0s planos sao
facilmente executados. A maxima de Goldratt é que uma hora de capacidade perdida num centro
de trabalho bottleneck € uma hora de trabalho perdida na empresa inteira, enquanto que uma
hora de capacidade ganha num centro de trabalho que nao seja boftleneck apenas ira originar

mais trabalho em curso e gerar confusao (Vollmann et al., 1997).

A TOC define que abordagem para o planeamento da capacidade deve iniciar-se pela
identificacao dos centros de trabalho que séo bofttlenecks, em seguida deve-se procurar solucdes
para minimizar o seu efeito e posteriormente realizar a programacao para os mesmos. De forma
a minimizar o efeito dos boftlenecks, podem ser implementadas medidas como a elaboracéo de
roteiros alternativos que utilizem capacidade de centros de trabalho subutilizados para reduzir a
carga dos boftlenecks. Alternativamente, os operadores dos centros de trabalho boftlenecks
podem sersubstituidos por operadores de outros centros nos periodos de almoco e de pausas
para que a producao nao tenha interrupcdes. As tarefas ou ordens de fabrico que exigem
capacidade dos bottlenecks devem ser programadas finitamente, utilizando carregamento
horizontal e a programacao para frente nas tarefas mais criticas. Para os centros de trabalho que
nao sao gargalos, a programacao nao devera ser realizada para a totalidade da capacidade, o

que apenas iria originar aumento do trabalho em curso de fabrico.

2.4.9. Medidas de capacidade

As medidas de capacidade tém como objetivo direto indicar a capacidade necessaria para o
cumprimento dos planos de producao estabelecidos, devendo ser utilizado para tal medidas
adequadas ao processo. Estas medidas variam desde unidades fisicas a unidades temporais e
monetarias, tais como horas-homem, horas maquina, toneladas, etc. A determinacdo da medida
depende fundamentalmente do recurso limitador da capacidade e das necessidades da
empresa. Desta forma, para uma utilizacdo apropriada das medidas de capacidade é necessario

gue estas respeitem determinados requisitos:

e Ser adequadas aos recursos limitadores;

e Estabelecer objetivos alcancaveis e que incluam tolerancias para atividades necessarias

e imprevistos;
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e Ser possivel converter os produtos e servicos em unidades das medidas;

e (s responsaveis devem monitorizar e compreender os resultados alcancados.

Para a determinacao das medidas de capacidade a utilizar, o primeiro passo a realizar €
identificar os recursos que limitam a producdo e aqueles cujo abastecimento é restrito. O
controlo da capacidade deve ser realizado para esses recursos tal como fundamentado por
Goldratt na teoria das restricbes, e porque seria muito complexo realiza-o para todos os

Fecursos.

Em seguida é necessario estimar a capacidade disponivel, sendo que a capacidade real pode ter
variacoes bastante significativas da capacidade teorica. A capacidade tedrica geralmente é
determinada para as maquinas nas especificacdes do projeto e para os operadores através de
estudos dos tempos. Na determinacdo da capacidade real é importante ter em consideracéo
qual a fracao de capacidade que deve ser utilizada devido a tolerdncia mencionada para

manutencdes, por exemplo, e para acontecimentos imprevistos.

No caso particular de sistemas produtivos em células, a capacidade da célula sera
correspondente a capacidade do recurso limitante, sendo portanto necessario que esteja
totalmente sincronizada. Geralmente, o recurso limitador da capacidade é a mao-de-obra e,
portanto, a medida adotada é horas-homem. Quando sao adicionados artigos diferentes a célula
€ necessario determinar novamente os requisitos em termos de capacidade para cada etapa do

processo produtivo.

A selecao das medidas a utilizar ¢ um processo continuo, sendo necessario atualizar as medidas
utilizadas sempre que a filosofia empresarial ¢ alterada. A abordagem de producdo
implementada influencia a selecdo das medidas de capacidade na medida do que é relevante

para medir a capacidade.
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3. Apresentacao da empresa

Neste capitulo realiza-se a apresentacdo da empresa em que se desenvolveu o projeto,
nomeadamente, a sua identificacdo, a filosofia empresarial, a estrutura organizacional e os
principais fornecedores, clientes e concorrentes. Sao ainda apresentados os produtos que a
empresa produz e comercializa e realiza-se uma breve descricdo geral de todo o sistema

produtivo.
3.1.ldentificacao

A Dalper, S.A. ¢ uma empresa cujo ramo de atividade consiste na producdo de cutelarias de
mesa e comercializacdo nacional e internacional de produtos de rmenage e lar. A empresa
pertence a uma sociedade andénima cujo capital é maioritariamente espanhol, em que a
producéo de cutelarias realizada nas instalacoes localizadas em Sande S. Martinho, nas Caldas

das Taipas, Figura 5.

Figura 5 - Dalper S. A., Caldas das Taipas

Para além da unidade de producao de cutelarias em Portugal, o grupo Dalper possui ainda outra
empresa de producao de cutelarias em Marrocos € uma empresa dedicada a producédo de
terracota utilitaria em Portugal. Ainda dentro do grupo Dalper existem quatro empresas que
atuam unicamente na comercializacdo e distribuicao de artigos Dalper e com representacdes

exclusivas de outras marcas, conforme sintetizado na tabela 2.
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Tabela 2 - Empresas constituintes do grupo Dalper

Empresa Atividade Principais Mercados
Portugal, Espanha, Holanda,
Dalper, S.A. Producao de artigos de cutelaria
Dinamarca, Grécia, Bulgaria
Dalper Marrocos, SL | Producao de artigos de cutelaria Portugal, Espanha, Dinamarca
Portugal, Espanha, Grécia,
Ruzamina, Lda. Producao de terracota utilitaria

Marrocos, Holanda, Arabia Saudita

Distribuicao de artigos Dalper e

Silnox, S.A. Portugal
representacoes
Distribuicao de artigos Dalper e
Dalper, SL Espanha
representacoes
Eurocucina Distribuicao de artigos Dalper Roménia
Dalper Bulgaria, SL Distribuicao de artigos Dalper Bulgaria

O inicio da atividade da Dalper na producdo de cutelarias remonta aos anos 50. Contudo, a
constituicdo da empresa apenas foi realizada em 1976 sob a designacao de “Miguel Marques e
Filhos”. Em 1984 esta empresa foi adquirida por diversos sécios, constituindo a atual sociedade

anonima em que apenas cerca de 15% do capital é portugués.

A Dalper procura consagrar a sua posicao no mercado pelas suas relacdes com fornecedores e
clientes, nomeadamente pelo estabelecimento de parcerias com grandes superficies, assim
como pela capacidade de adaptacdo dos produtos de acordo com as exigéncias do mercado.
Simultaneamente, os artigos produzidos distinguem-se da concorréncia pela qualidade do seu
acabamento, que deve-se em grande parte ao Anow-fiow dos profissionais, adquirido ao longo
dos mais de 50 anos da empresa. A aposta na qualidade passa também pela implementacéo de
sistemas de gestdo da qualidade, sendo que a empresa ¢ certificada pela ISO 9001:2008,

anterior ISO 9001:2000, desde 2003

No ano de 2012 o volume de venda foi de, aproximadamente, 5 milhdes de euros e o objetivo da

empresa para 2013 ¢ atingir um volume de vendas que ronde os 7 milhdes de euros.
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3.2.Filosofia

A filosofia da empresa assenta em trés valores fundamentais: o servico ao cliente, a diversidade
da oferta e a capacidade de dar uma resposta eficiente a cada mercado. A concretizacdo destes
valores é realizada através de relacdes comerciais de confianca, na relacao preco/qualidade dos
seus produtos e na aposta continua na inovacao dos seus artigos, através de estudos
ergondémicos, da qualidade do acabamento, da funcionalidade e durabilidade das pecas
produzidas. E com base destes valores que a Dalper, SA procura concretizar a sua missao,
missdo esta que assenta na concecao, desenvolvimento e realizacao de cutelarias de mesa de
elevada qualidade e funcionalidade, correspondendo as expectativas dos consumidores mais

exigentes.

A nivel do mercado interno, a empresa ambiciona assumir uma posicao de competitividade a par
dos lideres do mercado, apostando, para tal, na inovacao e melhoria da sua gama de produtos,
assim como através de acOes comerciais e de marketing. Relativamente ao mercado externo, a
Dalper pretende aumentar o seu volume de vendas, apostando na conquista de novos mercados

e clientes, assim como no reforco da gama de produtos para os clientes atuais.

3.3.Estrutura Organizacional

A unidade produtiva de cutelarias da Dalper, SA conta com cerca de 87 colaboradores, em que
cerca de 72% corresponde ao sexo masculino e a média de idades ronda os 51 anos para
ambos 0s sexos. Destes 87 colaboradores, cerca 74% destes pertence as trés seccdes de
producdo (corte, polimento e expedicdo) e a serralharia. Nestas seccdes, 75% da populacdo
possui a quarta classe, 1% nao sabe ler nem escrever e apenas 2% possui 0 nono ano, que
corresponde ao nivel mais elevado de escolaridade. Na Figura 6 é possivel observar como se

distribui o nivel de habilitacoes literarias nestas seccoes.

A estrutura organizacional da Dalper, SA encontra-se distribuida por sete departamentos,

conforme esquematizado no anexo 1.
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Habilitacoes literarias nas seccoes de producao e
serralharia

m N&o sabe ler nem escrever
m 22 Classe
m 32 Classe
m 42 Classe
m 1° Ano Ciclo
m 2° Ano Ciclo
9° Ano

Figura 6 - Andlise das habilitacdes literarias nas seccoes de producao e serralharia.

3.4.Fornecedores, clientes e concorrentes

Os principais fornecedores da Dalper, isto €, agueles com os quais se realizam encomendas de

maior volume e com 0s quais estdo estabelecidas relacdes de confianca sdo os que fornecem a

matéria-prima, aco e inox, e caixas para embalar os produtos. Além destes, ha também

fornecedores de matérias subsidiarias, como lixas e massa de polir, e os fornecedores de

estojos, conforme sintetizado na tabela 3.

Tabela 3 - Principais fornecedores

Matéria Fornecedor
AISI 304 ¢ 430 Outokumpu, Acerol
AISI 420 Cogne, Schmolz+Bickenbach Portugal, SA
Caixa “duzia” Minhografe
Faqueiros Embalcut
Caixa “master” Joroplas

Dos produtos de cutelaria produzidos na Dalper, as exportacdes correspondem a 60% do volume

de negocios, sendo o principal cliente a empresa de distribuicdo espanhola do grupo, a Dalper,

SL. Na tabela 4 estdo representados os principais clientes, quer do mercado interno, como do

mercado externo.
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Tabela 4 - Principais clientes do mercado interno e externo

Mercado interno Mercado externo
Grupo Sonae (Modelo e Continente) Dalper, SL
Makro Dalper Bulgaia
Recheio Grupo Zahara (Kero supermercado)
TAP Woolworths
El Corte Inglés

Os principais concorrentes ao nivel da producao de artigos de cutelaria sdo empresas com uma
localizacao geografica bastante proxima visto a tradicdo de producao de cutelarias na regiao
remonta aos séculos XV e XVI. Assim, de entre as industrias de producado de cutelarias na regido
destaca-se algumas empresas como principais concorrentes devido ao seu volume de negécios,

tais como a Cutipol, a Herdmar e a Belo Inox.

3.5.Produtos Produzidos

Os artigos de cutelaria produzidos pela Dalper, SA sdo comercializados em quatro formatos:
faqueiros, conjuntos, packs ou por artigo. Os faqueiros padrao podem ser de 24, 75, 113 ou
131 pecas e normalmente sdo destinados a clientes revendedores, tal como o El Corte Inglés.
Os faqueiros também podem ser personalizados ao nivel do estojo, do numero de pecas e da
propria composicao. Na Figura 7 encontra-se o exemplo de um faqueiro de 24 pecas. Os
conjuntos sao, geralmente, artigos agrupados de acordo com a sua finalidade. Por exemplo, um
conjunto de bolo de 13 pecas sera constituido por 12 garfos para bolo, uma pa de bolo e o prato
de bolo. Os packs sdo, normalmente, um conjunto de duzia ou meia duzia do mesmo artigo
embalados com um suporte que permite pendurar o conjunto. Estes packs destinam-se a
revenda em grandes superficies comerciais tal como a Makro e os hipermercados do grupo

Auchan.
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Figura 7 - Faqueiro de 24 pecas

3.6.Descricao Geral do Sistema Produtivo

A producao dos artigos de cutelaria comercializados pelo grupo Dalper é realizada na unidade

fabril nas Caldas das Taipas. Esta unidade constitui a sede da empesa em Portugal, onde se

localiza os escritorios, uma loja de fabrica, trés seccoes de producdo e trés seccdes que dao

suporte a producdo. No anexo 2 encontra-se o layout onde é possivel perceber a disposicdes

destas seccoes. Na tabela 5 apresenta-se as seis seccdes e realiza-se uma breve descricao das

atividades nelas desenvolvidas.

Tabela 5 - Descricao das atividades realizadas nas sec¢oes produtivas e de apoio

Seccéo Descricao da atividade realizada
Todas as operacdes de corte de chapa e varao, tempera, rebarba, laminagem
Corte e
e estampagem de todas as pecas. Realiza também a lavagem dos artigos
estamparia
antes da operacdo estampagem.
Polimento e Realiza as operacdes de aplainar, amolar, acabamentos manuais e
acabamento automaticos, burnimento e polimento de todas as pecas.
_ Lavagem final, inspecdo, montagem de faqueiros, embalamento e expedicdo
Expedicao
de encomendas.
Armazém de Neste armazém encontra-se as matérias-primas enquanto o lote nao é
mercadorias aberto, assim como estojos e suportes, sfock de artigos que se destinam ao
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mercado externo, os moldes de corte e os moldes estampagem dos modelos

com menor rotatividade.

Armazém de

produto acabado

Neste armazém encontra-se sfock de artigos que se destinam ao mercado

interno.

Serralharia

Da apoio as seccoes de producdo na realizacdo de novos moldes,
manutencdo de moldes existentes, desenvolvimento de ferramentas e

maquinaria, manutencao e reparacao dos equipamentos e das instalacdes.

De forma a melhor compreender as atividades realizadas nas seccdes previamente descritas, no

anexo 3 apresenta-se as operacdes necessarias a producdo das principais familias de artigos,

facas, garfos e colheres. Na tabela 6 apresenta-se uma breve descricdo das operacdes que

constituem os processos produtivos destes artigos.

Tabela 6 - Descricao das operacoes constituintes dos processos produtivos

Operacao

Descricao

Corte e lixar aco

Corte do vardo de aco em lingotes de comprimento determinado e

posterior polimento;

Corte de tira

Corte da chapa de aco ou inox em tiras de largura determinada:

Corte de peca

Processo de conformacdo mecanica de corte em prensa das tiras de

chapa nas pecas que se pretende produzir;

Estampagem a frio

e puxar lamina

Operacao de estampagem que da forma ao cabo de facas e laminacao

que ira dar origem a lamina, ambos realizados sem aquecimento da peca;

Estampagem a | Operacao de estampagem que da forma ao cabo de facas e laminacao

quente e puxar | que ira dar origem a lamina. Podem ser ambos realizados & quente ou

lamina apenas a estampagem do cabo;

Estampagem Processo de conformacdo mecanica que confere a peca a forma de uma
matriz pela acéo de um puncao;

Laminacao Processo de conformacao mecéanica que resulta na reducao da seccao
transversal da peca;

Rebarbagem Operacao que ocorre apos a laminacao e resulta no corte da extremidade
laminada na forma desejada;

Lixar extremidade | Operacdo que tem como proposito a remocdo de material em excesso
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do cabo das facas

resultante da operacdo de estampagem do cabo das facas. O excesso de
material resulta numa incorreta posicao na operacao de rebarbagem, logo

deve ser removido antes da sua realizacao;

Abrir dentes Operacao de corte de chapa em prensa que origina os dentes nos garfos;

Marcar Operacao de estampagem que resulta na gravacao de uma marca na
peca;

1% lavagem Operacdo de lavar as pecas com o proposito de remover residuos
prevenindo a degradacao das pecas nas operacdes seguintes;

Aplainar Operacdo que consiste em retificar os dentes dos garfos, suavizando as
extremidades;

Amolar Operacao onde se retifica e que origina o desnivel das laminas das facas;

Lixar Operacdo que consiste na remocdo de imperfeicdes resultantes dos
processos anteriores das pecas. Pode ser realizado manualmente ou em
equipamentos automatizados;

Burnimento Operacao que consiste no polimento de toda a seccao transversal da peca;

Polimento Operacao que consiste no polimento de toda da superficie anterior e
posterior da peca e que confere o tipo de acabamento pretendido a peca,
fosco ou brilhante;

2° lavagem Operacao que tem como proposito a remocao de impurezas resultantes da
operacao de polimento e desengordurar as pecas;

Inspecao Operacao manual para verificar a existéncia de defeitos de natureza

diversa;

Embalamento

Operacdo de ensacar as pecas ou embalar conjuntos de meia duzia em
folhas de papel vegetal de forma a que as pecas ndo estejam em contato

umas com as outras;

Montar faqueiro

Operacao que as pecas sdo colocadas nas respetivas posicoes e nas

quantidades acertadas no estojo ou caixa selecionada pelo cliente;

Encaixotar

Operacao que pretende colocar a encomenda pronta a ser enviada. Os
faqueiros e packs sdo acondicionados em caixas com dimensdes
apropriadas. As pecas destinadas a distribuidores sao embaladas em caixa

de duzia, que depois estas sao acondicionadas em caixas “master”.
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A disposicao das seccao de producao foi elaborada de forma a que estas seguissem o sentido do
fluxo produtivo, em que a matéria-prima segue para a seccdo de corte e estampagem,
posteriormente para o polimento e acabamento e por fim para a expedicdo. No anexo 4 esta
representado o fluxo produtivo, assim como a disposicao das seccdes de producao envolvidas. A
disposicao dos equipamentos dentro das prdprias seccoes também foi pensada de forma a
seguir o fluxo de materiais. Contudo, a implementacédo dos equipamentos foi realizada ha muitos
anos, em que alguns ja foram substituidos ou a sua localizacao alterada Porém, muitos destes
equipamentos permanecem na sua localizacao original devido as suas dimensdes e peso, sendo
que alteracdes no /ayout representam custos elevados, direta e indiretamente. Desta forma, a
disposicao dos equipamentos dentro das proprias seccdes obriga a que haja fluxos de materiais
inversos, tal como se pode verificar no anexo 4. Adicionalmente, verifica-se a existéncia de
alguns pontos criticos ao fluxo produtivo. Um destes pontos é a operacdo de lixar quando é
realizada manualmente. Sendo a qualidade do acabamento dos seus artigos um dos pontos de
distincdo da empresa, na maioria dos modelos produzidos a operacao de lixar é realizada
manualmente, originando pecas de qualidade superior. Outro ponto critico ao fluxo de producéo
¢ a fase de inspecao pois todos os artigos tém que ser inspecionados individualmente e de forma
cuidada. Face a esta realidade produtiva, associada ao novo ambiente industrial apresenta
atualmente a todas as empresas, a Dalper sentiu necessidade de atualizar a forma como o seu
de controlo de producdo era realizado, assim como melhorar a trocar de informacao entre os
diversos departamentos da empresa. Nesse sentido, ha cerca de trés anos adquiriu uma
plataforma tecnoldgica para gestdo de informacdo e planeamento da producdo. Atualmente, a
empresa ainda nao consegue retirar o proveito pretendido na aquisicdo da plataforma, portanto,

a direcao optou pela realizacdo de um projeto nesse sentido.
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4. Descricio e analise do sistema de gestao de informacao de artigos

implementado

Apds a implementacdo de um sistema integrado de planeamento da producdo na empresa
Daper, S.A., verificou-se a ocorréncia de algumas inconsisténcias nos dados produzidos, e que
muitas funcionalidades do sistema nao estavam a ser aproveitadas na sua totalidade e algumas
nem eram utilizadas. Dada a importancia dos sistemas de gestao de informacéo de artigos como
base para a realizacao do planeamento e controlo da producao, a empresa determinou que seria
essa a natureza do projeto a desenvolver, a par de um outro projeto desenvolvido na empresa

com o objetivo de implementar ferramentas e técnicas de /ean manufacturing.

No presente capitulo € apresentada a descricao e analise do sistema de apoio a producao,
descrevendo inicialmente a forma como ocorreu a sua implementacdo, seguida da
caracterizacao e analise critica do seu estado atual face a gestdo da informacdo de artigos.
Posteriormente, descreve-se como é realizado o planeamento das necessidades de materiais € o
planeamento das necessidades de capacidade. O capitulo é concluido com uma tabela sintese

dos principais problemas identificados.

4.1.0 processo de implementacao do programa na empresa em estudo

A empresa Dalper S.A., motivada pelas alteracdes no mercado de trabalho e pela crescente
necessidade de otimizar o sistema de planeamento e controlo da producéo existente, iniciou o
desenvolvimento de um projeto de implementacdo de um sistema integrado de producao.
Anteriormente ja havia implementado um sistema integrado de gestdo, o SAGE Next, composto
por um conjunto de aplicacdes direcionadas para a gestdo comercial, gestdo de pessoal,
contabilidade e gestdo de imobilizado. Contudo, este sistema ndo possui uma aplicacdo que
permita o planeamento e controlo da producéo, o que eventualmente originou a necessidade de
o0 substituir. O processo de substituicao iniciou-se em meados de 2007 com o estabelecimento
de contacto com empresas que fornecessem o tipo de solucdes que a Dalper, S.A. procurava.
Das propostas apresentadas foram selecionadas duas opcdes, o PHC Manufactor da PHC e o
Sage ERP X3 da Sage. Estas duas solucdes foram analisadas minuciosamente, sendo que

alguns dos critérios utilizados para a selecao do sistema foram:
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e Adequacao do sistema ao tipo de industria;

e Adequacao do sistema aos processos de negocio;

e Adequacao do sistema as especificacoes proprias da empresa;

e |Interface simples e de facil aprendizagem;

e Flexibilidade e abertura do sistema para ser adaptado consoante os requisitos da
empresa;

e Capacidade de evolucdo e adaptacdo ao crescimento e consequentes necessidades da

empresa.

Mediante os critérios apresentados a escolha recaiu no sistema Sage ERP X3. Trata-se de um
sistema ERP que permite a integracdo de todos os processos da empresa com recurso a uma
base de dados universal. Desta forma, & possivel ter uma perspetiva global do estado da
empresa, e permite que todos os utilizadores tenham acesso a informacdo de uma forma
padronizada ao mesmo tempo que é controlado o nivel de acesso dos mesmos. Na figura 8
apresenta-se 0s varios processos onde o sistema pode atuar dentro de cada departamento,
desde a gestdo do inventario fisico dos sfocks, passando pela planificacdo de capacidades na
producéo, até a gestdo de contratos na gestdo do relacionamento com o cliente (Custormer

Relationship Management- CRM).

Gestao de localizagdes e
Armazéns Multi-Nivel
Movimentos e Transacgbes

Multi-Legislagio Custeio ¢ Inventédrio
Multi-Divisa
Multi-ldioma

Figura 8 - Campos de atuacao do Sage X3 numa empresa (Fonte: www.sage.pt)
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Posteriormente foi elaborada uma equipa de trabalho constituida por dois elementos da prépria
Sage que, em conjunto com dois elementos da Dalper, S.A., procederam a elaboracdo do
caderno de especificacdes e requisitos. Este caderno foi revisto quatro vezes, sendo que a versao
final, versdo cinco, foi obtida em marco de 2008. Desta forma, determinou-se que o sistema a
implementar deveria contemplar as vertentes de vendas, compras, sfocks, contabilidade geral e
analitica, contas correntes de terceiros, planeamento e controlo da producdo e gestdo do
relacionamento com o cliente. O fluxo geral dos processos considerado no processo de

implementacao do Sage X3 encontra-se representado na figura 9.

Inicio

\ 4

Orgamentos
A\ 4
Encomendas
N3 N3 P a
do TR Eley 2 rodugdo
Sim
! A 4
Sim
l Compras
Expedicdo < I
\ 4
Faturagdo
\ 4
Imputar a
contas
correntes
Y
Contabilizar

Figura 9 - Fluxograma geral dos processos (adaptado de Caderno de Especificacdes e Requisitos Dalper 5.0)
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4.2.Descricao e analise critica do estado atual

O sistema integrado de apoio ao planeamento e controlo da producdo implementado encontra-se
atualmente em utilizacao ainda que nao na totalidade das suas potencialidades. Todas as etapas
desde a rececao das encomendas dos clientes até a sua expedicédo, passando pelo planeamento
e execucao da producao, sao realizadas no Sage X3 ou apoiadas por este. No entanto, tornou-se
necessario o desenvolvimento de aplicacdes que permitissem colmatar algumas necessidades

da empresa.

4.2.1. Gestao da informacao de artigos

No Sage X3 a informacao sobre os produtos encontra-se localizada no menu de inicio, na pasta

“Dados de base”, subpasta “Artigos”, comando “Artigos”, como apresentado na figura 10.

+ Adicionar conteudo

®

Menus 7

E Dados de base i
Tabelas diversas

[+ Tabelas comuns

£ Tabelaz artigoz

[T abelas terceios

[+ Tabelas produgan

£l Tabelaz logisticas

[+ Tabelas contabilidade

[+ Tabs. contab. terceios

- Terceios

- Artigos

Categorias artigo
%"".t‘-‘utigos

E""»‘-‘«rtigos - estabelecimento
[+ Momenclaturas

[ Configurador

[+ Relagdo cliente

- Tradugdo descrigtes

[ Aelagan cliente

[+ Cnrmnras
L] 13

Figura 10 - Menu de inicio, pasta “Dados de base””, sub pasta “Artigos”

Neste comando é possivel criar novos artigos e consultar informacao sobre artigos ja existentes.
No cabecalho desta ficha de artigo consta a informacao sobre a categoria, o status, o codigo e a

designacao do artigo, como apresentado na figura 11.
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=5 ='~ Q Dados de base > Artigos > Artigos.

Cateqoria [CUT | |Cutelaria
Status do artigo | ctivo ]

Attigos

1 I

Atigo | Designaciolongs @ | Status Artiga 00813 HOTEL Inos Colher Cha Dalper
00512 HOTEL Inos Bribarte Garfa Mesa Dalper betivo Designag3o [HOTEL Inox Bilharte Colher Cha Dalper
DOB13 HOTEL Inos Briharte Colher Masa Dalper Adtiva
00515 HOTEL Inos Brlharte Garfa Sobremesa Dalper Aetivo
EESS :SEIE ::z: g:::::::: E:r:;iiz’;":::r%m’ 22:::2 |@ Identiicagio | * Gesto | * Uridedes | + Contabiidsds | ® Vanda | ¢ Posvends | + Dlertes | ¢ Apiow. | + Fomesedores | ¢ Dutos |
00618 HOTEL Inax Brihante Garfo Peive Dalper Activo hiteriiitegat — WiTrepkts ——
00619 HOTEL Inax Brihante Coler Cha Dalper Activo Designacdo 2 Infcio vida
D0EZ0 HOTEL Inox Biilhante Colher Cafe Dalper Activa Designagdo 3 Fim vida
00522 HOTEL Inow Bilharte Garfo Boko Dalper Activo R
00823 HOTEL Inox Bilharte Colher Refresco Dalper Activa r— B Terto produgio
D0GZ5 HOTEL Inos Bilharte Gaifo Ciisnga Dalper Activa
00626 HOTEL Inox Billhante Colher Tetina Delper batvo Chv. esauisa | (11601010111
00827 HOTEL Inox Brilhante Caler &rroz Dalper Activa Lédigo EAN | 5E03647008197
00628 HOTEL Inos Bilharte Cokber Agusar Dalper Activa Noma
00523 HOTEL Inow Brikarte Coler Mokhes Dalper hetivo P—— S
DOB30 HOTEL Inox Bilharts Colher #2aitonas Dalper Adtiva b rcr——
00531 HOTEL Inox Briharte Pa Ovos Dalper Aetivo s —
00532 HOTEL Inox Biiharte Pa Pudin Dalper Activo Familias estatisticas Imagem
D0B34 HOTEL Inos Bilharte Gaifo Trinchar Came Dalpsr Aotiva Familia [CUC | Cutelarias Compradas
00536 HOTEL Inox Briharte Faca Trinchar Peixe Dialper Activo Soc. Panla Yerds
DOB38 HOTEL Inox Billarte Gaifo Trinchar Peise Diaiper betive ool 3 afin
DOB37 HOTEL Inos Bilharte Gaifo Salada Dalper Adtiva S
00638 HOTEL Inax Brihante Colher Salada Dalper Activo el deifrm
DOBAD HOTEL Inox Bilharte Gaifo Chunasco Dalper Activa Estal, § artian
DOG41 HOTEL Inos Brlharie Gaifo Dstras Dialper Activa I
00643 HOTEL Inox Cabo Fosco Garfo besa Dalper Activo po——— )
D0B44 HOTEL Inos Cabo Fosco Colher Mesa Dalper Betiva
00645 HOTEL Inox Cabo Fossa Colher Sobremesa Dalper fotivo Historial FLM | ()
Q0G46 HOTEL Ino Cabo Fosco Calher Cha Dalper hetivo
DOB47 HOTEL Inos Cabo Fosco Colher Cafe Dajper Adtiva
00548 HOTEL Inos Cabo Fosca fiarfo Criangs Delper Aetiva

Figura 11 - Exemplo de ficha de artigo: cabecalho e identificacao

A categoria do artigo indica de que tipo de artigo se trata, podendo ser de 19 tipos como
apresentado na tabela 7, existindo ainda a opcao de “texto livre” para a eventualidade de artigos
que nao estejam em nenhuma das categorias existentes. As categorias existentes contemplam
todos os produtos comercializados pela empresa, quer seja produzidos ou comprados, assim

como todas as matérias-primas, embalagens e matéria subsidiaria.

Tabela 7 - Categorias de artigos

Numero | Descricdo Cod. Numero | Descricao Caod.

01 Cutelaria CUT 11 Descritores/ Servicos CNT

02 Barro BAR 12 Economato ECO

03 Grés GRE 13 Ferramentas FER

04 Estojos EST 14 Materiais diversos MDV

05 Embalagens EMB 15 Mercadorias diversas MER

06 Matérias-primas MPR 16 Pack, lugar, blister PAK

07 Matérias subsidiarias MSB 17 Subcontratacao SB1

08 Caixas CXA 18 Subcontratacéao SB2

09 Faqueiros FAQ 19 Serralharia SER

10 Cabo Plastico PLA 20 Texto livre TXL

Relativamente ao status do artigo, este pode ser de seis tipos: ativo, em curso de elaboracao, em
rutura, nao renovado, estragado ou nao utilizavel mas a empresa apenas considera os status
ativo e ndo utilizavel. Verificou-se alguns casos na lista de artigos da empresa em que o status do

artigo nao foi alterado, permanecendo ativo, tendo sido acrescido a designacao do artigo o termo
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“NAO USAR”. Tal ocorreu por se considerar que alterar o status era pouco visivel, sendo
necessario abrir a ficha relativa ao artigo para ver essa informacdo. No entanto, verifica-se a
possibilidade de alargar o painel de navegacao ou até fazer uma pesquisa pelo status do artigo.
Quando o status de um artigo é nao utilizavel, o sistema ndo permite utilizar esse artigo em
encomendas de clientes ou a fornecedores, nem em ordens de fabrico, enquanto que ao alterar

apenas a designacao é ainda possivel utilizar o artigo.

O caddigo do artigo é atribuido sequencialmente, existindo atualmente cerca de 22 mil artigos em
que 20.833 sao artigos de cutelaria. A codificacao sequencial resulta numa elevada diversidade
de artigos, o que compromete o desempenho do sistema e torna dificil gerir toda a informacéao
sobre cada um deles, originando redundancia dos dados, baixa flexibilidade e eficiéncia do

sistema.

A designacdo curta é elaborada de acordo com a seguinte norma: Modelo + Variacdo +
Referéncia + Marca. A designacao longa é elaborada da mesma forma mas contém também a
informacao do tipo de acabamento: Modelo + Variacdo + Acabamento + Referéncia + Marca. A
informacado auxiliar relativa aos modelos, variacdes, acabamentos, referéncias e marcas

existentes pode ser consultada no anexo 5.

Para além do cabecalho, a ficha de artigos é constituida por dez separadores com as seguintes
designacdes: Identificacdo, Gestdo, Unidades, Contabilidade, Venda, Poés-Venda, Clientes,
Aprovisionamento, Fornecedores e Outros. A informacao que a empresa indica sobre cada um

dos seus artigos nos separadores mencionados encontra-se descrita na tabela 8.

No anexo 6 apresenta-se a cada um destes separadores para um artigo a titulo de exemplo,
assim como as variacOes existentes quando se trata de dados selecionados. Torna-se importante
mencionar que, no separador “Identificacdo”, a chave de pesquisa é constituida por digitos que
representam: Categoria + Modelo + Variacdo + Acabamento + Marca + Referéncia; o codigo EAN
¢ originado por numeros que representam: Pais (3 dig) + Empresa (4 dig) + Artigo (5 dig) +
Digito Verificador (1 dig) e o codigo pautal é definido por normas europeias, sendo possivel
consultar os varios codigos na “Pauta Aduaneira”. Verificou-se muitos casos em que a
informacdo constante do separador “Outros” nao se encontra completa, estando por vezes

incorreta. Tal ocorre devido as dificuldades para coletar e registar a informacéao, visto que nao
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sao utilizadas as fichas existentes proprias para identificar amostras. Desta forma, quando é

necessario obter esses dados, quer seja para a criacao da ficha de artigo ou para fornecer a

algum cliente, é necessario medir um exemplar do artigo.

Tabela 8 - Dados indicados pela empresa para cada artigo

Separador Dados

Identificacéo Linha de produto; Chave de pesquisa; Cdodigo EAN; Familia; Cdédigo pautal
Gestao Se 0 stock do artigo é gerido; Tipo de ficha de qualidade

Unidades Dados padrao

Contabilidade

Cadigo contabilistico; Nivel de taxa

Venda Preco base; Se é autorizado o empréstimo

Pos-Venda Nada indicado

Clientes Cadigo EAN, designacao e codigo do artigo atribuidos pelo cliente
Aprovisionamento | Dados padrao

Fornecedores Nada indicado

Outros Técnicas: Espessura; Largura banda; Numero de pecas por molde;

Comprimento da tira; Comprimento varéo; Peso bruto da tira; Peso bruto da
peca; Largura, Comprimento e Altura da peca; Tipo de estampagem

Identificacdo: Modelo; Variacdo; Acabamento; Marca; Referéncia

Para a identificacdo do cliente ou fornecedor & necessario criar previamente uma ficha para uma

terceira entidade que sera posteriormente classificada como cliente ou fornecedor. Para a

criacdo e consulta das fichas de terceiros recorre-se ao comando “Terceiros”, da subpasta

“Terceiros”, na pasta “Dados de base”, no menu de inicio, como se pode visualizar na figura 12.
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E Dados de base

Tabelas diverzas

H
q

-Tabelas comuns
-Tabelas artigos
-Tabelas terceiros
-Tabelas produgio

-Tabelas logisticas

-Terceiros

" Terceiros
" Progpectsz
- Clientes

" Fomecedores

" Factoring
[+ Utilitarios

- Autigoz

- Mamenclatiras

Figura 12 - Menu de inicio, pasta “Dados de base”, sub pasta “Terceiros”

- Tabelas contabilidade

-Tabsz. contab. terceiros

~~Fepresentantes

“ Tranzportadores

No caso dos terceiros, a informacao de cabecalho é constituida apenas pelo numero, também

atribuido sequencialmente, e pela designacdo que corresponde a razao social atribuida no

separador “ldentificacdo”. A ficha de terceiros, além do cabecalho, é constituida por seis

separadores: ldentidade, Enderecos, Conta, NIB, Contatos e Terceiros/Sociedade. A informacao

atribuida pela empresa em cada um destes separadores encontra-se na tabela 9. No anexo 7

apresentam-se os respetivos separadores para um artigo a titulo de exemplo.

Nos anexos 8 e 9 sao apresentados, respetivamente, os constituintes das fichas de cliente e

fichas de fornecedores.
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Tabela 9 - Dados indicados pela empresa para cada terceiro

Separador Dados

|dentidade Descricao curta; Sigla; Razao social; Pais; Lingua; N° registo comercial;
N° identificacdo CEE; Divisa; Selecionar o tipo entidade

Enderecos Para cada endereco: Codigo; Descricao curta; Pais; Endereco; Regido;
CP/Cidade; Telefone/Fax; E-mail; Identificador externo; Se sera o
endereco por defeito

Conta Nada indicado

NIB Para cada NIB: Pais, Numero NIB, Se sera o NIB por defeito, A que
endereco corresponde, Divisa, Domiciliacdo, Coletivo

Contatos Para cada contato: Codigo; Cortesia; Apelido; Nome; Funcao; Servico;

Missao; Lingua; Data de nascimento; Categoria; Endereco; E-mail;
Telefone; Fax; Telemdvel; Se sera o contato por defeito

Terceiros/Sociedade | Nada indicado

4.2.1.1. Listas de materiais

No programa de apoio a gestdo integrada da informacdo é possivel inserir a informacéo
relativamente a lista de materiais necessarios para a producao de cada artigo. Esta informacao
encontra-se localizada no menu de inicio, na pasta “Dados de base”, subpasta
“Nomenclaturas”, comando “Nomenclatura producao”, como apresentado na figura 13. No caso
dos artigos de cutelaria produzidos pela empresa, a sua lista de materiais é essencialmente
constituida pelo aco utilizado na sua producao. As facas sao geralmente produzidas em AlSI 420
em varao, enquanto que os restantes artigos utilizam AlS| 304 ou 430 em chapa. Desta forma, a
lista de materiais sera constituida apenas por um nivel em que se especifica 0 aco utilizado e a

sua espessura tal como exibido na figura 14.

O primeiro campo a preencher para cada componente da lista de materiais, “Seq.”, diz respeito
ao numero da operacao em que o artigo é consumido. No exemplo apresentado o consumo esta
associado a primeira operacao, numero 10, que corresponde ao corte da chapa. A quando da
implementacdo do Sage X3 na empresa, foi decidido que o seguimento da producao continuaria
a ser realizado na aplicacdo desenvolvida internamente para esse efeito que é descrita no
subcapitulo 4.2.4. deste documento. Para o registo das operacoes realizadas a aplicacéo verifica
se a ordem de fabrico cumpre determinados requisitos, informacao essa que fica registrada na

base de dados do Sage X3 ao qual a aplicacédo acede.
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H- Terceiro:

H-Artigos
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- Momenclatura cormercial
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- Caloulo nec. compaonentes
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[~ Codigo nivel + baixo

- Copia nomenclatura

" SubstituicEo de componente

- Suprimir componente

| mprimir nomenclaturas
[+~ Configurador

[~ Relagdo cliente

~ Tradugdo descrigdes

Figura 13 - Menu de inicio, pasta “Dados de base”, sub pasta “Nomenclaturas”

Um dos requisitos estipulados na implementacao do Sage X3 foi que a operacao de consumo de
matéria-prima teria que corresponder a primeira operacao com seguimento nas gamas
operatorias. Isto implica que nos artigos cujo consumo de matéria-prima esta associado a
primeira operacao, os artigos produzidos com aco em chapa, tal como no exemplo apresentado
na figura 14, ndo seja possivel realizar o seguimento da producdo na aplicacdo pois essa

operacao nao é de seguimento.

~Artigo p
Artino similar |G | |CRIANGA LISO Inox Colher Crianga Bent-Brandt |
Llternativa 1 ‘Prndu;ﬁn normal [Nomenclatura) Data referéncia I:l

Designagao ‘CHIANCA LISO INOx Brilhante Calher Crianga Bent-Brandt |

Designacio 2011 % Unid. stock |UN
Unid. gestio | por cem n Otd. base 100
Yalidade :ﬂ:l Statuz utiizagio ® Elaboracio © Exploragio

Documentos P... ]

_0_ Componente |

~Artign composto
|Seq. |Componenle Designagdo 1 |UDM |Coe[ UDM-US | Quantid. lig. UDM

1 10 03303 Chapa Ago Inos Aisi 430 - 1.5 mm kG 1.000000 451
2

Figura 14 - Exemplo da lista de materiais de um artigo
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Para tal é necessario alterar a lista de materiais para que o consumo seja realizado na segunda
operacao, que corresponde ao corte de peca, por ser a primeira operacao de seguimento, tal

como apresentado na figura 15.

Artigo composto

Artigo gimilar | 07256 CRIAMGA LISO Inox Colher Crianga Bent-Brandt
Alternativa 1| | Produgdo nomal [Nomenclatura) Data referéncia

Designagio | CRIAMCA LISO IMOX Brilhante Colher Crianca Bent-Brandt

Designagdo | 2011 Unid. stock (UM |Unidade
Unid. gestdo | por cem & Otd. base 100
Yalidade Statuz utiizagdo & Elaboragao (=] Exploragdo

Documentos P, &E)

|0 Componente |

Artigo composto
Seq. |Componenle Designacdo 1 |UDM |Coef UDM-US | Quantid. lig. UOM
1 20 03803 Chapa o Inow Siz 430 - 1.5 mm kG 1.000000 451
2]

Figura 15 - Exemplo da lista de materiais de um artigo alterada

Considerar a operacao 20, corte de peca, como a operacdo em que ocorre o0 consumo de
matéria-prima foi uma forma que a empresa encontrou para contornar o problema mas que nao
corresponde a realidade e origina problemas posteriormente na determinacao dos consumos de
matéria-prima. Para realizar o corte de peca é necessario previamente cortar as folhas de chapa
em tiras, cujo comprimento corresponde a largura das folhas e a largura depende do modelo e
do artigo que se pretende produzir. Das tiras sdo posteriormente recortados os croquis das
pecas pretendidas utilizando, normalmente, cortante duplo em que as duas pecas encontram-se
em posicdes opostas para reduzir o desperdicio. Desta forma, verificam-se desperdicios entre as
pecas, assim como das pontas que sobram das tiras, que raramente sdo aproveitadas. Estes
desperdicios ndo sao contabilizados se o consumo de matéria-prima for realizado na operacao

de corte de peca, que considera apenas a matéria consumida pelas pecas cortadas.

No anexo 10 apresenta-se todos os campos exibidos para cada componente na lista de

materiais.

4.2.1.2. Gama operatoria

Para o planeamento da producéo ¢ fundamental que a informacéo sobre as gamas operatorias

esteja completa e correta. Devido ao tipo de industria, ao tipo de artigos produzidos e a falta de
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normalizacdo de processos, as proprias gamas operatorias apresentam uma elevada
variabilidade, quer a nivel das operacdes que as constituem, quer relativamente aos parametros
que caracterizam essas operacoes. No sistema Sage X3 é possivel introduzir a informacao
relativa ao processo produtivo na pasta “Producac”, subpasta “Dados técnicos”, subpasta
“Gamas”, comando “Gestao de gamas”, como apresentado na figura 16.

+ Adicionar conteudo

x

-

Menus

-

-- Dados de base

~Relagdn cliente

-Compras

Wendas
-Stock

- Produgdo

£ Diados téenicos
[+ Centroz de producdo
- Gamas

i Alternativas gamas

i Dperagdes standard

i Gestho gamas

Cazos uso gamas

[ Modificagio em série
+- Planificacdo

+- Sequenciamento

b
b
[+~ Tratamentos automaticos
[#- Seguim. de fabrico

b

+1- Conzultas

[ Y .

Figura 16 - Menu de inicio, pasta “Produc¢ao”, sub pasta “Gamas”

Na figura 17 apresenta-se parte dos parametros constituintes da gama operatéria de um produto

e no anexo 11 encontra-se a gama completa para 0 mesmo artigo.

Cada operacao pode ser caraterizada com um conjunto de parametros, porém a empresa nao
considera todos os parametros que o sistema disponibiliza. Os valores que esse parametros
assumem encontram-se estipulados, de forma a que quando uma operacao é adicionada, o
sistema completa os campos com os valores definidos para as operacdes padrao. O sistema
permite assumir a operacao padrao e alterar os valores afixados. A gestao das operacoes padrao
¢ realizada na pasta “Producao”, subpasta “Dados técnicos”, subpasta “Gamas”, comando

“Operacoes standard”, como apresentado anteriormente na figura 16.
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@ @a

abf iy {y &P Producko > Dados técnicos > Gamas > Gestio gamas
Dperagbes
N |indice |Datainicio  |Datafim [0p.std. |Centro |Tipo |Posta |Designag@o operagso | Nr. de postos Centtom-o __|Tipo |Postom-o [Ni.MO_ | Tp. afinagso

1 0 o0 MO mAN Coite Chapis 1 000
2| m 1 wMo o ozig Carte Pega 1 05000
R 12102 Moo i Marcar 1 0333
1| w0 2 Mo e Lawar Pega 1
5| = 5102 Mo oM Estarmpar Pata 1 1 0000
5| e 102 wMo ot Estarpst Cabn 1
Bl BA2 Mo 107 Lisat Cantes 1 1,500
8| @ 4203 Mo 0 Burir MB 1 075
5| @ B2 MO 1007 Pali 1 07500
S| m e L] Lawar 1 07500
| 1o EE R EE ] Contralar 1
B RRE] EETRLIAE Embalar 1 15.0000

13

Figura 17 - Exemplo da gama operatoéria de um artigo

A empresa atualmente considera um total de 53 operacdes, atribuido a cada uma delas um
numero sequencial e uma ficha de operacdo no sistema Sage X3. Esta ficha de operacédo é
constituida por um cabecalho que contém o numero e a designacao da operacao e o
estabelecimento ao qual diz respeito. Além do cabecalho, a ficha é constituida por trés
separadores, tempos, gestdo e capacidade finita, tal como se pode observar na figura 18. A ficha

completa encontra-se no anexo 12.

Dos trés separadores constituintes da ficha, a empresa apenas considera alguns dos parametros
existentes no primeiro separador, nomeadamente, o posto de carga, o numero de exemplares do
posto e o tempo de afinacdo, em que o valor estipulado constitui apenas uma estimativa. O
posto de carga definido é constituinte de um centro de carga, sendo apresentados no
subcapitulo seguinte sobre recursos de producdo. Verificou-se que a cada uma das maquinas foi
atribuido um posto de carga sem considerar o numero de exemplares e, portanto, nao

considerando que em alguns casos a mesma operacdo pode ser realizada em diferentes

equipamentos similares.

"p &3® Producio > Dados técnicos > Gamas > Operaghes standard

Operagaa standard Amolar

Operagn standard | Estah. | Desc.oper std | Centio | Tipo posto carga | Pasta caga piincipal | ~ Estsb. |EO1 DALPER
EDl  CottePega [T 0218 7
2 E0T  CorteVardo 101 Mo oo |@ Tempos | ¢ Gestio | ® Capacid finita |
3 EDl Poligo ET] DLFO1 e
4 EOT  Estampar 102 M@ ooz Pasto carga | MQ | 0306 Amoladora Mimera [ 1
5 EDT Estampar Pata 102 MO o Postama Niimeta
[ EDl Foijar W MO DLFO1
7 Eoi Fiebarbar 10 M 0214 Tempos carga Coeficiente mao de obia
g EOT  Endireitar Lamina 0 e nm ® Horss © Minutos Tempa afinagso 1.000
3 EDT Temperar 1m MO o7 Tempo operatério | 1.000
10 DT Abiii Dentes 10 Mo 0212 Tipo de tempos [ Proparcianal B
1 EDl  LavarPeca 102 Mo a0 T ——— PRI] i
12 EDT Marcar 102 Mo 021 - Tempo fora de carga
12 EDT Laminar 10 W 0512 Preparagio 3
14 EDl Ramear 102 Mo oi1e Unid. de gestSo | Tempos por 100 64 Espera 3
12 Egl E"Eﬂmﬂ' 1233 zg ?1 ;S Quant. base 100 Pés-operateiio 3
ebate ,
17 EM DarOueda 102 MO 0219 p ezl 1.0000] e
18 EOT  Cavea 1m Mo o Cedu Unid.
13 EDT Fuiar 102 W o1 Eficiéncia em % | 100.000 Urid. operaciio [UN  [Unidade
20 EDl  CottsChapa 10 Mo 0502 Pedasmz| 0000
21 D1 FazeDente 10 Mo 0212

Figura 18 - Exemplo de ficha de operacao parcial
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Neste comando é também possivel verificar e alterar a forma como as operacdes estdo
planificadas, nomeadamente, se se trata de uma operacao cujo seguimento é de limite ou nao,
como se pode observar na figura 19. As operacdes cujo seguimento ¢ de limite sdo aquelas em
que é realizado o seguimento da producao e a quando da sua conclusdo considera-se que todas
as operacdes anteriores foram realizadas anteriormente. E possivel ainda visualizar a gama em

consideracao na forma grafica baseada num grafico de Gantt, tal como exibido na figura 20.

Testa

& Ficheir e
Em& KdPMN 0 RLE L H @ @@ ‘@- - € Producéo » Dados téenicos » Gamas » Gestio games.

Wi |Centro |Tipo |Pos.principal |Desor. |Etapa seg. |Etapa produgio | Op. seq. |Planificagso Tp. sobreposto o Juo | Mlotsobrp.

1 100101 0 0502 Guilhoting de Chapa Nao N&o 20 Sucessora
2| wmw Mo oz Balancés de Cote Livite N 30 Sucessers
T 30/ 102 M0 0211 Balancés Corte (MARCAR] Mao N&o 40 Sucessora
T 40102 0 0801 tlaguina Lawar Nao N&o A0 Sucessora
5| s Mo o Presa Manual Estampar | Limite N 50 Sucessers
T BO| 102 L[] o Prensa Manual Estampar Limite. N&o 70 Sucessora
7| mm  wo nw Burrir Manual) Nzo Nao 80 Sucessera
& | wmomm M3 10w Burrir Colhers Cha Mo Nao 30 Sucsssors
T 80 201 0 1007 Polimenta Colheres Cha Limite. N&o 100 Sucessora
0| oo Mo osod Maquina Lavar Nio N 110 Sucessers
| naae [ma rem Tapete Rolants Mo Nao 120 Sucsssors
7 120|304 0 1307 Ensacar Limite. Sim 0 Sucessora

Figura 19 - Planificacao das operacoes constituintes de uma gama operatoria.

No anexo 13 apresenta-se a listagem das operacdes standard atualmente consideradas no
sistema e a informacao a elas associada, como o centro de carga, 0 posto de carga € o tipo de
posto de carga que pode ser maquina (MQ), mao-de-obra (MO) ou de subcontratacéo (ST).
Verifica-se que existem operacdes nao fazem parte da gama operatoria de nenhum artigo, como
€ 0 caso das operacdes de fazer dente, brilho, polir manual, marcar friso, puxar pata e encalcar.
Tal é consequéncia da duplicacdo de operacoes, descricdo das operacdes de forma incorreta ou

operacdes que deixaram de ser realizadas com a atualizacao dos processos.

Hmba KAdDPMN 20 XLO0LE E o @@

-~ Planificagdo

7
Operagdo 10 Corte Chapa Operagio 10 Corte Chapa
Operagdo 20 Corte Pega == Operagio 20 Corte Pega
Operagéo 30 Marcar Operagio 30 Marcar
Operagao 40 Lavar Pega Operagio 40 Lavar Pega
Operagdo 50 Estampar Pata s Operagdo 50 Estampar Pata
Operagdo B0 Estampar Cabo i\ Operagio B0 Estampar Caba
Operagdo 70 Likar Cantos g s Dperaglio 70 Lixar Cantos
Operagdo 80 Burnir MB === Operagio 50 Bumir MB
Operagao 90 Palir s Operagio 90 Paolir
Operagéo 100 Lavar e Operagio 100 Lavar
Operagdo 110 Confrolar Operagdo 110 Contralar
Operagdo 120 Embalar
)
-~
[~

Figura 20 - Exemplo da representacao grafica de uma gama operatoria.
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Verifica-se também que algumas das operacdes consideradas sdo muito genéricas e que estdo
atribuidas a postos de carga, ou seja, a equipamentos especificos, 0 que pode originar mais um
obstaculo a correta criacao das gamas operatorias e a atribuicao de cargas, acumulando

demasiada carga em alguns equipamentos e nenhuma em outros.

No decorrer do projeto verificou-se diversas situacdes em que a gama operatéria ndo
correspondia ao artigo em questao. Por exemplo, observou-se o caso de uma colher de cha com
gama operatéria de uma faca de mesa. Este tipo de incidentes tem origem na falta de formacéao
e sensibilidade dos utilizadores do sistema que geram gamas operatorias a partir de outras ja
existentes sem realizar uma analise critica da gama gerada. Observou-se 0 caso particular dos
artigos vendidos como semiacabados. Estes artigos nao realizam a operacao de polimento pois o
cliente pretende ser ele proprio a realizar, sendo embalados apds o burnimento, sem lavar ou
inspecionar. Na figura 21 apresenta-se a gama operatdria de um artigo deste tipo em que se
pode observar que, para além de considerar as operacdes de polimento e lavar que nao sao

realizadas, ainda considera a operacao de polimento como operacao de limite.

Desta forma, para que seja possivel realizar o seguimento da producdo na aplicacao recolha, é
necessario realizar o registo da operacao de polir, imputando ao produto um custo inexistente,
ou entao alterar a gama operatoria de forma a que as operacdes de polimento e lavar sejam

eliminadas e o seguimento da producao realizada na operacao de burnir.

M3 Ficheiro  Edicdo  Wisualizacso 50 A0 ;
Hmi H4DN s0 YXEEL FE ol @ @@ [y S

Planificagies

Mr. |Eentm |Tipu |Pns.plincipal | Descr. |Etapa seg.

1 10{10m [&10] 0502 Guilhating de Chapa Mao
T 200101 k0 0218 Balancés de Corte Lirnite
T 010 k0 0g12 Laminador Automatico RET
T 4010 (1] 0214 Balancés de Corte [REBARBAI N3o
T GO 102 &1 a0 tdaquina Lawvar Man
T ooz (1] 0111 Prenza Manual Eztampar Limite
7 a0 102 (1] 0111 Prenza Manual Eztampar Limite
T 0| 202 (1] 1107 Biarmir [k anwal] Mao
T 100|203 [ln] 1020 Bumir Colhers Cha RE
? 11020 [lel 1007 Polimento Colheres Cha Limnite
T 120030 (1] 0a03 tdaguina Lawar Mao
? 130 302 (1] 1201 Tapete Rolante Mao
E 140 304 [lel 1307 Ensacar Limnite

Figura 21 - Exemplo da gama operatéria de um artigo comercializado como semiacabado
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Tal implica alterar o processo de registo da producdo destes artigos pois s existe codigo de
barras associado as operacdes de corte, estampa e polimento. O registo da producao tera que
ser realizado pelo encarregado da seccdo e ndo pelo operador, que introduz o numero da

operacao manualmente. Aos restantes operadores nao foi dada esta formacao.

4.2.1.3. Recursos de producao

A informacéo sobre as gamas operatérias € complementada pela informacédo relativa aos

recursos de producao, sejam estes mao-de-obra, ferramentas, maquinas ou equipamentos.

Relativamente aos operadores, tal como referido no capitulo de apresentacdo da empresa, a
maioria possui habilitaces literarias bastante reduzidas. Contudo, caracterizam-se pelos
conhecimentos técnicos que possuem adquiridos ao longo de muitos anos a desempenhar
funcdes na mesma industria. Os operadores sdo capazes de identificar as pecas e as
ferramentas, que geralmente nao estao identificadas, apenas pela sua observacao. Tém também
conhecimento das operacdes necessarias para a producdo dos artigos mais usuais e para
verificar se 0s mesmos apresentam defeitos sem recorrer a material de apoio. A cada um dos
operadores foi atribuido um numero e cddigo de barras utilizado apenas na aplicacéo interna de

seguimento da producao “Recolha” descrita no capitulo 4.2.4.

A empresa possui uma elevada diversidade de ferramentas, podendo ser estas estampas de
corte de chapa, estampas de rebarbacdo, estampas de conformacéo para cabos, patas ou pecas
inteiricas, estampas de conformacdo de marcas e ainda as ferramentas auxiliares para a troca
de ferramenta nas maquinas, tais como chaves de fenda, martelos e alicates de diversos
tamanhos. Geralmente, cada operador esta atribuido a um Unico posto de trabalho e possui as
ferramentas auxiliares correspondentes ao posto de trabalho em que desempenha funcdes. Os
moldes de estampa, além de serem consoante a funcdo desempenhada, geralmente
correspondem a um modelo em especifico e sdo constituidos por um macho e uma fémea. Isto
origina uma grande quantidade e diversidade de ferramentas, acrescida pelos moldes suplentes,
tendo-se verificado que a maioria nao possui qualquer tipo de identificacdo ou localizacao

atribuida.

As maquinas existentes estdo distribuidas de acordo com o centro de carga a que pertencem.

S&o considerados 22 centros de carga, distribuidos por seis secces, de acordo com a tabela
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10. A gestdo destes centros de carga realiza-se pasta “Producao”, subpasta “Dados técnicos”,

subpasta “Centros de producdo”, comando “Centro de carga”, como apresentado na figura 22.

Tabela 10 - Centros de carga e respetivas seccoes

Centro de carga Descricao

000 - Recursos 001 - Subcontratacao
002 - Mao-de-obra

100 - Seccao de corte 101 - Corte

102 - Estampagem

200 - Seccéo de polimento | 201 - Polimento automatico
202 - Polimento manual
203 - Burnimento

204 - Lixar
205 - Amolar/Serrilhar
206 - Limpeza

300 - Seccao de expedicao | 301 - Lavagem
302 - Controlo
303 - Marcar
304 - Embalagem
305 - Expedicdo

400 - Serralharia 401 - Manutencao

402 - Serralharia
500 - Armazéns 501 - Armazém de produto acabado

502 — Armazém de mercadorias e matéria-prima
600 - Escritdrios 601 - Comercial

602 - Direcéo

603 - Qutros

No anexo 14 é apresentado um exemplo dos dados relativos aos centros de carga considerados
pela empresa. Para cada centro de carga é atribuido um cddigo e uma descricdo, sendo possivel
selecionar o nivel de visualizacao pretendido. Posteriormente, sdo adicionados postos de carga a
cada centro de carga com os dados que foram atribuidos a cada posto. A gestao dos postos de
carga realiza-se também pasta “Producao”, subpasta “Dados técnicos”, subpasta “Centros de
producédo” com a comando “Postos de carga”, como apresentado na figura 22. Para cada posto
de carga é criada uma ficha composta pelo cabecalho e quatro separadores. No cabecalho estao
0s campos que identificam o posto de carga, isto €, o numero, a designacao longa, a descricao
curta, o centro de carga a que pertence, o que estabelecimento esta associado e o tipo de posto
de que se trata. Os quatro separadores que constituem esta ficha sao designados por “Gestao”,

“Variacao”, “Substituicao” e “Carga”, em que apenas 0s campos presentes no separador
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“Gestao” sado utilizados e que no separador “Carga” é apresentado o grafico de carga para o

posto de trabalho.

Na figura 23 apresenta-se o cabecalho e o separador “Gestao

P

+ Adicionar contedudo

x
Menus

:l..
H-
]..
:l..
]..
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WO e OO o OO e TN B w

[rados de base

Relagdo cliente
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Produg3o

E Dados técnicos

E Cettroz de produgdo

Centro de carga

Postos de carga

~Cazos utiliz. postas
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-- Modificagdo em série
H- Planificagdo

H- S equenciamento

H- Tratamentos automaticos

H- Conzultas

H- Andlises

[
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£
[+~ Seguim. de fabrico
£
£
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Pl LklibArine

Figura 22 - Menu de inicio, pasta “Producio”, sub pasta “Dados técnicos”

para um dado posto de carga. Os

restantes separadores sdo apresentados no anexo 15. Como se pode ver na figura 23, no

separador “Gestdo” sao indicados dados tais como o esquema de horario a utilizar para o posto

em questdo, o numero de exemplares do posto, a percentagem de saldo automatico, de

eficiéncia e de perdas, assim como o valor acumulado de tempos previstos e tempos realizados.

No separador “Variacao” € possivel indicar variacbes da capacidade existente e no separador

“Substituicao” postos de carga substitutos daquele que se esta a considerar.

No anexo 16 apresenta-se a lista de postos de carga atualmente contemplada no sistema com a

informacao a estes associada.
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Figura 23 —Exemplo de uma ficha de posto de carga parcial

4.2.2. Planeamento das necessidades de materiais

Na implementacao do Sage X3, um dos objetivos da empresa era que fosse possivel realizar o
planeamento das necessidades de matérias-primas com base no consumo por peca. A matéria-
prima utilizada pela empresa é essencialmente aco, sendo os restantes materiais, como massa

de polir, lixas e rolos, considerados matéria subsidiaria. A empresa utiliza trés tipos de aco:

e AISI 304: também conhecido por 18/10 devido a sua composicdo com 18% cromio e
10% niquel, o que lhe confere maior resisténcia a corrosdo e de custo mais elevado.
Geralmente é adquirido na forma de folhas de chapa cujo comprimento é geralmente de
um metro, podendo também ser de 1.25 ou 1.50 metros, e as espessuras utilizadas sdo

1.0,1.2,15,138,20,22,25,3.0,3.5 4.0e 5.0mm;

e AISI 430: geralmente designado por aco inox, cuja composicao de crémio ronda os 17%,
¢ menos resistente a corrosdo que o AISI 304 mas mais acessivel. Geralmente é
adquirido na forma de folhas de chapa cujo comprimento é geralmente de um metro,
podendo também ser de 1.25 ou 1.50 metros, e as espessuras utilizadas sdo 1.2, 1.5,

1.8, 2.0, 2.2, 2.5mm;

e AISI 420: aco cuja composicao de cromio varia entre os 12 e os 14%, caracterizado pela
sua elevada resisténcia mecénica. Adquirido na forma de vardao em bobine cuja

espessuras utilizadas séo 8, 9, 10, 11 e 12mm.
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O peso bruto por peca era a medida de referéncia utilizada para definir o preco por peca. Este
poderia ser determinado diretamente pela pesagem da peca ou meio de calculos teoricos. O
peso bruto unitario pode ser determinado a partir das formulas 1 e 2 para os artigos em chapa e
varao, respetivamente. De notar que para os artigos em chapa utiliza-se 0 comprimento, a
largura e a espessura da tira e para os artigos em varao utiliza-se o comprimento do lingote. A

densidade especifica do aco é de 7,85 kg/dm®.

Comprimento(m) x Largura(mm) x Espessura(mm) x Densidade
1x10° x N° pegas /tira

Equacaol: Peso(kg) =

7 x Raio? (mm?) x Comprimento(mm) x Densidade

Equacao 2: Peso(kg) = 1x10°
X

O aco utilizado pela empresa, quer na forma de folhas de chapa ou de vardo em bobine, é
adquirido ao peso, em que cada lote tem o peso de aproximadamente uma tonelada. O stock de
seguranca utilizado corresponde a quantidade necessaria para assegurar a producao durante o
prazo de entrega que é de 2 a 3 semanas no caso do AlSI 304 e 430 cujo transporte ¢ realizado
por via terrestre, enquanto que para o AlSI 420 o lead time é de 1 a 2 meses e o transporte é
realizado por via maritima. Desta forma, as compras de matéria-prima e matéria subsidiaria sao
realizadas de forma a garantir o sfock de seguranca, ndo sendo realizado nenhum tipo de

planeamento dos materiais necessarios para a producao de uma encomenda.

Verifica-se também que, atualmente, ndo é realizado nenhum controle da qualidade e da
quantidade entregue pelo fornecedor, sendo apenas verificado se corresponde ao produto
encomendado. Observou-se também que quando ha uma saida de matéria-prima do armazém
de mercadorias, que ser trate de chapa ou de varado, o lote é transportado para proximo da
guilhotina de corte ou do desenrolador, ndo é consumido na sua totalidade e pode existir
diversos lotes em simultaneo em utilizacao. Estes lotes que permanecem em utilizacdo ndo séao

contabilizados para efeito de sfock.

4.2.3. Planeamento das necessidades de capacidade

A empresa tem a sua capacidade produtiva estimada em 35 mil pecas por dia em cada uma das

seccdes de corte, estampagem e polimento. Atualmente, derivado da situacdo econdmica global,
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0 planeamento da producdo é realizado para as 28 mil pecas em cada das trés seccoes
mencionadas. Desta forma, o planeamento da producéo é realizado para a capacidade adaptada
relativamente ao numero de pecas e nao se realiza nenhum tipo de planeamento da capacidade

necessaria para a producao das encomendas.

4.2.4. Sistema de planeamento e controlo da producao

O planeamento da producao é realizado com base nos dados apresentados numa aplicacdo na
intranet importados do sistema integrado e da aplicacdo para seguimento da producao
denominada “Recolha”. Estes dados sao armazenados numa base de dados propria, podendo
ser consultados em qualquer altura desde que possua acesso a rede. Na pagina inicial sao
apresentados seis separadores: Planeamento, Consultas, Producao, Stocks, Inventario, Tabelas

Base. Na tabela 11 sao indicadas as opcdes existentes em cada separador mencionado.

Tabela 11 - Constituintes da aplicacdo na intranet

Separador Opcoes

Planeamento Mapas; Atualizar mapa; Listagens (expedicao por semana geral e expedicdo por
semana detalhado); Atualizar reclamacdes; Resumo utilizacao

Consultas Encomenda; Ordem de fabrico; Artigos; Artigos p/ armazém; Faturacdo; Célia
(resumo defeitos/més, producao diaria, importar inspecao diaria 09/10);
Alertas; Clientes: Movimentos; WebServices — Demo

Producao Exportar: Recolha=>Ficheiro; Maquinas; Producdo WS (seguimento producéo,
save seguimento 3)

Stocks Movimentos A2; Mapas; (em desenvolvimento)

Inventario Resumo inventario; 2012 (registo de inventario, verificar localizacoes, atualizar
STK, exportar p/ Adonix; zerar Stk Adonix); 2011 (registo de inventario)

Tabelas Base | Contatos (contactos gerais, equipa interna); Ajuda

Na opcao “Mapas” do separador “Planeamento” é possivel consultar as encomendas existentes
em cada semana na sua totalidade ou apenas as encomendas de mercado interno ou externo. E
com base nesta informacdo que € realizado o planeamento da producao. No anexo 17 ¢é

apresentado um exemplo destes mapas.
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As encomendas para mercado interno sdo, geralmente, referentes a acordos realizados com
grandes superficies que possuem uma gama de modelos de permanéncia. Desta forma, quando
as quantidades existentes atingem o valor estabelecido para o sfock de seguranca, o proprio

sistema do cliente emite uma encomenda com a quantidade necessaria para repor o Stock.

Estas encomendas chegam duas vezes por semana com apenas um ou dois dias de
antecedéncia em relacédo a data de entrega e por isso sao satisfeitas por artigos em stock,. Neste
caso € necessario apenas proceder ao embalamento requerido, normalmente, montar packs
com algumas unidades do mesmo artigo. Desta forma, quando estas encomendas chegam
verifica-se a existéncia de sfock dos artigos e embalagens necessarios. Se houver sfock para
satisfazer a encomenda na totalidade ou parcialmente, os artigos sao enviados para a seccao de
embalamento e procede-se ao envio da encomenda. Quando os artigos encomendados nao
existem em sfock a encomenda é descartada. Nos acordos estabelecidos, é requerido & empresa
um nivel de servico de 95%, ou seja, a empresa compromete-se a entregar 95% dos artigos
encomendados. No final de cada més verifica-se o nivel de servico prestado e, caso seja inferior,

a empresa sofre uma penalizacao sobre a percentagem de artigos nao entregues.

As encomendas para mercado externo, por sua vez, tém prazo de entrega de 1 a 2 meses.
Consequentemente, verifica-se o sfock existente e é determinada a quantidade necessaria
colocar em producado. Esta quantidade corresponde ao que esta em falta para a encomenda, nao
sendo adicionada uma percentagem para defeituosos e sucata pois verifica-se sempre a
ocorréncia de sobreproducdo. No caso dos artigos em chapa, como cada tira é cortada na
largura necessaria para um determinado artigo, € suposto as tiras serem cortadas na sua
totalidade originado a producdo de artigos em excesso. Contudo, verificou-se que muitas vezes a
quantidade produzida a mais em determinada ordem de fabrico é superior a quantidade

correspondente a uma tira e nem sempre as tiras sao utilizadas na sua totalidade.

No caso dos artigos em vardo, verifica-se a ocorréncia de sobreproducdo sem que haja uma
justificacao para tal e fica ao critério do operador decidir a quantidade produzida além da
especificada na ordem de fabrico. Caso se trate de um artigo de sfock, a quantidade lancada em
cada ordem de fabrico considera também a quantidade necessaria para manter o sfock com
base no historico de vendas do ano anterior. Em seguida sado lancadas as ordens de fabrico

necessarias, sendo as fichas de seguimento criadas automaticamente. No anexo 18 apresenta-
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se um exemplo de uma ordem de fabrico e respetiva ficha de seguimento. Cada ficha refere-se a
um lote que corresponde a um valor aproximado de 1000 pecas no caso dos artigos de chapa, e
de 360 pecas no caso de facas e pecas de vardo. Esta quantidade de lote foi determinada com
base no peso, no caso dos artigos em vardo, e com base na quantidade que as caixas permitiam

acomodar, no caso dos artigos em chapa.

As ordens de fabrico e as respetivas fichas de seguimento sdo levadas para o gabinete dos
encarregados, localizado na seccao de corte e estampagem, pelo proprio diretor de producao
que as organiza de acordo com a prioridade, tendo o cuidado de elaborar um mix entre artigos
de forma a assegurar carga para todos os postos de trabalho e procurando agrupar modelos que

utilizem as mesmas ferramentas para reduzir os setups.

O encarregado desta seccdo indica aos operadores de corte qual a ordem de fabrico a iniciar
cada vez que estes ficam disponiveis. Eles realizam o setup necessario, seguido do corte da
chapa em tiras de largura adequada ao modelo e o corte das tiras em pecas. Apos a conclusao
desta operacéo é realizado o primeiro controle da producdo em que é registado na aplicacao
“Recolha”, a ordem de fabrico, o operador, a operacao e a quantidade realizada. Este registo é
todo ele realizado por codigos de barras e existe a possibilidade de registar também as
quantidades rejeitadas e o tipo de defeito verificado, como se pode verificar na figura
apresentada no anexo 19. Porém, s6 se verifica a existéncia de rejeitados na operacao de

inspecao, que nao é seguida na aplicacao.

O mesmo registo da producdo é realizado apos as operacdes de estampagem, quer do cabo, da
pata ou inteirica, e apds o polimento. Na figura 24 apresentam-se os dois postos existentes para
realizar o registo, na seccdo de corte e de polimento, respetivamente. Nesta aplicacdo é possivel
realizar consultas por ordem de fabrico, data ou operacdes. E também possivel realizar toda a
manutencao dos registos realizados, quer eliminacdo ou a alteracao de parametros. Na seccéo
de expedicao é dada entrada de sfock diretamente no Sage X3 de todas as pecas produzidas,

quer sejam destinadas a uma encomenda ou para ficar em sfock.

O processamento da encomenda origina duas cdpias da encomenda, uma para o responsavel
pelo armazém de mercadorias e outra para o responsavel pelo armazém de produto acabado e

para a seccao de embalamento, visto a sua localizacao ser bastante proxima. No armazém de
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mercadorias encontram-se os artigos destinados ao mercado externo e é onde ¢ realizado o
armazenamento das matérias-primas e das embalagens. No armazém de produto acabado

encontram-se somente 0os modelos destinados ao mercado interno.

Figura 24 - Postos existentes para registo da producao na secao de corte e de polimento, respetivamente.

Em ambos os armazéns, quando chega a copia de uma encomenda, o responsavel verifica se
algum dos modelos encomendados se encontram no seu armazém e, caso tal se verifique,
separa € envia 0s artigos necessarios para a seccdo de expedicdo. No caso do armazém de
mercadorias, o proprio responsavel do armazém da saida dos artigos enviados. No caso do
armazém de produto acabado, como a pessoa responsavel por este armazém nao possui
formac&o para a execucdo dessa tarefa, é o responsavel da expedicdo que a realiza. E também o
responsavel da expedicdo que, a partir de uma copia das encomendas, organiza para que 0S
artigos sejam embalados de acordo com as especificacdes do cliente, retira as guias de

transporte e procede ao envio da encomenda.

4.3.1dentificacao de problemas

Na tabela 12 encontra-se um resumo dos problemas identificados na realizacao deste projeto,

assim como algumas das consequéncias que deles advém.
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Tabela 12 - Resumo dos problemas identificados

Problema identificado

Consequéncias

Gestdo da informacao de artigos

Alteracdo da designacdo do artigo
acrescentando a indicacdo “”"NAO USAR”

em vez de alterar o status do artigo;

Possibilita que os artigos sejam utilizados
em encomendas, ordens de fabrico ou
para dar entrada em armazém nao

correspondendo ao artigo real;

Atribuicao de numeros aos artigos de

forma sequencial;

Dificuldade na identificacdo do artigo a
que corresponde o numero; facilidade na

ocorréncia de duplicacao de artigos;

A informacdo presente nas fichas de
artigos € incompleta e por vezes até

errada;

Potencia a producdo de artigos
defeituosos e a quantidade desperdicada;
reducdo da produtividade e aumento de
tempos improdutivos; aumento de sfock,

do WIP e dos custos produtivos;

Informacao base para a gestao integrada da producao

Consumo de matéria-prima esta associado

a primeira operacao com seguimento;

Impossibilita 0 seguimento da producéo
na operacdo ‘“corte de chapa”, que é
onde se realiza o consumo de MP para os

artigos produzido em chapa;

A informacdo presente nas listas de
materiais por vezes esta errada;

A informacdo presente nas gamas
operatérias por vezes esta errada,
incompleta e é incoerente;

A informacdo relativa as operacdes

standard é desatualizada e incoerente;

Falta de formacao dos operadores;

Ferramentas desorganizadas e sem

identificacao;

A informacao relativa aos postos de carga

existentes é desatualizada e incoerente;

Potencia a producdo de artigos
defeituosos e a quantidade desperdicada;
reducdo da produtividade e aumento de
tempos improdutivos; incoeréncias nos
planeamentos realizados e
impossibilidade de cumprimento dos
mesmos; falta de matérias-primas e
componentes; incumprimento de prazos
de entrega; aumento do sfock, do WIP e

dos custos produtivos;
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5. Propostas de melhoria

Apds a descricdo da situacado atual, apresentam-se, neste capitulo, algumas propostas de
melhoria para os problemas identificados. Pretende-se com estas propostas normalizar o
processo de criacdo de artigos, criar condicdes para facilitar o seguimento da producéo e iniciar
0 processo de utilizacdo dos comandos para o planeamento da producao. Desta forma, procura-
se contribuir para melhorar o desempenho global da empresa visto que o sistema de apoio a
gestdo da producao envolve todos os processos realizados na mesma. As propostas sao

apresentadas e detalhadas nos seguintes subcapitulos.

5.1.Gestao da informacao de artigos

Para a gestdo da informacao de artigos é necessario a existéncias de uma ficha de artigo, uma
ficha de cliente e uma ficha de fornecedor, sendo estas duas ultimas criadas a partir de uma
ficha de terceiros, como descrito no ponto 4.2.1. Desta forma, para que seja possivel realizar
uma melhor gestdo da informacdo de artigos, sdo apresentadas algumas sugestdes para a

criacao das fichas de artigos.
5.1.1. Ficha de artigo

Verificou-se que alguns artigos que ja ndo eram utilizados, era adicionado o termo “NAO USAR”
a sua designacdo, tendo sido estes artigos substituidos por outros diferentes em alguma
caracteristica. Tal originava que fossem emitidas ordens de fabrico erradas ou até que fosse
dada entrada de sfock de artigos que nao correspondiam ao produto real o que é justificado por
a coluna do status ficar pouco visivel no explorador das ligacdes. Porem, dado que é possivel
expandir o explorador de ligacdo, o status dos artigos foram atualizados para “N&o utilizavel”

guando era esse o caso, tal como se pode observar na figura 25.

Os numeros dos artigos sao atribuidos de forma sequencial, o que implica que sempre que se
cria um novo artigo & necessario percorrer toda a lista de artigos de forma a visualizar qual o
ultimo numero utilizado. Para artigos de cutelaria existe atualmente cerca de 21 mil artigos e o
tempo meédio para a identificacao do ultimo valor utilizado é de 1 minuto e 54 segundos. Isto faz
com que seja moroso tanto o processo de criacao de artigos, como a procura de artigos

existentes.
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Cateqoris CUT Cutelaria
Status do artign | Mo utiizdvsl 4
Artigo (11193 Na0 USAR CALIPSO 18/10 Garfo Salada D alper
Designagio |MAD US4R CALIPSO 18410 Brihante Garfo Salada Dalper

|0 |dentificagio |‘ Gestdo | * Unidades | * Contabilidade | * “enda | ® Pdsvenda | ® Clientes | ® Aprov. | * Fomecedores

Identificagao Utilizagao
Designagan 2 Iniczio vida
Designagio 3 | perl Fimn wida
Diversos
Linha de produta | DLPOT Cutelaria B Testo produgin

Chy. pesquisa | 0M0Z04010133
Cédigo EAN |5603647111938

L

Figura 25 - Artigos com o status atualizado

Para a procura de artigos € possivel utilizar uma comando de procura rapida introduzindo algum
dos parametros utilizados na designacao longa, porém & necessario escrever o termo da forma
exata que esta na designacdo. Para ultrapassar esta problematica, foi sugerido que o codigo do
artigo correspondesse a chave de pesquisa visto que estd é constituida por digitos que
representam: Categoria + Modelo + Variacdo + Acabamento + Marca + Referéncia, de acordo

com as alternativas apresentadas na tabela 7 e anexo b.

Para uma correta criacdo de artigos verificou-se a necessidade de normalizar este processo pois,
devido a falta de formacao de alguns dos utilizadores do sistema, estes criavam fichas de artigos
a partir de outras propagando-se os erros existentes na ficha inicial. Desta forma, foram
elaboradas instrucdes de trabalho para a criacdo de fichas de artigos, em que se descrevem
todas as etapas necessarias realizar e onde se encontra a informacdo para preencher os
campos, sempre que seja esse 0 caso. Na figura 26 apresenta-se um excerto das instrucdes

elaboradas e no anexo 20 é possivel consultar a instrucdo por completo.

5.1.2. Lista de materiais

Para a especificacdo da lista de materiais que compdem um artigo, &€ necessario a criacdo de
uma nomenclatura de producéo. Nas nomenclaturas de producao é possivel descrever a lista de
referéncias componentes de um dado artigo, assim como criar, consultar e atualizar as relacdes
de nomenclatura de um composto. Pode existir nomenclatura comercial e de producéo para um

mesmo artigo de acordo com o contexto de utilizacdo. A nomenclatura de producao é utilizada
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no calculo de custos, gestdo das ordens de fabrico, calculo das necessidades liquidas e na

elaboracdo do plano diretor de producao.

Instrugdes de trabalho
dal be/‘r—,& Departamento: Produgao Tarefa: Criacao da ficha de artigo
‘‘‘‘ / Elaborado por: Adriana Carvalho Data: 07/05/2013
Revisto por: Folha: 1 de3

Iniciar o X3, selecionar “Dados de base”,
“Artigos” e "Artigos”. Carregar no icone para
novo registo

Texto

Dmi HAD N 0 XODE & o

Visualizar um novo registo com os valores por defeito

eaF

No cabecalho indicar categoria, status, nimero, | E possivel consultar informacao sobre as
designacao curta, designacao do artigo categorias e artigos existente pelo atalho F12
com o campo selecionado

Categoria | CUT
Status do artigo | Activo (]
Artigo | 20842 _| |HDTELInm¢ Colher Cha Dalper \
Designacio HOTEL Inox Brilhante Colher Cha Dalper |

No separador “Identificacio” preencher a linha | E possivel consultar informacio sobre as linhas
de produto, chave pesquisa, codigo EAN, | de produto, modelo, variagdo, acabamento,
familia e codigo pautal. Com o campo da linha | marca, referéncia familias e codigos pautais

Figura 26 - Excerto das instrucées de trabalho elaboradas para o processo de criacado da ficha de artigo

No decorrer do projeto verificou-se que muitas ordens de fabrico eram emitidas com a

informacdo de cabecalho errada, especialmente no caso da espessura das facas, tal como se

pode ver no exemplo apresentado na figura 27.

Figura 27 - Excerto de uma ordem de fabrico gerada com dados incorretos

Tal deve-se a espessura do varao indicado como matéria-prima, e nao devido a espessura

indicada na ficha de artigo, tal como se pensou inicialmente. Desta forma, verificou-se mais uma
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vez que a informacao de base utilizada pelo sistema encontra-se incorreta e/ou incompleta,

tendo sido corrigida sempre que se observava a sua ocorréncia.

Para evitar a ocorréncia destas situacdes nos artigos criados futuramente, foi sugerido a
utilizacao de uma ficha de concecéo e desenvolvimento de produtos apresentada no anexo 21.
Esta ficha devera ser elaborada pelo gabinete técnico e aprovada pelo mesmo juntamente com o
gabinete de qualidade. Adicionalmente, no seguimento da elaboracéo das instrucdes de trabalho
para a criacao de artigos, foram também elaboradas instrucoes de trabalho para a criacdo das
listas de materiais cujo excerto é apresentado na figura 28. As instrucées completas podem ser

consultadas igualmente no anexo 20.

Instrugdes de trabalho
.-q’ - —— - —
dal p e r;t Departamento: Produgao | Tarefa: Criagao da lista de materiais
o ) Elaborado por. Adriana Carvalho Data: 07,/05/2013
Revisto por: Folha: 1 del
Seq. | Descricio Dados Complementares

Iniciar o X3, selecionar “Dados de base”, “Nomenclaturas™
e “Nomenclatura producao”. Camegar no icone para novo
registo

dibeitn, Eled Usialzeci Blavepaids Cebcpd Jaidls 2

mE Ndb MW 20 RODLE E
Visualizar um o registo com 0s vakrss por debetn

E possivel consultar  informacac
Mo cabecalho indicar o artigo referente, a alternativa | sobre os artigos e as altemnativas
comespondents a nomenclatura de produgac. existentes pelo atalhe F12 com o

campo selecionado
Attigo composto

furligo girilzy | D0E19 HOTEL Inox Calher Cha D aloer
alunalivg 1| Predugin vimnal (4 orerel i,

Desigiagio | HOTEL Inok Brikarks Coker Cha Daper

Figura 28 - Excerto das instrucdes de trabalho elaboradas para o processo de criacao da lista de materiais.

No ponto 4.2.1.1 descreve-se a composicao das listas de materiais, apresentando-se o problema
relativamente a associacdo do consumo de matéria-prima com a primeira operacao de
seguimento. Tal surge como uma das especificacoes indicadas no caderno de especificacdes e
requisitos elaborado para a implementacdo do Sage X3 na empresa. A associacao entre o
consumo de matéria-prima e a primeira operacao de seguimento & apenas correta no caso das
facas em que a primeira operacao, corte de vardo, da origem a unidades em pecas. No caso das
pecas em chapa, a primeira operacao, corte de chapa, resulta em tiras de chapa e ndo unidades
de peca, 0 que s acontece apos o corte das tiras em pecas. Desta forma, nao é possivel realizar
0 seguimento da operacdo “corte de chapa” pois a aplicacdo foi concebida para receber a

quantidade realizada apenas em numero de pecas. Consequentemente, a primeira operacao de
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seguimento sera a segunda operacao da gama operatoria, corte de peca. Porém, o consumo de
matéria-prima tem que estar associada a esta operacao para que seja possivel realizar o
seguimento. Tal torna-se um problema caso se pretenda realizar a saida da matéria-prima
automaticamente pois a matéria consumida para realizar as pecas nao considera os
desperdicios de matéria nas pontas das tiras e entre as pecas. Realizando o consumo da
matéria-prima na operacao de corte de chapa permitiria saber de forma mais exata os

consumos, que correspondem ao numero de tiras, e realizar as saidas.

De forma a ultrapassar este problema e realizar um correto controlo do consumo e das
existéncias de matéria-prima foi sugerido alterar o aspeto do modulo do Sage X3 em que se
realiza o seguimento da producdo. Uma das vantagens do Sage X3 relativamente aos outros
sistemas € a sua abertura que permite que a manipulacao do seu aspeto de acordo com as

necessidades da empresa.

Pretende-se que com esta modificacdo ao mddulo que este se torne mais facil e rapido de
utilizar para os operadores da producao. Esta sugestdao advém das baixas habilitacoes literarias
dos operadores, a faixa etaria em que estes se inserem e a interface do sistema com o utilizador

ser pouco intuitiva.

Desta forma, espera-se que o seguimento das operacdes e registo da matéria-prima consumida
fosse realizado de forma mais eficiente, facilitando o controlo da producdo e do sfock
Adicionalmente, seria possivel indicar na lista de materiais a operacdo em que efetivamente ¢

consumida a matéria-prima

A alteracdo ao modulo sugerida encontra-se descrita em maior pormenor no capitulo 5.4 do

presente documento.

5.1.3. Gama operatoéria

A existéncia de gamas operatérias erradas tem a consequéncia 6bvia de indicar uma gama
operatdria errada, contudo pode origina outras consequéncias. Por exemplo, a falta de
informacéao técnica sobre o produto, o que resulta em perdas de producao de diversas formas, a
orcamentacao errada do produto ou a imputacdo de carga nos recursos errados. Verificou-se

uma gama operatoria em que a operacao de burnir colheres pequenas foi atribuida ao posto
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burnir facas. De forma a evitar a ocorréncia deste tipo de situacdes e no seguimento da
elaboracao de instrucdes de trabalho para a criacao de artigos, foram também elaboradas
instrucdes de trabalho para a criacao das gamas operatorias cujo excerto é apresentado na

figura 29. Também estas instrucdes completas podem ser consultadas no anexo 20

Instrugdes de trabalho
dal e‘r-@ Departamento: Produgao Tarefa: Criagao da gama operatdria
p / Elaborado por: Adriana Carvalho Data: 07,/05/2013
Revisto por: Folha: 1 de2
Seq. | Descricdo Dados Complementares

Iniciar o X3, selecionar “Producdo”, “Dados técnicos”,

“Gamas” e “Gestdo gamas”. Carregar no icone para novo
registo

B0 Janelas

B HdDP MW 0 O£

Visualizar um novo registo com os valores por defeito

L. Texto Fupcles

...._! @ -.-u [

Mo cabecalho indicar o artigo referente e a alternativa sendo
utilizada apenas uma para cada artigo.

sobre  os
alternativas

E possivel consultar informacéo

artigos e as
existentes  pelo

atalho F12 com o campo
selecionado

Girma | 00646
Game slemativa | 1| Momal EM
Cabegalho
Design. cabegaho
Diata: vabdade
Ststus utiizaclo

HOTEL Iruc: Codhver Cha D alper
Diata de: rederiincia | 07-05-13

® Horss

Status

® ElsboiscBo © ExploiaBo

Unad. de tempo

S Mnutos

Figura 29 - Excerto das instrucdes de trabalho elaboradas para o processo de criacdo da gama operatoéria

Adicionalmente, propbs-se a atualizacdo das operacdes standard existentes no sistema. Na
listagem proposta foram adicionadas algumas operacdes e outras eliminadas pois 0s processos
produtivos foram modificados mas a listagem nao foi alterada. Em algumas operacdes foi
apenas alterada a designacdo para termos mais apropriados. Desta forma, contabiliza-se um

total de 60 operacdes apresentadas no anexo 22. As alteracdes introduzidas na listagem das

operacdes encontram-se resumidas na tabela 13.

Tabela 13 - Alteracoes propostas a lista de operacoes

Na lista de operacoes atual

Na lista de operacoes proposta

Polir aco

Desaparece pois pertence a operacao de corte de

varao

Estampar (pouco especifica)

Estampa inteirica, Estampa faca frio, Estampa faca

quente

Laminar

Laminar automatico e Laminar manual
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Rebarbar

Rebarbar facas e Rebarbar chapa

Lavar peca e lavar

Limpar peca e Lavar peca

Marcar e marcar peca

Marcar chapa, Marcar faca manual e Marcar faca

laser

Fazer dente e abrir dente (duplicada)

Abrir dente

Lixar cantos (pouco especifica)

Lixar extremidade cabo facas, Lixar extremidades

automatico e lixar laterais automatico

Brilho, polir manual, marcar friso, puxar

pata, lamina/cabo/embutir, encalcar

Desaparecem devido a modificacdes no processo

Serrilhar (pouco especifica)

Serrilhar mesa e Serrilhar churrasco

Burnir MB Burnir MB facas, Burnir MB garfos, Burnir MB
colheres e Burnir MB colheres pequenas.

Polir Polir aut facas, Polir aut garfos, Polir aut colheres,
Polir aut colheres pequenas e Polir pecas especiais

Controlar Inspecionar (termo mais apropriado)

Lixar entre dentes

Aplainar (termo mais apropriado)

Pratear, dourar, satinar, titanium e

dourar friso

Acabamento subcontratado

Foscar e coar lamina (incompleto)

Lixar laterais manual, lixar extremidade lamina
manual, lixar extremidade cabo manual, lixar cota,
serrilhar manual, aplainar manual, fazer gancho,

fazer taldo, amaciar cabo, coar lamina e foscar

Na tabela 14 é apresentado o exemplo da gama operatoria atual para uma faca de sobremesa e

como seria a mesma gama com a nova listagem de operacdes proposta.

Com esta nova listagem de operacdes pretende-se detalhar as operacdes que compdem a gama

operatdria de cada artigo, nomeadamente as operacdes manuais e automaticas. Desta forma, é

possivel atribuir de forma mais correta cargas aos postos de carga que realizam as atividades a

elas inerentes, para além de realizar o custeio das pecas de forma mais precisa.
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Tabela 14 — Exemplo de uma gama operatdria atual e da mesma gama com as operacodes propostas

Gama atual Gama proposta
10 Corte varédo 10 Corte varao
20 Estampar 20 Estampar faca quente
30 Laminar 30 Laminar automatico
40 Rebarbar 40 Rebarbar faca
50 Temperar 50 Lixar extremidades cabo facas
60 Amolar 60 Limpar peca
70 Lixar cantos 70 Temperar
80 Burnir MB 80 Amolar
90 Polir 90 Lixar extremidade l&mina manual
100 Lavar 100 Lixar cota
110 Controlar 110 Fazer gancho
120 Marcar peca 120 Fazer taldo
130 Embalar 130 Coar lamina
140 Serrilhar
150 Burnir MB facas
160 Polir aut. Facas
170 Lavar peca
180 Inspecionar
190 Marcar faca manual
200 Embalar

5.1.4. Recursos de producao

Na empresa objeto de estudo para o desenvolvimento deste projeto, o potencial dos recursos

humanos exerce um papel fundamental e essencial para a producao dos artigos.

Dado que nao ha uma normalizacao dos processos produtivos, o mesmo produto pode
apresentar diferentes caracteristicas cada vez que é produzido. Consequentemente, muitas
vezes € necessario adaptar as ferramentas para conferirem ao produto o aspeto final desejado e,

por vezes, até ha necessidade de realizar operacées complementares.
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S&o os proprios operadores que durante a producao identificam estas necessidades e realizam
as alteracdes/operacdes necessarias para que o produto final esteja dentro das especificacdes.
Desta forma, verifica-se que os operadores desenvolveram uma sensibilidade e conhecimento

dos produtos e processos ao longo de muito tempo a trabalhar na mesma empresa.

Contudo, observa-se também que ha desacreditacdo das capacidades dos operadores por parte
da gestao, que justifica a falta de investimentos na formacao com a falta de habilitacdes literarias

dos operadores.

A falta de habilitacdes literarias dos operadores ¢ também a justificacdo apresentada para
justificar o recurso a solugcdes que dificultam a integracdo de todo o sistema produtivo. Um
exemplo disso é a realizacdo do seguimento da producao na aplicacao interna “Recolha”, cujos

dados nao sado possiveis integrar no Sage X3 devido a problemas no web server.

Verifica-se também uma falta de sensibilizacdo dos operadores para a necessidade de realizar o
registo da producdo de forma coerente. O registo do corte de vardo nao é efetuado e as

quantidades registadas no corte de chapa geralmente ndo correspondem as quantidades reais.

De forma a sensibilizar e formar os operadores no registo da producéo, sugere-se a realizacdo de
sessOes de esclarecimento, em que seriam abordadas duas tematicas principais, a importancia

do controlo da producéo e a introducao de dados no sistema.

Recomenda-se que estas sessbes sejam realizadas para cada seccao da producao
individualmente, com a apresentacao de exemplos errados verificados nessa seccao e explicacao
do procedimento correto, assim como a realizacdo de exercicios para a aplicacdo dos conceitos
aprendidos. Todos os trabalhadores devem receber esta formacdo, mesmo que o seu posto de
trabalho atual ndo implique o registo da producao. Os responsaveis de cada seccdo devem estar
presentes nestas sessdes e devem ter conhecimento prévio do que iria decorrer durante a

formacao.

A tematica da importancia do controlo da producéo devera ser orientada pelo diretor de
producao juntamente com o engenheiro consultor da empresa, enquanto que a introducao de
dados no Sage X3 devera ser orientada pelo departamento de informatica com apoio do

departamento de producdo para identificar as situacées mais pertinentes.
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Durante a realizacdo destas sessoes a direcdo da empresa devera fazer-se representar e deverdo
estar presentes os responsaveis de cada departamento. A presenca destes elementos tem como
objetivo o esclarecimento de duvidas que poderdo eventualmente surgir, mostrar aos operadores
a importancia destas sessdes e 0 envolvimento coletivo da empresa em melhorar o desempenho

atual.

Relativamente as variadas ferramentas existentes, encontra-se atualmente em desenvolvimento
um projeto que tem como objetivo a implementacdo da metodologia de organizacdo de postos
de trabalho designada por 5S’s, entre outros. Neste projeto, pretende-se organizar os diferentes
tipos de estampa, separando-os consoante a sua funcdo, o modelo e o artigo a que se destinam

e identificando a localizacéo exata de cada ferramenta.

Um dos resultados esperados obter com este tipo de metodologia ¢ a eliminacdo de
desperdicios, nomeadamente no tempo que o operador perde a procura da ferramenta
necessaria. Sugere-se que a metodologia seja aplicada a todos as localizacoes de ferramentas,

com a identificacao das localizacdes e das proprias ferramentas.

Caso tal fosse realizado, seria possivel completar a gama operatoria de cada artigo com a
informacao relativa a ferramenta utilizada em cada operacao para cada artigo. Sugere-se que a
identificacdo dos moldes seja realizada com base na sua funcdo, modelo e artigo, e que seja
associada a informacao relativa a localizacdo no armazém, para que o operador, consultando a
ordem de fabrico, ndo tenha que procurar no mapa do armazém qual a localizacdo do molde

gue necessita.

A localizacdo do molde devera constar na propria ordem de fabrico, o que permitiria reduzir o
tempo desperdicado na procura de ferramenta, e o operador apenas teria que verificar se o

molde na localizacdo corresponde efetivamente ao que pretende.

Na figura 30 apresenta-se parte de uma ordem de fabrico com a informacéo relativa a
ferramenta a utilizar na operacao de rebarbar. Neste exemplo ainda nao consta a alocacao da
ferramenta por ainda nao estar definida e consta da lista de materiais a matéria-prima por ser a

informacao atualmente presente.
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Operacdes :
Seq. OP. Operacio T.Pre. T.Ope. Posto Ferramenta Limite

10 2 Corte Vardo 15.00 12000 0001 Guilhotina Barra Ago ENDIREIT Limute
20 4 Estampar 60.00 12000 0109 Prensa Automat Estampar-Russa Luomte
30 7 Rebarbar 30.00 120.00 0214 Balancés de Corte (REBARBAR) Rebarbador Pata Hotel F. Mesa Nio
40 9 Temperar 4500 12000 0701 Fomo de Tempera Facas-Inducdo Nizo

50 22 Amolar 4000 12000 0906 Amoladera Nio
60 23 Lixar Cantos 9000 12000 0000 Subcontratacio Nio
70 23 Lixar Cantos 90.00 12000 1107  Bumir (Manual) Nio
80 24 Bumir MB 4300 12000 1019 Bumir Facas Nio
90 28 Polir 4500 12000 1004 Polimento Facas Automatico Lante

100 30 Lavar 4500 12000 0803 Maquina Lavar Nio

110 31 Controlar 000 12000 1201 Tapste Rolante Nzo

120 32 Marcar Peca 1000 12000 1501 Maq. Marcar Facas Nio

130 33 Embalar 13.00 120.00 1307 Ensacar Lawite

Lista Materiais :

Codigo Descricio Qtd. prevista  Qtd. consumida  Un  Status alocacio
03700 Bobine Barra Ago Inox Aisi 420 - 9 mm 1.145.880 0.000 KG Nenhuma
F02170 Rebarbador Pata 958 F. Mesa 1 0 UN Nenhuma

Figura 30 - Excerto de uma ordem de fabrico com indicacao da ferramenta a utilizar na operacao de rebarbar

Considerando a informacao existente no sistema relativamente aos centros e aos postos de
carga, propds-se a sua atualizacdo tendo-se verificado algumas incoeréncias quando confrontado

com o layout atual e os equipamentos existentes.

Relativamente aos centros de carga, a informacdo existente no sistema encontra-se atualizada
com excecao apenas ao centro de carga 206 - Limpeza que esta contemplado como
pertencente a seccdo de polimento, 200, sem que no entanto esteja nenhum posto de carga
neste centro. As maquinas de lavar estdo contempladas no centro de trabalho de Lavagem, 301,

associado a seccao de expedicao, 300.

No anexo 23 apresenta-se a lista de postos de carga proposta. De notar que atualmente
considera-se cada posto de carga constituido por um equipamento. Porém, existem
equipamentos que executam a mesma operacdo e que sao considerados postos diferentes.
Propds-se que a informacao sobre estes postos seja complementada pela informacado dos postos
substitutos existentes. Tal iria permitir atribuir um posto de carga a cada operacao standard tal
como se realiza nas operacdes standard propostas, ao invés de ser atribuido um equipamento

como acontece atualmente.
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5.2.Planeamento das necessidades de materiais

No Sage X3, o planeamento das necessidades de materiais esta incorporado na funcédo de
calculo das necessidades liquidas, CNL. O CNL permite determinar as necessidades brutas e as
necessidades liquidas dos compostos e dos componentes com base no principio de Orlicky
(Courtois, Pillet, & Martin-Bonnefous, 1997) de que a procura independente pode ser estimada
com base em previsdes, enquanto que a procura dependente é determinada em funcdo da
procura de um outro item. Desta forma, o sistema ira emitir sugestdes sobre as necessidades,

escalonadas no tempo e quantificadas em relacao as regras e parametros estabelecidos.

Para que um artigo seja contabilizado nos calculos das necessidades liquidas é necessario
definir os parametros de planificacao e de calculo das necessidades, assim como a politica de

aprovisionamento e as regras de gestao na ficha do artigo.

No Sage X3, o modo de gestdo de um dado artigo é definido na propria ficha do artigo no
separador com a denominacao “Gestao”, podendo ser gerido por sfock ou por encomenda. No
caso da gestao por stock, as necessidades serao determinadas de forma agrupada por periodos
de tempo. Na gestdo por encomenda, serdo geradas sugestdes por encomenda do artigo e dos

subsequentes componentes.

Também na ficha de artigo-estabelecimento, no separador “Planificacao”, é necessario
estabelecer determinados requisitos a partir dos quais sera realizado o calculo das necessidades
liquidas. Os dados a indicar sao:
e 0 horizonte de firme, para o qual ndo sdo geradas necessidades ou sugestoes;
e 0 horizonte do pedido, durante o qual é possivel ndo considerar as encomendas de
clientes;
e A curva da sazonalidade, caso se verifique;
e Aprovisionamento CNL como o modo de aprovisionamento do artigo;
e A politica de aprovisionamento;
e O tipo de sugestao;
e 0 estabelecimento, no caso de artigos com aprovisionamento inter-estabelecimentos da
mesma sociedade;

e A cobertura;
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o O stock de seguranca;

e O lote econdémico;

e O lote técnico;

e (s atrasos de fabrico, de controlo de qualidade e de compra;

e O coeficiente de degressividade.

Na politica de aprovisionamento € possivel indicar alguns aspetos relativamente ao tratamento
do calculo das necessidades, nomeadamente, o tipo de sugestdo, o fracionamento, o Sfock de

seguranca e a utilizacao da analise de replanificacao.

0 tratamento do calculo das necessidades gera trés tipos de informacdes:
e Uma sugestdao de aprovisionamento, quer seja de fabrico, de compra ou plano de
trabalho, para um artigo composto;
e Uma necessidade sobre os componentes, originada pela necessidade do composto;

e Uma necessidade de recursos.

Os tipos de sugestdo podem ser de trés tipos:
e Sugestdo com rasto - gera sugestdes para o composto e rastos dessas sugestdes, isto
€, necessidades e recursos induzidos, para 0s componentes;
e Sugestdo sem rasto — gera sugestdes para o composto nem gerar necessidades e
recursos induzidos sobre os componentes;
e Sem tratamento - nao realiza tratamento sobre o composto nem sobre os componentes

associados.

A quantidade de aprovisionamento refere-se ao tamanho do sfock sugerido relativamente as

necessidades.

A cobertura ¢ um parametro utilizado nos artigos geridos por sfock. Implica que sejam
determinadas as necessidades totais para um dado periodo de cobertura e que seja realizada

uma sugestao global no inicio do periodo de cobertura.

De forma a assegurar o stock de seguranca, o nivel de sfock é verificado no final de cada periodo
e é realizada uma sugestdo sempre que se verifica uma quantidade abaixo do valor indicado. O

stock de seguranca pode também estar associado a curva de sazonalidade do artigo e 0 seu
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valor dependente desta. Pode ser também considerado um valor para o Ssftock maximo, sendo
gerado um alerta sempre que se verifique que no final do periodo o nivel de sfock ultrapassa o

valor estabelecido.

O coeficiente de degressividade corresponde a um atraso no aprovisionamento proporcional ao
tamanho do lote que tem como propodsito cobrir atrasos na producao ou compra do artigo.
Normalmente ¢ utilizado para artigos produzidos visto que para os artigos comprados o atraso

geralmente corresponde a um valor médio nao proporcional ao tamanho de lote.

Foi debatida com a gestdo da empresa a possibilidade de definir os parametros referidos e
necessarios para a planificacdo e calculo das necessidades com base em sugestdes do Sage X3.
Na opinido da gestao, seria necessario realizar algumas analises, como o sfock de seguranca, o
lote econdmico e possiveis atrasos, o que implica utilizar tempo dos recursos administrativos e,
consequentemente, custos para a empresa que ndo sdo justificaveis pois a empresa sempre

funcionou da forma atual.

5.3.Planeamento das necessidades de capacidade

No Sage X3, o planeamento das necessidades de capacidade é realizado inicialmente a
capacidade infinita. A capacidade infinita realiza a planificacdo a montante a partir das datas de
fim definidas para cada ordem de fabrico, sendo essas datas repercutidas sobre cada operacéo
também de modo a montante. Posteriormente realiza-se uma otimizacao do plano a partir da
data de tratamento em que toda a carga previamente planificada é deslocada para dar lugar as
cargas em tratamento. Esta forma de planeamento respeita as restricdes de datas de fim e inicio
e as restricoes de sucessao, contudo, ndo tem em consideracao a capacidade dos postos de
carga. Desta forma, apenas permite analisar se existe capacidade para dar resposta a uma dada

encomenda.

O Sage X3 permite também efetuar o planeamento a capacidade finita que se realiza em duas
fases, calculo das datas de inicio a partir das datas de fim objetivo e posterior otimizacao. A
determinacao das datas de inicio de producao considera a data de fim pretendida, as restricdes

de sucessao das operacdes e a duracao das mesmas, assim como datas forcadas.

82



Universidade do Minho

Mestrado Integrado em Engenharia e Gestao Industrial Acoes de melhoria

Considera também uma margem por lancamento, isto &, um valor médio estabelecido em
funcdo do recalculo médio observado e adaptado ao comprimento médio das ordens de fabrico
no tempo, que tem como proposito compensar tanto quanto possivel os recalculos que se
propagam no momento de planificacdo e evitar que ocorram atrasos, nomeadamente quando se
verificam operacdes que requerem um mesmo posto em concorréncia. A margem recomendada

pelo sistema é de 10 dias para obter resultados visiveis.

A fase de otimizacao tem em consideracdo datas forcadas, restricdes de sucessao, capacidade
dos postos de carga, data de inicio considerando a margem e prioridade entre ordens de fabrico.
Em caso de conflito entre as datas forcadas e as restricdes de sucessao entre operacoes, 0
sistema privilegia a sucessdo das operacdes. Contudo, em situacbes que se verifica a
concorréncia de duas operacdes sobre 0 mesmo meio, 0 sistema ira planear primeiro aquela
que tem uma data de fim mais préxima. Caso seja do interesse, & possivel definir um fator de
prioridade que acrescente um avanco adicional e artificial as operacdes a fim de que estas

tenham maior peso na otimizacao.

Na tabela 15 apresenta-se o exemplo da ordem de fabrico 1 (OF1) que é concorrente da ordem
de fabrico 2 (OF2) na planificacdo da operacao 10. Inicialmente a OF1 seria menos prioritaria
pois a data de fim pedida é posterior a data de fim da OF2. Contudo, com definicado da
prioridade destas ordens e com a aplicacdo de um fator de prioridade de 10 dias, a OF1 tornou-

se prioritaria a OF2 e consequentemente sera posicionada antes.

Tabela 15 — Exemplo do efeito do fator de prioridade na otimizacao do planeamento de ordens de fabrico

OF1, operacao 10 OF2, operacao 10
Prioridade 3 (muito urgente) 1 (normal)
Data de fim pedida 28 de Abril 25 de Abril
Fator de prioridade 10 dias 10 dias
Atraso suplementar (3-1)x10=20 dias (1-1)x10=0 dias
Data de fim para o calculo da otimizacao 08 de Abril 25 de Abril

A funcdo sequenciamento/otimizacdo da Sage X3 permite visualizar na forma de um diagrama

de Gantt a carga maquina, mao-de-obra e subcontratacdo num dado intervalo de forma a
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identificar planos de producao nao realizaveis e adotar medidas que permitam adequar os
planos aos objetivos da empresa. Esta funcao desenvolve-se em trés etapas principais:

e A selecdo dos dados e geracao dos ficheiros de trabalho;

e (eracao dos diagramas de Gantt;

e Atualizacdo do em-curso em estudo.

A opcao “Otimizacao” indica uma proposta de calculo por alisamento automatico, enquanto a
funcdo “Sequenciamento” permite analisar e redistribuir a carga manualmente. Num contexto a
curto prazo, permite realizar a distribuicao das cargas regulando os planos e reagindo a
situacdes imprevistos. Num contexto de médio a longo prazo, permite realizar simulacoes de

carga para analisar as capacidades existentes face a objetivos da empresa.

A analise da carga sobre os postos pode ser realizada com base em diversas perspetivas,
apresentadas na forma de diagramas de Gantt, em que o comprimento das barras é
proporcional a duracao das operacdes. A funcdo “Colocar em relevo”, opcdo “Fluxo”, permite
visualizar o fluxo nas operacdes a montante e a jusante de um posto selecionado, facilitando a

analise dos fluxos e identificacdo de postos gargalo.

Na visualizacao do diagrama de Gantt para um posto de carga em especifico, ao contrario do
que se verifica no Gantt principal, sdo representados os tempos pré e pos-operatério das
operacOes. Adicionalmente, o operador tem possibilidade para deslocar manualmente uma

operacao forcando o seu posicionamento numa data especifica.

E também possivel comparar a carga em funcéo do status das ordens com a capacidade de um
posto através da funcdo “Curva Posto”. Nesta opcdo sdo exibidas trés curvas em funcao da
carga das ordens de fabrico confirmadas, planificadas e sugeridas que sdo utilizadas como

referéncia a curva que representa a capacidade do posto.

As perspetivas possiveis de utilizar para a analise da carga, quer seja para um intervalo dado ou
para um posto em concreto, sdo inumeras. Face a uma situacao de carga com atraso, o
utilizador tem oportunidade de reagir evitando ou minimizando as consequéncias. E possivel
deslocar horizontalmente uma operacao, antecipando ou adiando a data da sua realizacao, ou

deslocar verticalmente de um posto para outro. E também possivel, tal como ja foi referido,
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modificar a prioridade de uma operacdo ou indicar que sera realizada por subcontratacéo, entre

outras reacdes possiveis.

5.4.Sistema de planeamento e controlo da produciao

Como referido no capitulo 5.1.2, foi sugerido alterar o aspeto do modulo de seguimento da
producédo de forma a que a informacao fosse introduzida diretamente no Sage X3, permitindo
assim controlar a producao e obter dados relevantes para o planeamento da producao.
Paralelamente, pretende-se também eliminar dois processos de registo de informacéo
considerados como desperdicios, um destes realizado pelo responsavel da seccdo de polimento
e outro pelos préprios operadores. O responsavel da secdo de polimento regista num ficheiro de
Excel todos os artigos que passam na sua seccao e a respetiva quantidade e os operadores
registam em folhas préprias os artigos que ndo conseguem registar ou que ocorreu algum erro

no seu registo.

Com a realizacdo do seguimento da producao diretamente no Sage X3, a informacao estaria
associada a ordem de fabrico. Assim, seria mais dificil a introducdo de dados incorretos e, na
eventualidade de ocorrerem enganos, estes poderiam ser alterados pelo responsavel da seccao
que estaria mais disponivel, pois ndo necessitava de registar os artigos e respetivas quantidades

que cada operador realiza por dia.

Para a concecdo do modulo pretendido foram estipulados os parametros apresentados na tabela

16.

Tabela 16 — Parametros definidos para o médulo de seguimento da producao

Requisitos

1 | Semelhanca com a aplicacéo atualmente utilizada para facilitar a transicao;

Facil utilizacao devido a faixa etaria e habilitacdes literarias dos operadores;

Requerer apenas os dados necessarios para tornar o registo mais rapido;

| w| N

Cada operador utiliza o codigo de barras que ja possuir, assim como as operacdes,

inserido o codigo por scan;

6 | A ordem de fabrico é inserida por leitura do cédigo de barras, sendo preenchidos os

campos a ela associados de acordo com a operacao indicada;
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7 | As operacbes associadas ao consumo de matéria-prima requerem a informacao

necessaria para dar saida da matéria-prima consumida;

8 | O responsavel de seccdo, ao entrar no Sage X3 com 0 seu usuario, tem acesso ao
maodulo e as consultas dos registos realizados onde podera alterar os dados sempre que

necessario. Tera também acesso a producao programada para a sua Secc¢ao.

De acordo com a operacao indicada pelo operador, a informacdo necessaria indicar sera
diferente e 0s campos necessarios preencher realcados, enquanto que os restantes ficarao
menos visiveis. No caso na operacao de corte de varao, quando o operador indicar a ordem de
fabrico para a qual se destinam os lingotes, a informacao sobre o artigo, a quantidade a realizar,

a espessura e o comprimento do aco sera assumida pelo proprio sistema.

Atualmente, quando ha uma saida de matéria-prima do armazém de mercadorias, que ser trate
de chapa ou de varao, o lote é transportado para proximo da guilhotina de corte ou do
desenrolador, apesar de nao ser consumido na sua totalidade e podendo existir diversos lotes
em simultaneo em utilizacdo. Nesta situacdo, o operador tera que indicar qual a bobine que ira

utilizar visto que todas possuem uma etiqueta identificadora.

Sera também essencial que seja determinada uma percentagem para a sucata resultante dos
testes necessarios para verificar os ajustes realizados no setup. Desta forma, & possivel
contabilizar aproximadamente a quantidade de matéria-prima que, apesar de ja ter saido do

armazém de mercadorias, ainda ndo foi consumida na sua totalidade.

No caso do corte de chapa o processo a realizar sera bastante semelhante ao atualmente
realizado com a diferenca que devera ser realizado antes do inicio da operacdo. Ao indicar a
ordem de fabrico o sistema associara a informacao relativa ao artigo, a largura da tira, o tipo de
matéria-prima e a espessura. Com base nesta informacdo, o sistema consegue determinar a
chapa consumida pela ordem de fabrico e o operador tera que indicar o lote utilizado identificado
por um cartao. Ao indicar o lote o sistema vai buscar a informacao sobre o comprimento das
folhas e devolve ao operador o numero de tiras que devera cortar. Adicionalmente, o sistema ira
determinar o numero total de pecas em que as tiras cortadas irao resultar, contudo esta tera que

ser confirmada pelo operador. Esta informacédo sera armazenada pelo sistema e indicada nas
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consultas devendo corresponder a quantidade realizada mais a sucata que o operador ira indicar

na operacao de corte de peca.

Considerando que a matéria-prima é comercializada ao peso, o comprimento da bobine e o
numero de folhas de chapa ira depender da espessura. Desta forma, o sistema devera recorrer a
informacao da ficha de artigo e as formulas 3 e 4 deste documento para determinar o peso
consumido e retirar esse valor do lote indicado. Para tal, é estritamente necessario que a
informacao presente na ficha do artigo esteja correta, que a quantidade cortada corresponda
exatamente a indicada na ordem de fabrico, que devera contemplar uma percentagem a definir
para defeituosos e sucata, e que sejam lancadas novas ordens de fabrico sempre que seja
necessario, ndo apenas incrementar manualmente a quantidade numa ordem ja existente como

foi verificado.

Nas restantes operacdes a informacdo necessaria sera idéntica a utilizada pela aplicacdo atual,
nomeadamente a identificacdo do operador, a operacdo, a ordem de fabrico, a quantidade
realizada no caso de artigos em chapa, pois pode nao corresponder a quantidade da ordem de

fabrico, a quantidade de rejeitados e o motivo.

Considerando que na planificacdo foi estipulada uma percentagem para as pecas nao
conformes, quando a quantidade indicada exceder esta percentagem devera ser enviado um
alerta para o planificador da producao. Este devera verificar se a quantidade produzida é
suficiente para satisfazer a encomenda. Caso nao seja, sera necessario verificar se existe stock

do artigo ou se é necessario enviar as pecas ndo conformes imediatamente para recuperar.

Seria também possivel especificar o médulo para que de cada vez que um operador iniciasse
atividade num equipamento fosse realizado o registo de inicio de producao. De cada vez que
ocorresse uma paragem seria também registado o motivo da sua ocorréncia e a hora de fim de
atividade. Contudo, considerando que algumas ordens de fabrico indicam quantidades
relativamente pequenas e que ocorrem muitas paragens na producdo devido a falta de
ferramentas, a elaboracdo de tais registos iria requerer muito tempo devido a falta de

habilitacdes dos operadores.

Desta forma, foi também sugerido que os equipamentos automatizados fossem dotados de um

sistema que registasse automaticamente o inicio e fim de atividade e as quantidades produzidas.
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A sugestdao foi realizada apenas para 0s equipamentos automatizados pois apenas seria

necessario realizar algumas alteracées ao nivel do sistema eletrénico existente.

A longo prazo a empresa pretende automatizar mais equipamentos nos quais ja seria possivel

implementar esta sugestao.

Tal como a maioria das sugestdes apresentadas, também esta implica custos para a empresa,
que para a aquisicao de pequenos dispositivos eletronicos como para a mao-de-obra técnica
necessaria. Consequentemente, a gestdo da empresa nao revelou interesse na sua

implementacao.
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6. Analise e discussao dos resultados

Neste capitulo realiza-se uma analise das propostas de melhoria apresentadas e dos resultados
obtidos com as mesmas. A analise ¢ iniciada com as propostas apresentadas para a gestao de
informacédo de artigos, tais como a criacdo de instrucdes de trabalho e a atualizacdo da
informacao existente. Posteriormente realiza-se a analise das propostas apresentadas para o
sistema de planeamento e controlo da producéo, a realizacao de sessdes de esclarecimento e
implementacao de sistemas de monitorizacdo nos equipamentos. Durante a realizacdo do
projeto foram apenas realizadas alteracdes nos dados ja existentes, de forma a corrigir ou
completar os mesmos. A implementacdo das propostas apresentadas nao foi possivel devido a
sensibilidade dos dados que envolve as mesmas e a falta de interesse por parte da empresa em

realizar alteracdes na sua forma de operar.

6.1.Gestao da informacao de artigos

Em relacao a informacéao presente nas fichas de artigo, foi proposto atualizar a informacéo sobre
o status do artigo quando se verificava que a sua designacéo incluia “NAO USAR” e o status
permanecia ativo. Desta forma, ndo seria possivel utilizar esses artigos pois encontram-se
obsoletos. Esta alteracao foi realizada para todos os artigos em questao, o que impede que estes
artigos sejam utilizados quer seja na emissdo de ordens de fabrico ou ao dar entrada de material

no stock.

Foi também sugerido que a codificacao dos artigos fosse realizada com base na chave de
pesquisa previamente existente. Com esta sugestao espera-se que a procura e identificacdo dos
artigos seja facilitada, assim como a reducdo do tempo despendido na criacdo de artigos,
considerando que o principio para a criacdo da chave de pesquisa ja é conhecido dos

utilizadores do sistema.

A implementacao de instrucdes de trabalho tem como principais objetivos a normalizacao
de processos e a criacdo de documentos com a informacdo correta dos artigos compilada de
forma clara e objetiva. Desta forma, foram elaboradas instrucdes de trabalho para a criacdo de
fichas de artigo, listas de materiais e gamas operatorias. Pretende-se com esta medida reduzir a
propagacao de erros originados pela criacdo de fichas com base em fichas ja existentes e por

formas diferentes de elaborar as fichas variando com a pessoa que a cria, obtendo-se assim
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dados corretos para a informacado de base para a gestao integrada da producao. Esta instrucoes
foram criada e disponibilizadas, contudo ficou ao critério dos utilizadores seguir ou nao as

mesmas.

De forma a auxiliar a compilacdo de dados utilizados na ficha de artigos, lista de materiais e
gamas operatérias que consistem na informacao de base para a gestao integrada da producao,
sugeriu-se a implementacdo de fichas de concecao e desenvolvimento de artigos para a
criacdo de novos artigos. Estas fichas deveriam acompanhar todo o processo de elaboracdo de
amostras de forma a que todos os dados relativos a amostra estivessem disponiveis quer para
serem apresentados ao cliente, quer para a criacao de toda a documentacao do artigo caso a
amostra fosse aprovada e colocada em producdo. Estas fichas foram elaboradas e

disponibilizadas, sendo que a sua utilizacdo nédo foi imposta.

A par da implementacédo de fichas de trabalho e de concecdo e desenvolvimento de artigos, foi
também proposto atualizar a informacao existente no Sage X3 no que respeitas aos
postos de trabalho, centros de trabalho e operacoes standard. Verificou-se que a
listagem de operacOes standard atualmente existente no sistema encontram-se desatualizada
devido a existéncia de operacdes duplicadas e a evolucdao dos processos, 0 que deu origem a
novas operacdes e eliminou outras. Consequentemente, é também necessario atualizar a
informacdo sobre os centros de trabalho e os postos de trabalho. Os centros de trabalho
mantiveram-se idénticos visto que estao organizados por tipo de operacao a realizar. No entanto,
a informacdo sobre os postos de trabalho foi introduzida de forma inadequada na
implementacdo do Sage X3. Foi considerado que cada equipamento constitui um posto de
trabalho distinto, sem considerar a existéncia de postos concorrentes e que alguns
equipamentos sado apenas alimentados pelo operador, o que lhe permite controlar 3 maquinas

simultaneamente.

Pretende-se que, ao atualizar os dados no sistema, quer ao nivel das operacdes, dos postos e
centros de trabalho, seja possivel determinar de forma mais precisa os tempos de
processamento necessarios e o tempo de atravessamento dos artigos, determinar a carga nos
postos de trabalho e fazer a sua atribuicao de forma coerente e realizar o custeio das pecas de

forma mais eficaz.
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Paralelemente a atualizacdo das listas de operacbes standard, propds-se também que a
informacao sobre as ferramentas a utilizar nas operacdes de corte e estampagem
constasse das gamas operatorias e das ordens de fabrico. Adicionalmente, caso o projeto de
organizacao dos armazéns de moldes fosse concluido, a informacao sobre o molde seria
complementada pela sua localizacao exata, o que também esta presente na ordem de fabrico.
Desta forma, reduzir-se-ia o tempo desperdicado na identificacdo do molde utilizado para a
producédo de determinado artigo, assim como o tempo desperdicado na sua localizacéo. Estas
duas tarefas podem ser bastante morosas se o operador tiver pouca experiéncia, podendo

demorar até cerca de meia-hora, a acrescentar ao tempo de setup.

As propostas relativas a alteracéo/atualizacdo da informacao existente no Sage X3 nao foram
implementadas por receio da gestdo da empresa que houvesse consequéncias negativas. A
alteracao destes dados é um processo demasiado moroso para que seja realizado no dia-a-dia
de um colaborador da empresa adicionalmente as suas tarefas habituais. A contracdo deste
servico ou de um colaborador especifico para tal implicaria custos para a empresa, que
atualmente encontra-se com dificuldades financeiras. Desta forma, ndo se prevé que estas

sugestdes sejam implementadas num futuro proximo.

6.2.Sistema de planeamento e controlo da producao

Para a otimizacdo do controlo da producdo, foi sugerido redesenhar o médulo de
seguimento da producao no Sage X3. Esta sugestdo advém da baixa formacdo dos
operadores e do Sage X3 apresentar um design pouco apelativo e intuitivo. Desta forma,
pretende-se tornar o seu aspeto semelhante ao que os operadores ja estdo habituados na
aplicacao “Recolha”, facilitando o processo de registo das operacdes. Um controlo mais exato e
detalhado da producéo traria vantagens de diversas formas para o planeamento da producao:

e (Conhecer de forma detalhada os consumos de matéria-prima;

e Maior controlo dos sfocks,

e Saber exatamente as quantidades produzidas;

e Determinar de forma precisa o tempo de ciclo;

e Verificar o cumprimento dos planos de producao;

e Planear a producao futura com menores incertezas;

e Antecipar a necessidade de alterar o planeamento existente;
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e Realizar de forma mais precisa o custeio dos artigos.

Adicionalmente, esta sugestdo permitiria também eliminar dois processos de registo de
informacado que originam desperdicio de tempo dos operadores e ao chefe de seccéo, que
demora cerca de 15 minutos todos os dias a registar a producdo do dia anterior, assim como
desperdicio de dinheiro pois a empresa manda produzir blocos proprios para o registo da
producéo. Esta proposta nao foi implementada pois implica a disponibilizacdo de mao-de-obra do

departamento de informatica ou a contratacao do servico externamente.

De forma a complementar o modulo sugerido para o controlo da producéo, foi também realizada
a sugestao de dotar os equipamentos automatizados de um sistema de monitorizacao.
Apesar dos equipamentos existentes serem antiquados, exemplo das prensas que foram
construidas na época da URSS, alguns deles ja sofreram atualizacdes de forma a que possam
operar continuamente sem necessidade de um operador permanente, em que apenas é
necessario carregar o alimentador. Foi adaptado a essas maquinas um ecra tactil e um sistema
muito simplificado em que operador apenas seleciona o modo de funcionamento, manual ou
automatico, e indica paragem de emergéncia quando os sensores detetam que existe um artigo
no molde quando ndo deveria existir. Este sistema foi desenvolvido pelo proprio eletricista da

empresa que estima um custo de cerca de 500 euros por maquina para o upgrade.

Com esta modificacdo seria possivel as maquinas enviarem informacdo para o Sage X3 que
permitiria monitorizar o funcionamento de cada maquina. O tipo de informacéo a ser enviado
seria tempos de paragem e numero de pecas produzidas. Numa fase posterior o operador
poderia indicar o tipo de paragem, curta para pausas ou prolongada para intervalo de almoco, e

até imputar avarias.

Este tipo de sistema permite um maior controlo da producdo o que resulta nas vantagens
descritas na proposta anterior. Porém, a semelhanca da proposta anterior, implica custos e

utilizacao de recursos da empresa, o que inviabiliza a sua implementacao a curto prazo.

Foi também sugerido a realizacao de sessdes de esclarecimento, em que as principais
tematicas abordadas seriam a importancia do controlo da producao e a introducdo de dados no

sistema. Estas sessdes deveriam ser realizadas como um processo continuo, numa fase inicial
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de uma forma mais frequente, quinzenalmente se possivel, e posteriormente mais

espacadamente, para a manutencao dos principios abordados.

Pretende-se que com estas sessdes os operadores compreendam a importancia que o controlo
da producao tem para a organizacdo da empresa, sendo vital numa fase em que a empresa
atravessa grandes dificuldades financeiras. Nestas sesstes também seriam abordadas de uma
forma secundaria outras tematicas como a seguranca e higiene no trabalho e os bS's, visto que
sao temas para os quais 0s operadores encontram-se mais familiarizados e apenas é necessario

relembrar 0s principios e apresentar casos que poderiam ser melhorados.

Apos iniciar as sessdes para compreender a importancia do controlo da producado, seriam
iniciadas as sessdes sobre a introducéo de dados no sistema. As sessdes deveriam contemplar
uma explicacdo muito simplificada da relacdo entre os dados introduzidos e as informacoes
geradas. Posteriormente seriam apresentados exemplos de situacdes corretas e incorretas e

exercicios individuais para aplicacao dos conhecimentos.

Estas sessbes teriam que ser realizadas em grupos mais pequenos para que todos os
operadores tivessem oportunidade de experimentar e nao se sentissem intimidados de colocar
as suas duvidas. Com a realizacdo destas sessoes espera-se que o registo da producao fosse
realizado de forma precisa, 0 que posteriormente se iria refletir no controlo e planeamento da

producao.

Para a realizacao destas sessdes seria necessario disponibilizar recursos durante o horario de
trabalho normal ou a sua deslocacao a empresa fora de horas. De ambas as formas, a empresa
teria algum prejuizo imediato, quer fosse perda de produtividade ou horas para dar.
Consequentemente, nao foram realizadas as sess0es propostas e ndo se prevé que haja

abertura por parte da empresa para a sua realizacdo para breve.

Relativamente ao sistema de apoio ao planeamento da producdo, nao foi possivel realizar
alteracdes, sendo que mesmo a recolha de dados relativamente ao método de planeamento
atualmente foi algo limitada pela empresa. Desta forma, foi realizado o levantamento de dados
necessarios para a utilizacdo desta funcionalidade e tentou-se compreender a sua forma de

atuacdo mediante as consideracdes da empresa. Pretende-se desta forma facilitar o processo de
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especificar os parametros necessarios para o recurso ao sistema de apoio ao planeamento da

producéo, quando assim for pretendido pela empresa.

Durante o decorrer do projeto tornou-se evidente a falta de abertura por parte da gestdo da
empresa para a implementacao das propostas apresentadas. Tal deveu-se a saida repentina da
pessoa que estava a frente da gestdo e que foi responsavel pela proposta do projeto. Apos a
substituicao dessa pessoa, a empresa nao demonstrou nenhum interesse no projeto. Nao foram
disponibilizados meios para apoiar o projeto, o recurso a determinadas informacdes foi
dificultada e os operadores que se disponibilizaram para auxiliar determinadas tarefas apos o
horario produtivo foram desincentivados a tal. Desta forma, ndo se prevé que as propostas
apresentadas sejam implementadas devido a falta de recursos, aos custos que representam e a

falta de abertura pela propria gestao.
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7. Conclusao

Neste capitulo sdo apresentadas algumas consideracdes finais ao projeto realizado, assim como

possiveis trabalhos a desenvolver no futuro.

Apds a conclusdo deste projeto, foi possivel analisar os objetivos pretendidos inicialmente e o
trabalho realizando. O principal objetivo passava por definir um modelo para a gestdao de
informacao de artigos, em que seriam abordados temas como as nomenclaturas de producao,
as gamas operatorias, os recursos de producdo e o controlo da producdo. Analisando os
resultados obtidos, verifica-se que nao foi possivel definir um modelo para o caso especifico de
uma empresa de cutelarias. Os topicos propostos foram analisados e propostas melhorias que
caso fossem implementadas espera-se que resultassem num melhor desempenho da empresa
na sua totalidade. A falta de informacéao disponivel foi um dos principais obstaculos enfrentados,
que associado a falta de interesse no projeto por parte da empresa, condicionou a realizacao dos

objetivos propostos inicialmente.

Com base na metodologia de investigacdo Action-Research, foi possivel analisar o sistema de
gestdo de informacdo de artigos utilizado pela empresa, assim como a sua utilizacdo nas
diversas situacdes que surgem no dia-a-dia de uma PME. Verificou-se a existéncia de muitos
dados incorretos e a inexisténcia de informacoes fundamentais para a correta implementacéo de
um sistema de apoio ao planeamento da producao. Verificou-se também o recurso a aplicacoes
desenvolvidas internamente com o proposito de contornar os problemas originados pela falta de
dados e por dados incorretos. Alguns desses dados poderiam ser obtidos de uma forma
relativamente simples com a aplicacdo de algumas ferramentas auxiliares a gestdo dos

processos produtivos, tal como as fichas de criacao de amostras.

Para a implementacdo um sistema de apoio ao planeamento da producao é necessario realizar
previamente o trabalho de recolha e verificacdo de dados, de forma a que a base de dados
utilizada pelo sistema possua dados corretos e que o sistema, por sua vez, produza sugestdes
realistas. E também necessario um elevado investimento em termos monetarios, de tempo e de
recursos com o envolvimento de todos os colaboradores da empresa, desde a gestao de topo

aos operadores. Apds a implementacdo € necessario criar procedimentos para o correto
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manuseamento dos dados, quer a introducdo de novos dados como a atualizacdo dos ja

existentes.

Durante a realizacdo deste projetos foram sentidas muitas dificuldades, nomeadamente ao nivel
da resisténcia das pessoas face a mudancas. Ao contrario do que seria esperado, observou-se
uma maior resisténcia ao nivel da gestdo do que nos operadores, que apenas revelaram alguma
desconfianca ao inicio, o que foi facilmente ultrapassado com a interacao e ao explicar que o0s

objetivos do projeto.

Com este trabalho foi possivel desenvolver competéncias técnicas ao nivel da gestdo de
informacao de artigos e de sistemas de apoio ao planeamento da producéo, assim como as
capacidades de analise de um ambiente industrial real e de propor sugestdes de melhoria.
Desenvolveram-se também capacidades transversais que seriam impossiveis de assimilar em
outro contexto, tal como a adaptacdo ao ambiente industrial, nomeadamente ao nivel da

industria metalomecanica, e de gestao de relacdes interpessoais.

Relativamente ao trabalho que pode ser realizado no futuro, o aspeto principal relaciona-se com
a continuidade do trabalho desenvolvido neste projeto no que diz respeito ao planeamento e
controlo da producdo. Para além da utilizacdo da funcionalidade de sugestdes para o
planeamento da producao, assim como o planeamento das necessidades de materiais e
necessidades de capacidade, também poderia ser implementados sistemas de monitorizacao do
modo operatorio de cada maquina, permitindo conhecer a taxa de producao, de paragens,
defeitos e eficiéncia, entre outros. Desta forma poderia ser realizado um controlo mais detalhado
da producao, estabelecer objetivos e realizar projetos para melhorar o desempenho global da

producao.

O ponto que mais realce tem uma observacao inicial da empresa sao as fracas condicoes de
trabalho dos operadores e a falta de equipamentos de protecdo. Poderiam ser realizados estudos
ergonomicos para estudar a postura dos operadores que realizam atividades sentados,
nomeadamente, os acabamentos manuais, pois a altura dos bancos nao é regulavel e verifica-se
gue os operadores realizam paragem para esticar as costas. De forma semelhante, poderiam ser
alvo de estudo os carrinhos utilizados em toda a area da producéao, relativamente ao peso e a

altura das pegas, e as mesas em que se realiza a inspecao visual, em que as colaboradoras tém
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necessidade de estar em cima de uma tabua para ficaram mais altas em relacdo a mesa. Os
equipamentos de protecao individual também raramente sdo utilizados e quando utilizados
aparentam uso excessivo. A realizacdo de sessdes de esclarecimento relativamente a
importancia e aos riscos existentes poderia ter um resultado bastante positivo. A qualidade do ar
€ um outro aspeto que deveria ser alvo de estudo, assim como todo o sistema de extracdo de

poeiras e ventilacao na area de producao.

Também poderiam ser desenvolvidos outros projetos na area da qualidade dos artigos
produzidos e manutencdo dos equipamentos. Poderiam ser analisadas as principais causas de
nao conformes nos artigos e de manutencao corretiva nos equipamentos, de forma a atuar no
processo produtivo e realizacdo de manutencdes preventivas, sendo que problemas nos
equipamentos podem ser das principais causas de artigos nao conformes, tal como riscos

provocados por limalhas na operacao de estampagem.
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Anexo | — Organigrama da empresa
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Figura 31 - Organigrama da empresa
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Anexo Il - Layout da empresa
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Legenda:

1. Seccao de corte e estampagem - Vardo

2. Seccao de corte e estampagem - Chapa

3. Seccao de acabamento - Operacdes automaticas
3.1. Maquina de polir facas

3.2. Maquina de polir pecas pequenas (colheres cha, colheres café, garfos de crianca)
3.3. Maquina de polir garfos

3.4. Maquina de polir pecas especiais

3.5. Maquina de polir colheres grandes

3.6. Maquina de burnir facas

3.7. Maquina de burnir colheres grandes

3.8. Maquina de burnir garfos

3.9. Maquina de burnir colheres pequenas
Seccdo de acabamento - Lixar automatico
Seccdo de acabamento - Operacdes manuais

Seccao de expedicao

N o o &

Armazém de produto acabado
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Anexo lll - Fluxograma de operacdes para as principais familias de produtos
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Figura 33 - Fluxograma de processo produtivo de facas de mesa
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Corte de chapa
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Figura 34 - Fluxograma de processo produtivo de garfos de mesa
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Corte de chapa
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Figura 35 - Fluxograma do processo produtivo de colheres de mesa
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Anexo IV — Spaghetti Chart dos fluxos de materiais na producao
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Figura 36 — Spaghetti chart do fluxo de materiais na seccao de producao

111



Gestéo da Informagao de Artigos numa Empresa de Cutelaria

Legenda:
Q O Fluxo produtivo de garfos de mesa
O (O Fluxo produtivo de colheres de mesa

H. Fluxo produtivo de facas de mesa
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Anexo V - Informacao Auxiliar

Tabela 17 - Lista dos principais modelos utilizados

1. 1005 34.765 67.Capitan 100. Natalia

2. 1010 35.7900 68.Churrasco 101. Nérdico
3. 1045 36.8000 69.Cindy 102. Normandia
4. 11200 37.8100 70.Contour 103. Nova york
5. 11300 38.900 71.Cosmos 104. Oasis

6. 14100 39.9200 72.Crianca 105. Oceania
7. 14200 40.9300 73.D. Davila 106. Octogonal
8. 14600 41.9400 74.D. Manuel 107. Olympus
9. 15200 42.9500 75.Da vinci 108. Oneda
10.16800 43.958 76.Dali 109. Osaka
11.1800 44.9600 77.Diamante 110. Pacifico
12.1810 45.9700 78.Diversos 111. Parador
13.2000 46.Acapulco 79.Elegance 112. Paris
14.2374 47 . Africa 80.Elegant 113. Picasso
15.3100 48.Amsterdam 81.Evelyn 114. Porto
16.3300 49.Anna 82.Everest 115. Principe
17.3900 50.Anne 83.Falperra 116. Resistance
18.411 51.Antartico 84.Flor liz 117. Reyna sofia
19.4400 52.Antracite 85.Florenca 118. Roma
20.4500 53.Arc 86.Gourmet 119. Safira
21.4800 54.Assador 87.Heres amiral 120. Samil
22.5000 55. Atelier 88.Hotel 121. Sigma
23.5100 56.Atenas 89.lbiza 122. Skill
24.522 57.Atlantico 90.Iceberg 123. Solaris
25.550 58. Atlantis 91.Karina 124, Spirit
26.610 59.Auchan 92.Laguiole 125. Studio
27.6100 60.Baguette 93.Londres 126. Tebas
28.6900 61.Belsam 94.Malmaison 127. Terno crianca
29.7000 62.Bolero 95.Marinha 128. Torino
30.707 63.Bona 96.Marselha 129. Trebol
31.711 64.BSF 97.Miami 130. Vencedor
32.7400 65.C.Amuse 98. Milénio 131. Venécia
33.750 66.California 99. Mississipi
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Tabela 18 - Lista de referéncias utilizadas s para artigos de cutelaria

1. Faca Mesa Cabo Oco 30. P4 Ovos

2. Faca Mesa Monobloco 31. Pa Pudim

3. Garfo Mesa 32. Pa Bolo

4. Colher Mesa 33. Faca Trinchar Carne Cabo Oco
5. Faca Sobremesa Cabo Oco 34. Faca Trinchar Carne Monobloco
6. Faca Sobremesa Monobloco 35. Garfo Trinchar Carne

7. Garfo Sobremesa 36. Faca Trinchar Peixe cabo Oco
8. Colher Sobremesa 37. Faca Trinchar Peixe Monobloco
9. Faca Peixe 38. Garfo Trinchar Peixe

10. Garfo Peixe 39. Garfo Salada

11. Colher Cha Normal 40. Colher Salada

12. Colher Cha Grande 41. Faca Churrasco Cabo Oco

13. Colher Café 42. Faca Churrasco

14. Faca Bolo 43. Garfo Churrasco

15. Garfo Bolo 44, Colher Gelado

16. Colher Refresco 45, Garfo Ostras

17. Garfo Aperitivo 46. Colher Batata

18. Faca Doce Cabo Oco 47. Garfo Caracéis

19. Colher Doce 48. Faca Queijo

20. Faca Doce Monobloco 49, Garfo Arroz

21. Faca Crianca Cabo Oco 50. Colher Sopa

22. Faca Crianca 51. Espatula Arroz

23. Garfo Crianca 52. Colher Compota

24. Colher Crianca 53. Colher Marieke PQ

25. Colher Terrina 54. Colher/Garfo Marieke

26. Colher Arroz 55. Colher/Garfo Vlork

27. Colher Acucar 56. Garfo Apero

28. Colher Molhos 57. Faca Manteiga

29. Colher Azeitonas
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Tabela 19 - Lista de marcas utilizadas para artigos de cutelaria

N/A

18/10

39.Dalper

Acsa

40.Dalper 18/10

Adagio

41.Dalper 18/10
Made In Portugal

Aeria

Agros

42.Dalper
Signature

AlPonto

43.Dalper TVCA

Amefa

44.Debefa

©lo|N|o|o|s|w| |-

. Amefa 18/0

45.Dobro

10.AMS

11.Antila

46.Duisy Steel
18/10

12.Arthouse

47.ENII

13.Atelier

48.ENIII

14.Belastingdienst

49.Florencia

15.Belle Vue

16.Belsam

50.Florencia
18/10

17.Bent-Brandt

51.Forma

18.Bernardo
Premium

52.Francis
Montesinos

19.Bogati

53.G-Adagio

20.Bonvida

54.Gero

21.Brandmeester'
S

55.Grocier

56.H

22.Brincoloica

57.H&H

23.Candelas

58.Hack Stainless

24.Capra Nera

59.Heres Amiral

25.Carrs

60.Heres-Anja

26.CasaDecoracao

61.Home of Style

27.CCL

62.Hotel Petry

28.Ceeisa

29.Cesar Castro

30.Chromolit

31.Circulos

32.Columbus

33.Cookspoint

34.Costa Verde

35.Crisol 18/10

36.Cromo 18/10

37.Cutipol

38.Dalia

63.Hotelari@
64. Hotelity
65. Iberostar
66. Idurgo
67. Idurgo
18/10 Furst
68. lllum
69. lly

70.  Innocuisinn
0

71.  Inox

72. Inox 18/10

73. Jens M 108. Orpheus
Jensen 109. OT

74. Joao Rolo 110. Pizza Hul
75. Josephine 111. Pizza

76. Jostenberg Victoria

77. Jyske 112, Princess
Storkokken 113. Ribera

78. Kadaster 114, Rist

79. Kenneth 115. Rosa dos
Cole Ventos

80. Ken- 116. Rosenhaus
Storkken 117. Rosenhaus
81. Kookzaak 18/10

82. Kutaya 118. Rostfrei
83. Lla 119. Rostfrei
Fiorentina 18/10 Tognana 18/0
84. Lactoflora Italy

85. Leao 120. Rostfritt Stal
86. Lolita Riag

87. Loop 121. Royal

88. LSA Premium

89. Magefesa 122. SA

90. Malta 123. Santa Clara
91. Mariella 124. Santas

92. Marinha 125. Satiny

93. Menage 126. Scapa

94. Miguel Home

95. mil994 127. Shabby
96. mil994 Inox Chic

18/10 128.  Silnox

97. Mimosa 129. Spal

98. Monix 130. Spring

99. Murillo Symphony

100. Next 131. Stainless
101. Noble Life 132.  Steinbach
102. Nortel 133. Trebol
103. OAT 134. Villa ltalia
104. Offentlige 135.  Winterbach
105.  Okilo
106. Old Paris
107. Olijven
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Tabela 20 - Lista de acabamentos utilizados para artigos de cutelaria

Brilhante
Satinado

Dourado

Fosco

Prateado
Dourado satinado
Tampico

Titanium

Tabela 21 - Lista de variacoes utilizadas para artigos de cutelaria

AISI430
Alpaca
Prata
AISI304

AISI420
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Anexo VI - Ficha de artigos

7 42 Dados debase > Arfigos > Artigos

Ulina s Cateqoria [CUT
Artigos Ghatus do attian | Active ]
Atigo | Desionaginlangs | Status F Artign | 00613 | [HOTEL Inox Cakher Cha Dalper
00B12_ HOTEL Inow Brihante Garfo Mesa Dalper acivo T Designasda | HOTEL Incw Biibants Colher Cha Dalper |
00B13 HOTEL Inow Brlhante Colher Mesa Dalper Activo
D0B15 HOTEL Inox Brlhante Garfo Sebremesa Dalper Activo
gg::? :g}:t ::Z: gg:::::z E;r:;ii:’;:f:;ww :E:CZ + Idertficagio |@ Gestdo |+ Unidades | + Cantabiidade | * Venda | + Pésvenda | * Clntes | + Aprav. | * Fomecedores | + Duias |
00618 HOTEL Inox Biilhante Garfo Peixe Dalper Activo Gestdo stock Qualid. o
00613 HOTEL Inos Bilhants Cobher Cha Daper Activa ) ) ) Sufeto a eantilo | Sem conrolo L]
00520 HOTEL Inox Brilhante Colher Cafe Dalper Activo ® An. n¥ogerido © A gerido ® Art. gerida titulo Aeesso oper. qualid
00822 HOTEL Inok Brihante Giaifo Bolo Dalper Activo Ficha qualid, [CUTELood
00623 HOTEL Inox Brihante Colher Refiesco Dalper Activo QT et D
00825 HOTEL Inox Brihante iaifo Ciianga Dalper Activo L
00625 HOTEL Ino Brlhante Colher Terina Dalper st Gestdo prescricdo | Sem gestéc
00827 HOTEL Inos Brilante Colber Atroz Dalper Ativn Modo gestn | Em stack & Sl praneiet
(00628 HOTEL Ino Brilhante Colher Agucar Dalper Bctiva Artigo substituigio Prazo
00623 HOTEL Inox Brilante Colner Malhos Dalper Activa — -
00B30 HOTEL Inow Brilhante Colher Azeitonas Dalper Aetivo Gestsclot N ®
00531 HOTEL Inos Brilhante Pa Ovos Dalper Active © Sem gestio Rt @ﬂ
00632 HOTEL Inox Brihante Pa Pudim Dalper Aetivo ® Lote facultativo Tit (em %)
00B34 HOTEL Inow Brihante iaifo Trinchar Came Dalper Activo ® Lote (obrigatério]
00635 HOTEL Inox Brihante Faca Trinchar Peive D aiper Activo ® Lote s sublots ==
00838 HOTEL Inok Brihante Baifo Trinchat Peive O lper Activo ;
00537 HOTEL Inax Brlhante Garfa S alada Dalper Belie Covsorie[ [ ] [ Famils [Cunomaterial 1 [
00838 HOTEL Ino Brilante Colner Salada Dalper Aetivo Gestao nr.série
00640 HOTEL Inow Brihante Giaifo Chumasco Dialper Activo ® Sem gestio
00641 HOTEL Inox Brhante Garfo Ostias Dalper Activo ® Emesaids
00843 HOTEL Inow Cabo Foson Barfo Mesa Dalper Activo ® Frivads Saida
00644 HOTEL Inox Cabe Fesca Calher Mesa Dialper Activo )
0045 HOTEL Inow Cabo Fosen Colher Sobremesa Dalper el Contsdorséie| | ]
00646 HOTEL Inow Cabo Fosoo Colher Cha Dalper Activo
00647 HOTEL Inox Cabe Fesco Calher Cafe Dalper Activo
00B48 HOTEL Inok Cabo Fosca Garfo Crianga Dalper Activo
NRE? HOTED R Rrihante Fans ars MR Ins Aot

Figura 37 - Ficha de artigos, separador "Gestao"

Q Dados de base > Artigos > Artigos

Artigos 2 Status do atige | Active o

D ale ) | Status Attigo | 00619 | |HOTEL Inox Colher Cha Dalper

HOTEL Inx Brihante Garfo Mesa Dalper Activa Designag@o |HOTEL Inox Biihante Colher Cha Dalper |
00513 HOTEL Inox Biibhante Colner Mesa Dalper Active
00515 HOTEL Inox Biibhente Gaifo Sobremesa Dialper htive
Egg}g :EEH:E:E::::: E:‘:;,i::’;gf::rww izs:z u"mim!ma;s:- | * Gestdo [ Unidades | Contabiidade | # Venda | * Pésvenda | ¢ Clenles | ® Aprov. | ® Foinecedores | 4 Outios |
00518 HOTEL Inox Biihante Gerfa Peixe Dalper Ativo -
00619 HOTEL Incs Bribharte Colher Cha Dalper Activa Unid, stock B
00820 HOTEL Inox Brilhante Colher Cafe Dalper Activo Form. etiqueta US
00622 HOTEL Inox Biilhante Garfo Bolo Dalper Agtivo Unid. peso [k Pesada IS
00523 HOTEL Ince Bribante Colher Refresco Dalper Activn
00525 HOTEL Inos Brilhante Gaifa Crisnga Dalper Aotive
00626 HOTEL Inox Biilhante Colher Terina Dalper Arfim Unid corrpra |[UN__|Unidads Ee=l B3 1.000000
00627 HOTEL Inoe Briante Colher éiroz Dalper Activo Unid venda |UN | Unidade Cost. VA5 1.000000 Modficavel
00528 HOTEL Inos Biilhante Colher Agucar Dalper Aotive Un. Estatistioa [N | Unidade Cosf. UE-US 1.000000
00523 HOTEL Inox Biilhante Colher Molhos Dalper htiv Urid CEE UN | Uridade Cosf UCEE LS 1000000
00530 HOTEL Inck Bribante Colher Azeitonas Dalper Activn
00531 HOTEL Inos Bribhante Pa Ovos Dalper fictivo
Q0532 HOTEL Incs Brlharte Pa Pudim Dalper etive | Acondicionamento | Descr. Coef. UA-US |Modificsvel | Formato etiqueta | Destockag. UC
00534 HOTEL Ince Brikante Gaifo Trinchar Came Dalper Ativn
00535 HOTEL Inox Biibhante Faca Tiinchat Peive Dalper fctiv
00636 HOTEL Inox Biihente Gaito Trinchar Peive Dalper hctiva
00537 HOTEL Inck Brihante Gaifo Salada Dalper Activn
00538 HOTEL Inos Biilhante Colher Salada Dalper fictivo
00640 HOTEL Inck Biihante Garo Churrasco Dalper Aativa
00541 HOTEL Ince Briante Garfo Ostias Dalper Activo
00543 HOTEL Inos Cabo Fosco Gaifo Mesa Dalper fctiv
00644 HOTEL Inci Cabo Foseo Colher Mesa Dalper Aetiva
00545 HOTEL Inci Cabo Foseo Colber Sobremesa Dalper Activo
00546 HOTEL Inos Gabo Foseo Colher Cha Dalper fictivo
00647 HOTEL Inci Cabo Fosco Colber Cafe Dalper Aativa
00848 HOTEL Inos Cabo Foseo Garfo Crianga Dalper Active

Figura 38 - Ficha de artigos, separador "Unidades"
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> &P Dados de base > Arfigos > Artigos

[1ima lsituia LCateqorla |CUT
Artigos 7 & Status do attigo | Active (]
utign | Designagiiolonga @ | Status - Artiga | 00619 | |HOTEL Inox Colher Cha Dalner
00612 HAOTEL Inox Brihante Garfo Mesa Dalper Activo B Desianaco [HOTEL Inx Brihante Colher Cha Dalper |
00§13 HOTEL Inox Brlhante Colher Mesa Dalper Activo
O0E15 HOTEL Inox Brlhante Garfo Sobremesa Dalper Activo
Sgglg :Sxt ::z: S:::::::: E;LT;):;:’ED”;:: ] xgzz + Identiicacio | - Gestn | + Uridades [@ Contabiidade | Venda | + Pésvenda | + Clientes | + Apov. | + Fomecedores | + Outios |
O0E18 HOTEL Inox Brihante Garfo Peice Dalper Aotivo (Dados ¢
00619 HOTEL Inox Brihante Cother Cha Dalpsr Ativo Cédigo contsb. |BMERCAD
00620 HOTEL Inax Brihante Colher Cafe Dalper Activo Miveltaxa [NOR_|Nomal
00622 HOTEL Inox Brihante Garfo Bolo Dalper Activo
00623 HOTEL Inox Brlhante Colher Refresco Dalper Active
00625 HOTEL Inox Brlhante Gafo Crianca Dalper Activo
O0E36 HOTEL Inox Brihante Colher Terina Dalper Activo
00627 HOTEL Inox Brihante Colher Arroz Dalper Activo Eixo analitico SecgSo analitica | Descr.
00628 HOTEL Ino Brihante Colher Agucar Dalper Activa 1 | Centre de Custo
00623 HOTEL Inox Brihante Colher Molhos Dalper Activo 3 | Linha de Froduta
00630 HOTEL Inox Brihante Colher Azstonas Dalper Activo = I
O0E31 HOTEL Ino Brllhante Pa Ovos Dalper sictivo |
00832 HOTEL Inox Brihante Pa Pudin Dalper Activo
00634 HOTEL Ino Brlharke Garto Trinchar Carne Dalper Activo
00B35  HOTEL Inox Brihante Faca Trinchar Peive Dalper Activo
00636 HOTEL Inox Brllhante Garfo Trinchar Peixe Dalper Activo
00637 HOTEL Inox Briharte Garfo Salada Dalper Activo
00838 HOTEL Inox Brihante Coher Salada Dalper Activo
00640 HOTEL Inox Brihante Garfo Churiasco Dalper Activo
00641 HOTEL Inox Brlharte Garto Dstras Dalper Activo
00843 HOTEL Inox Cabo Foseo Gaifo Mesa Dalper Activo
00644  HOTEL Inox Cabo Foseo Coler Mesa Dalper Activo
00645 HOTEL Inox Cabo Fosco Colher Sobremesa Dalper Activo
O0B46  HOTEL Inox Cabo Foseo Colher Cha Dialper Activo
00647 HOTEL Inox Cabo Foseo Cober Cafe Dalper Activo
00648 HOTEL Inox Caba Foseo Gaifo Crianga Dalper Activo

Figura 39 - Ficha de artigos, separador "Contabilidade"

45 Dados de base > Artigos > Arfiges

Cateqoiia [CUT

Artigos - Status do artiao | Active ]
Aitiga | Designagiiolonga @ | Status - Arigo | 00619 | [HOTEL Inax Colher Cha Dalper
00612 HOTEL Inox Brihants Garfo Mesa Dalper Actva [ Designag@o |HOTEL Inax Brlhante Coher Cha Dialper ]
00813 HOTEL Ino: Brilante Colher Mesa Dalper Activo
0015 HOTEL Inos Biilhante Garo Sobremesa Dalper Activo
00616 HOTEL Inox Brihante Coher Sobremesa Dalper Activo = = .
U0E17 HOTEL It Bibante Faces P D et D Idenl\lma;af | * Gestdo | ¢ Unidades | ® Contabiidade |@ Venda |+ Posvenda | ¢ Clientes | & Aprov. | ® Fomecedores | & Outros |
00618 HOTEL Inox Brihants Garfo Peixe Dalper Activo Dados —~
00619 HOTEL Inc Brihante Cokher Cha Dalper Active © Artigo noimal ® Composto nomen ® Composto kit
00620 HOTEL Ino Brikhante Colher Cate Dalper Activa Unid. de venda |UN
00622 HOTEL Ino Brilante Garfo Bolo Dialper Activo Atigo substit | | |
00623 HOTEL Inox Brilhante Cokher Refresco Dalper Activo Data de substit
00625 HOTEL Inos Brihante Garfo Crianga D alper Activa
00B2E HOTEL Inos Brihante Calher Tertina Dialper Active D

00627 HOTEL Ino: Brilhante Colher Aoz Dalper Activo Toleran, salda rest.% Empdozen|[ [ |
00628 HOTEL Inox Brihant Coher Agucar Dalner Active Quantid. mirima Copaci embalagem | |

00623 HOTEL Inox Brilhante Colher Molhos Dalper Activa Duantid, mésima

00630 HOTEL Inox Brihante Coher Azsitonas Dalper Activa Gerara reses! [ 0]

00631 HOTEL Inot Brihante Pa Ovos Dalper Activo

00632 HOTEL Inox Brihante Pa Pudim Dalper Activo

00634 HOTEL Inox Brihante Garto Trinchar Cae Dalper Active P Autoriz. emprést
00B35 HOTEL Inox Brihante Faca Trinchar Peise Dalper Activo Piegabase | 03600 EUR Contramarca
00635 HOTEL Ino Brihante Garo Trinchar Peise Dalper Activa Mogemmirina| | QM diecta

00637 HOTEL Inos Brihante Garo Salada Dalper Activo -

00638 HOTEL Inox Brihants Coher S alada Dalper Activa Prego tedrica :l

00640 HOTEL Inox Brilante Giarto Churrasco Dalper Active Prega mirima

00641 HOTEL Inos Brilhante Garfo Ostras Dalper Activo Bl Texto venda
00643 HOTEL Inox Cabo Foseo Garfo Mesa Dalper Activa [ R ——,
00644 HOTEL Ino: Cabo Fosco Colher Mesa Dalper Activo

00645 HOTEL Inoi Cabo Fosco Colher Sobremesa Dalper Activo

00645 HOTEL Inox Cabo Foseo Colher Cha Dalper Activo

00647 HOTEL Ino: Cabo Fosco Colher Cafe Dalper Activo

00643 HOTEL Inox Cabo Foseo Garfo Crianga Dalper Activo

Figura 40 - Ficha de artigos, separador "Venda"
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432 Dados de base > Ariiges > Arfigos

Artigos Status do artigo | Active [
Atige | DesignagBolonga @ [ status 3 Arigo | 00619 | [HOTEL Inos Cokher Cha Dalper
00612 HOTEL Inox Brihante Garfo Mesa Dalper Ativo 7 Designagio |HOTEL Inox Brihante Calher Cha Dalper |
00613 HOTEL Inaw Brihante Calher hesa Dalper Activa
00B15 HOTEL Incx Brlhante Garfo Scbremesa Dalper Activo
Egg:? :g:t ::Z: g::::::: E:E;zi:’;:f:;mpe’ iz::g + Ideniificacto | ¢ Gestdo | + Unidades | + Contabiidade | + Venda |@ Pésvenda |+ Clentes |  Aprov. | + Fomecedores | + Dulros |
00B18 HOTEL Incx Brihante Garfo Peize Dalper Activo o
00619 HOTEL Inc Brilhante Colher Cha Dalper Aotivo CliagSo parque cliente
00620 HOTEL Inax Brihante Colher Cafe Dalper Activo Cateqoria de cupdo [ |
00622 HOTEL Inax Brilharte Gerfo Boko Dalper Ativa Conlrsto empr
00623 HOTEL Inc Brilhante Colher Refresco Dajper Aotivo T—
00625 HOTEL Inax Brihante Garfo Crianga Dalper Activa S
00625 HOTEL Inax Brihante Cather Tenina Dalper Activa —
00827 HOTEL Incw Brlhante Colher Arroz Daiper Aotivo Gestao de pontos ¢ fichas
00628 HOTEL Inow Brihante Colher Agucar Daiper Ativo Débita portos Velor nui tomado em conta
00629 HOTEL Inaw Brihante Cather Malhes Daiper Activa
00830 HOTEL Incx Brlhante Colher Azeitonas Dalper Activo Fehsooeda[ 0] S— ‘
00631 HOTEL Incx Brihante Pa Ovos Dalper Aotivo
00632 HOTEL Ingx Brihante Pa Pudin D alper Activa ltemativa nomerclatuia para pésvends | 0|
00834 HOTEL Inc Brihante Garfo Trinchar Came Dalper Activo
00835 HOTEL Inow Brlhante Faca Trinchar Peike Dialper Aotivo e uro B 5t de stock pédefeitn
0063 HOTEL Inaw Briharte Garfo Trinchar Peive Dialpet Activa R
00837 HOTEL Inc Brikante Gatfo Salads Dalper Activo ~pic para 2 cla:
00838 HOTEL Inox Brihante Colher Salada Dalper Hotivo Unid para 55 horse Coef. Dias - Horas
00640 HOTEL Inx Brihante Garfo Churasco Dilper Activa Unid pera os minudos
00641 HOTEL Inaw Brihante Garfo Ostias Dalper Activa
00843 HOTEL Inow Cabo Fosea Garfo Mesa Dalper Aotivo
00644 HOTEL Inow Cabo Fosca Colher Mesa Dalper Aotivo
00645 HOTEL Inax Caba Fasca Calher Sobremesa Dalper Activa
00B46 HOTEL Inox Cabo Fasea Colher Cha Dalper Activo
00647 HOTEL Inow Cabo Fosca Calher Cafe Dalper Aotivo
00648 HOTEL Inaw Cabo Fasea Giarfo Crianga Dalper Activa

Figura 41 - Ficha de artigos, separador "Pés-venda"

Em& 4P #20 2LE L o @ @@ [4 {i7 P Dados de base > Arigos > Artigos

Artigas Status da 31130 | Activ =
Attigo | Designagiolongs @ | status - Atigo | 00513 | |HOTEL Inax Colher Cha Dalper
00612 HOTEL Inox Brihante Garfo Mesa Dalper Activo B Designarn |HOTEL Inox Brihante Calher Cha Dalper |
00613 HOTEL Incx Bribarte Calher besa Dalper Activa
00815 HOTEL Inox Bihante Garfo Sobremesa Dajper Activo
Eg;g :EEE ::Z: g:::::;tz E:‘CT;:Z;‘:'EDZT:;DE'DE’ ﬁz:}:i + Identficacia | + Gestho | * Uridades | ¢ Contcbiidade | + Venda | + Pésvenda [@ Clientes |+ Aprov, | + Famecedores | * Ouhas |
00818 HOTEL Inox Biihante Garfo Peise Dalper Activo Dados cliente A
00518 HOTEL Inox Biikhante Colher Cha Dalper sl | Cliente | EentitCionte | |
00520 HOTEL Inox Brikante Calher Cafe Dalper Aetiva J Designago cliznte
00622 HOTEL Incx Bribarte Garfo Bolo Dalper Activa Cod Artigo.Clierte
00623 HOTEL Inos Bribante Colher Refresco Dalper Activo T ‘ |
00625 HOTEL Inox Brihante Garfo Crianga Dilper Activo - ]
00626 HOTEL Inax Brihate Calher Terina Dalper Activa
00827 HOTEL Inox Biibhante Colher Arioz Dalper Activo Acondicionam. 1 [ |
00628 HOTEL Inos Brihants Colher Agucar Dalper Activo Cosf. UATLY ]
00829 HOTEL Inax Briharte Calher Mokhas Dalper Activa Agondicionam, 2 ‘ |
00830 HOTEL Ino Brihante Colher Azeitonas Dalper Activo
00531 HOTEL Inox Biibante Pa Ovos Dalper fctivo Do Ub2Wv [ |
00632 HOTEL Inox Brilhante Pa Pudim Dalper Activo Homencl ahernativa 0
00834 HOTEL Inox Biibhante Garta Trinchar Came Dalper Activo Embalagem [ |
00835 HOTEL Inos Brihants Faca Trinchar Peike Dalper Activo o e —
0063 HOTEL Inc Bribarte Garfo Trinchar Peive Dalper Activa B et
00637 HOTEL Incx Bribarte Garfo Salada Dalper Activa
00638 HOTEL Inos Brikante Coler Salada Dalper Activo I Texto venda
00640 HOTEL Inos Brihante Garfo Churrssco Dalper Activo B Tt preparacio
00641 HOTEL Incx Bribarte Garfo Ostias Dalper Activa
00843 HOTEL Ino Cabo Foseo Garfa esa Dalper Activo
00644 HOTEL Inos Cabo Fosco Cober Mesa Dilper Activo
0645 HOTEL Inox Caba Fosca Caher Sobremesa Dalper Activa
00845 HOTEL Incs Cabo Faseo Coher Cha Dalper Activo
00647 HOTEL Inos Caba Fasco Cober Cafe Dalper Activo
00845 HOTEL Inox Caba Fosca Garfa Crianga Dalper Activa

Figura 42 - Ficha de artigos, separador "Clientes"
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; 5% Dados de base > Artigos > Arligos

Status do 2t | Activo n
Artign__| Designagénlongs g | Status 2 Artigo |00E19 | |HOTEL Inox Colher Cha Dalper
Q0512 HOTEL Inow Bribants Garlo Mesa Dalper Aot [T Designagio |HOTEL Inox Bilharte Colher Cha Daiper |
D0B13 HOTEL Inax Brikhants Coher Mesa Dalper hctivo
00515 HATEL Ina Brihants Garlo Sabremsa Dalper Activo
Egg}? :gEt ::z: g::::t: E:r:i::;tf:;oa‘pe' :2::2 + Identiicagda | ¢ Gesto | + Unidedss | + Contabiidsds | ® Vanda | ¢ Poswends | ¢ Clentes | Aprov. |+ Fomecsdorss | ¢ Dulros |
Q0518 HOTEL Incs Bribants Garlo Peise Dalper Aetivo R
00513 HOTEL Inox Brihante Colher EhaDa\pDEr Activo Horiz. fime |0 [Dias caendaio |4
00620 HOTEL Ino Brihants Colher Cafe Dalper Aotiva Horiz. planeam, | 0| Dias calendaio 9
0622 HOTEL Inos Brihante Garto Bolo Dalper Betivo Prazo reaprovis Dias calendsrio
00823 HOTEL Inax Brihants Coher Refiesco Dalper Activo
00625 HOTEL Inos Bribante Garfo Crianca Dialper Aetive
00826 HOTEL Inos Brilhante Colher Tevr\f\a Da\';ev Active Uaam selilo s
D0B27 HOTEL Ina Brikants Colher Aoz Dalper Betivo
00628 HOTEL Inos Bribants Coher Acuzar Dalper Aetivo 9 41t recepcionads
00823 HOTEL Inas Brikante Coher Molhos Dalper hetiv P obrigatiio
00630 HATEL Inas Brihants Coher Azeitonas Dalper Activo
0631 HOTEL Inos Bribante Pa Ovos Dalper Betivo
00832 HOTEL Ino Brihants Pa Pudim Dalper Activo Bl Texto compra
Q0534 HATEL Inos Bribants Garfa Tiinchar Catme Dalper Betivo BT
00835 HOTEL Inas Brihante Faca Trinchar Peise Dalper hctivo Plancatordgiovisonader || | ‘
DOB36 HOTEL Inos Brihants Garlo Tinchar Peise Dalper Bctivo P | ‘
00637 HOTEL Inos Bribante Garlo Salada Dalper Aetivo —
00838 HOTEL Ina Brikants Coher Salada Dalper Betivo
00840 HATEL Ina Brihants Garfo Chutasco Dalper Activo
00841 HOTEL Inos Bribante Garlo Ostras Dalper Betivo
00843 HOTEL Inos Cabo Fosco Gaifo Mesa Dalper Activo
00544 HOTEL Inos Cabo Fosco Cokher Mesa Dafper Betivo
00845 HOTEL Ina Cabo Fasco Colher Sobremesa Dalper hctivo
00846 HATEL Inos Cabo Fasco Cokher Cha Dalper Aetivo
00847 HOTEL Inos Cabo Fosco Cokher Cafe Dalper Activo
D0B48 HOTEL Inas Cabo Fasco Garfa Crianga Dalper Betivo

Figura 43 - Ficha de artigos, separador "Aprovisionamento"

; 5% Dados de base > Artigos > Arligos

S Status do artigo [ Active
Artige__| Designagdn longa g | Status 2 Artigo | 00619 | |HOTEL Inox Colher Cha Dalper
Q0512 HOTEL Incw Bribants Garlo Mesa Dalper Aot [T Dessignagin | HOTEL I Brilarte Cabrer Cha Dalper |
D0B13 HOTEL Inax Brikhants Coher Mesa Dalper hctivo
D0B16 HOTEL Inas Brihants Garlo Sabremssa Dalper Bctivo
Egg}s :gEt ::z: g:::::: E:r:i::;tf:;oa‘pe' 22::2 + Identiicag3a | ¢ Gosto | + Unidadss | # Contabiidsds | ® Vanda | ¢ Poswends | ¢ Clentes | * Aprov. |@ Fomesedores | ¢ Oulros |
00518 HOTEL Inox Brihante Garfo Peixe Dalper Activo -Dados f d
D0E19 HOTEL Inos Brbants Colher Cha Dalper Activo | Fornecedor ‘ Arigotomecedsr| |
00520 HOTEL Ino: Bribhants Golher Cafe Dalper Activa 1] Designagiafon | |
0622 HOTEL Inox Brihante Garto Bolo Dalper Betivo B Irterestab,
00823 HOTEL Inas Brihante Coher Refresco Dialper hctivo Fiort ] Nota ualtade [ ]
D0B25 HOTEL Inas Brihants Garlo Crianca Dialpsr Bctivo )
00626 HOTEL Inx Brihant Calher Terina Dalper Activa CedEforecedn |
00827 HOTEL Inas Brikants Colher Aoz Dalper hetiv Bloguear | N3o =
00828 HOTEL Inos Bribants Coher Agussr Dalper Activo Cosf. Aprox. desp
00523 HOTEL Inos Bribante Coher Molhas Dalper Betivo Suicioa conitlo [ sem ool 3}
00830 HOTEL Inax Brihants Coher Azeltonas Dalper Activo v
0531 HOTEL Inos Bribants Pa Ovos Dalper Betivo
00632 HOTEL Inox Brikante Pa Pudim Dalper Activa Unid. campra [ ]
D0B34 HOTEL Ina Brihants Garto Tinchar Carne Dalper Betivo Cosf, UCUS
Q0635 HOTEL Inox Bribants Faca Trinchar Peive Dalper Aetivo el e e
D0B38 HOTEL Inas Brikante Garo Tiinchar Peite Dalper hetiv . ) I ‘
00837 HATEL Ina Bribants Garlo Salads Dalper Activo
00538 HOTEL Inos Bribante Coher Salada Dalper Activa DoefielC[ ] Coel. UAUS [ 0.000000]
00840 HOTEL Ina Brihants Garto Chutasoo Dalper Activo
0841 HOTEL Inos Bribants Garlo Ostras Dalper Aetive Contramarca
00843 HOTEL Ino Cabo Fasco Gatfo Mesa Dalper Aetivo B e
00844 HOTEL Inas Cabo Fasoo Colher Mesa Dalper Betivo
Q0545 HOTEL Inos Cabo Fosco Cokher Sabremesa Dalper Aetivo
D0B4E HOTEL Inas Cabo Fasco Colher Cha Dalper hetiv
00847 HOTEL Inos Cabo Fasco Cokher Cafe Dalper Activo
00848 HOTEL Inow Cabo Fosce Garfo Crianga Dalper Betivo

Figura 44 - Ficha de artigos, separador "Fornecedores"
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> 4® Dados debase > Artigos > Artigos

Attigo | Designagiolonga i@ | Status
00612 HOTEL Inox Briharte Giarfa Mesa Delper Acliva
00513 HOTEL Inox Bribharte Colher Mesa Daalper Activo
00515 HOTEL Inox Biiharte Giaifo Sobremesa Dalper Asliv
00616 HOTEL Inox Briharte Colher Sobremesa D alper Activo
00517 HOTEL Inox Biilharte Faca Feixe Dalper Aclivo
00618 HOTEL Inox Biiharte Giaifo Peixe Dalper Aslivo
00619 HOTEL Inox Briharte Colher Cha Dalper Activo
00520 HOTEL Inox Biiharte Colher Cale Dalper Aslivo
00622 HOTEL Inox Briharte Giarfa Balo Dalper Activo
00523 HOTEL Inox Biiharte Colher Refresea Dalper Aclivo
00625 HOTEL Inox Biibharte Gistfo Ciianga Dalper Aslivo
00626 HOTEL Inox Briharte Colher Tenina Dalper Activo
00527 HOTEL Inox Biibarte Colher Aoz Dalper Asliv
00628 HOTEL Inox Briharte Colher Agucar Dalper Activo
00529 HOTEL Inox Biibharte Colher Molhos Dalper Aclivo
00530 HOTEL Inox Biiharte Colher Azsitonas Dalper Aslivo
00631 HOTEL Inos Briharte Pa Ovos Dalper Activo
00832 HOTEL Inox Biiharte Pa Pudin Dalper Aslivo
00634 HOTEL Inox Biiharte Garfa Tinchar Came Dalper Acliva
00535 HOTEL Inox Brilharte Faca Trinchar Peice Dalper Activo
0036 HOTEL Inox Biibharte Gaifo Tiinchar Peive Dalper Asliv
00637 HOTEL Inox Briharte Giaria Salads Dalper Activo
00538 HOTEL Inox Biiharte Colher Salada Dalper Aclivo
00640 HOTEL Inox Biilharte Giaifo Chunasco Dalper Aslivo
00641 HOTEL Inox Briharke Garfa Dstias Dalper Activo
00643 HOTEL Inow Cabo Fosca Garfo Mesa Dalper Aslivo
00644 HOTEL Inow Caba Fasco Colher Mesa Dalper Activo
00545 HOTEL Inox Cabo Fosca Colher Sobremesa Dalper Aclivo
00646 HOTEL Inox Cabo Fosca Coher Cha Dalper Aslivo
00647 HOTEL Inox Caba Fosca Colher Cafe Dalper Activo
00548 HOTEL Inox Cabe Fosca Garfo Crianga Dalper Aslivo

Status do artigo | Active (]
Autign | 00619 | [HOTEL Inox Colher Cha Dalper
Designago [HOTEL Ings Bribanee Coher Cha Dlper J

* Identiicagdo | # Gestdo | ¢ Unidades | ¢ Contabiidade | ® Venda | ¢ Pésvenda | * Clentes | ¢ Apiov. | ¢ Fomecedoes [@ Oulros

~Té
Espessuafmm) | 1.200
Laigua banda frmm)] 130,000

N Pegas molde ]

Comp Tira [mk 2.000

Cormp Waria [rmm) 0.000
Peso bruto tira (Kg) 0.000
Peso bruto p/Pega [Kg) 0.000
Largura Pegalom) 3000
Comprimento Pegafom) 14.000
Altura Pegafcm) 0,000

Tips de E stampanem |

Modslo [16
Vriagdo |01

Aoabamenta |01

Marca |01

Referneia 11

Figura 45 - Ficha de artigos, separador "Outros"
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Anexo VIl - Ficha de terceiros

Hmb HIDPMW @20 0L

Tetceito 0014 | [PRIREV-EQUIP. REV. TECNICOS, |
Terosi | Fiazén Social | Dsorcuta | Ind CEE
0001 EDP SERVICD UNIVERSAL, S & £DP PT507846044 = ||[# Ideniidade |+ Enderegos | + Conia | + M. | Contaclos | + Terceios/Soe. |
0002 REINALES.SGPS PT507983845
0003 XDOCEQUIPAMENTOS DEESCRITORIOLD  XDOC PT506922731 Dser. cutta | PRIREY Sigla
0004 SOTEL Simbes, Mendes & Feneira, Ld PT502014752 Razéio Social |FRIREY-EQUIF. REV. TECNICDS,
0005 ACEROL-COMIND.ACOS INCEX. UNIP. LDA ACEROL PTS016070499 ]
0006 TRANSCARP-TRANSPORTES E LOGISTICA TRANSCARF  PTSIN425403
0007 APHOTEL MONTERING
0008 BARCLAYS BANK PLC PT980000874 Pais [FT_ [PORTUGAL ]
0009 MARIA DE LURDES PALMA MARIA PALM POR_|Portugués |
0010 STRONGAREA, LD? PTS07751361 Nt Reg Comercial
0011 PACK 4 -Embalagem, Ld® PT506012165 .
0012 150 - INSTITUTO DE SOLDADURA E QUAL PTE0140022 Eiehlicacto e L] |PTa06 163506
0013 ABEL SANTIAGO LD? ABELSANTIA  PTS0000G415 Disa [EUR |EURD |
0014 PRIREVEQUIP. REV. TECNICOS, LDA. FRIREV PT505163586
0015 REINALES IMOBILIARIA LDA REIN LDA PT501815848 ey T
0016 MOTA& TELEIRA 54 PT500197346
0017 GREDISA INDUSTRIAL, 5.L. ESBIRITEEI0
0012 POMDI HERRAMIENTAS DE DIAMANTE SA POMDI E5A28284586 I Clentz B Representantz H Prospect
0019 CARA ECONGMICA MONTEFID GERAL st MONTEFID  PTSOO732515 B Fonecedor Tete. diversas Frestadar
0020 ST IBERICA, LDA, SURTEC PT509388388 B Trnsponsdor Dador da ordem
0021 TOTTACREDITO ESPECIALIZADD, InstF PT502596042
0022 AUTOLECARY de Francisco da Siva D PT144151758
0023 ARNALDD DE OLIVEIRA FERREIRA PT151966542
0024 ANTUNES  ABREU, LD? PT500027005
0025 CONSULGES FORMAGAD. 5.4 CONSULGESF  PTS07715535
0026 CENTRIMPOR - COM, REPRESENT., LDA. CENTRIMPOR  PTS02713575
0027 NORTEL-SUL-COM EQUIF HOTELEIROS LD® PT502475668
0026 CUTAL-CUTELARIAS ARTISTICAS, LDA PT500081456
0029 FERNANDO SILVA FERREIRA PT142070453
0030 JOSE MARIA FERREIRA SILVA PT130617785
0031 DALPER - METAL, 5.L. DALPERMETA  ESB36780286
0032 ALINA CANDEBAT MOREN PT236118650

Figura 46 - Ficha de terceiros, separador "ldentidade"

Hmd H4dDP MW 20 ROE o @ @@

@5 Dados de base » Terceiros > Terceiros

Tercsito (0014 | [PRIREVEQUIP. REV. TECNICOS, |
Tercein | Razio Sacial | Dsor_cuta__| Ind CEE |
0001 EDP SERVICOD UNIVERSAL. 5.4, EDP PT507845044 || * Identidade [@ Enderegos [¢ Conta | # MIB. | ¢ Contactos | + Terceios/Soc. |
0002 REINALES, SGPS FTE07333845 ~Enderegos
0003 XDOC-EQUIPAMENTOS DEESCRITORIO.LD  ¥DOC PT5B22731 Endereco | Cod
0004 SOTEL Sinvdes, Mendes & Fereiia, Ld PT502014732 1w
0005 ACEROL-COM.IND ACOS INOX.UNIP. LDA ACEROL FTS01607039 = Pais
0005 TRANSCARP-TRANSPORTES E LOGISTICA TRANSCARF  PTS01425403 .
0007 APHOTEL MONTERING
0008 BARCLAYS BANK PLC FT930000874
0009 MARIA DE LURDES PALMA MAFLA PALM 200 INDUSTRIAL DE ViAG03
0010 STROMGAREA, LD® FT507751381 LoTEE
0011 PACK 4 -Embalagem, Ld® FT503012165
0012 150 - INSTITUTO DE SOLDADURA E QUAL PTE001 40022
0013 ABEL SANTIAGO LD® ABELSANTIA  FTSO000G41S Regiiz
0014 PRIREV-EQUIP. REV. TECNICOS, LDA. FRIREY FT505163585 Codpostalicidade (3840355 | [vAGOS |
0015 REINALES IMOBILL&AIA LDA REIN LD& FTE01816843
SE:E gggg‘:f:%ﬁz?;‘l L E;Sgg;?:igi Telefone/las [(+351)234 799740 | 351234 794391 |
0018 POMDI HERRAMIENTAS DE DISMANTE 54 FOMDI ESAZ8284506 =)
0019 CABG: ECONGMICA MONTERID GERAL-nst MONTERID  PTS00752615 Indenti extema
0020 ST IBERICA, LDA SURTEC FTEN9383388 Erudoregn pidstait
0021 TOTTACREDITO ESPECIALIZADO. InstF FTS02538042
0022 AUTO-LECARY de Francisco da Siva D PT144151758
0023 ARMALDO DE OLIVEIRA FERREIRA FT151968342
0024 ANTUNES 4 ABRELL LD FT500027005
0075 COWSUILGES FORMACAD, .4 CONSULGESF  PTSO7715535
0026 CENTRIMPOR - COM. REFRESENT..LDA CENTRIMPOR  PTS02713575
0027 NORTELSUL-COM EQUIFHOTELEIROS LD® FT502475653
0028 CUTALCUTELARIAS ARTISTICAS, LDA FT500081358
0029 FERNANDO $ILVA FERREIRA FT142070459
0030 JOSE MARIA FERREIRA SILVA PT133617785
0031 DALPER -METALS.L DALPERMETA  ESB3E7E0266
0032 ALINA CANDEBAT MOREN FT235118650

Figura 47 - Ficha de terceiros, separador "Enderecos"
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Hmb W4dDPM 0 RLEL &P Dados de base > Terceiros > Tercsiros

Tercsino 0014 PRIREV-EQUIP. REV. TECNICOS,
Tercsito | Fiazgo Social | Dser. cuta | Ind.CEE -
0001 EDP SERVICO UNIMERSAL, 5.4 EDP PTS0784E084 || + Identidade | + Enderecos |Q Conta |o M.LB. | # Cortactos | + Terceiros/Soc. |
0002 REIMALES. SGPS PT507933845
0003 XDOC-EQUIPAMENTOS DE ESCRITORIO.LD  XDOC PT506322731 Codioo contsh,
0004 SOTEL Simes, Mendes & Feneira, Ld PT502014792 EriEEsss
0005 ACEROL-COM INDACOS INDX. UNIP_LDA ACEROL PT501607033

- Consolidag3o
0005 TRANSCARP-TRANSPORTES E LOGISTICA TRENSCARP  PTS01425403

0007 - APHOTEL MONTERING Filtro acessa listaz

0008 BARCLAYS BANK PLC PT380000674
0003 MaRla DE LURDES PalMa MAR1A PALM

0010 STROMGAREA, LD PTS07751361 Tipt de o D ntes ds despsss
0011 PACK 4- Embalager, L PS030 2165 SRR b B e
0012 150 - INSTITUTO DE SOLDADURA E QUAL PT500140022

0013 ABEL SANTIAGOLD® ABELSANTIA  PTSO000G41S

0014 PRIREV-EGQUIP. REY. TECNICOS, LDA. FRIREY PT5051E3586

0015 REINALES IMOBILIARIA LD REIN LD# PT501815846

D016 MOTA & TEIKEIRA 54 PTS00197945 T
07 GREDISAINDUSTRIAL 5L ESB3B51EEA0 -
0018 POMDI HERRAMIENTAS DE DISMANTE 54 POMDI ESA2264506 Bequlsriz. CFONE
0019 Célxa ECONOMICA MONTEPID GERAL Inst MONTEPIO PT500792615

0020 ST IBERICA, LDA. SURTEC PT509388388

0021 TOTTACREDITO ESPECIALIZADO, InstF PT802596042

0022 AUTO-LECARY de Francisco da Silva D PT144151758

0023 ARNALDO DE OLIVEIRA FERREIRA PT151368342

D024 ANTUNES & ABREL, LD®, PTE00027005

0025 CONSULGES FORMAGED, 5.4, COMSULGESF  PTEO7716635

0026 CENTRIMPOR - COM. REPRESENT., LDA, CENTRIMPOR  PTS02713575

0027 MORTEL-SUL-COM EQUIPHOTELEIROS LD PT502475668

0028 CUTALCUTELARIAS ARTISTICAS. LDA PTS00081956

0023 FERMANDO SILVA FERREIRA PT142070459

0030 JOSE MARIA FERREIRA SILVE PT133617785

0031 DALPER - METAL.S.L DALPERMETA ESB3780206

0032 ALINA CANDEBAT MOREM PT236118650

AT ERAMANA AFOG F INDHSTRAIAG & A Erenmnaan

Figura 48 - Ficha de terceiros, separador "Conta"

=
Fmba WP MW 20 2LE o @ @@ | G2 Dados de bass » Terceirs = Terceios
Tetceio [0014 PRIREVEQUIP. REV. TECNICOS,
Tercein | Razio Sacial | Dsor_cuta__| Ind CEE | -
0001 EDP SERVICOD UNIVERSAL. 5.4, EDP PT507845044 || * Identidade | # Enderecos | ¢ Conta [@ MNLE. | ¢ Contactos | + Terceios/Soc. |
D002 REINALES, SGFS FT507993845 |
D00E DOCEQUIPAMENTOS DE ESCRITORIO. LD ¥DOC FT508322731 [Pref IBAN | Numero NIB |Defeite |End. |Divisa  |Mon résident | Domiciliagi
D004 SOTEL Gimdes, Mendes & Ferrsia, Ld PTS02014792 D03520040003203723055 | Sim o0 EUR GUIMARAES
D005 ACEROL DM, INDACOS INCX, UNIF. LDA HCEROL FT501607099
DU06 TRANSCARP-TRANSPORTES ELOGISTICA  TRANSCARP  PTSNIAZ5403
0007 AP.HOTEL MONTERING
D008 BARCLAYS BANK PLC PT930000874
D009 MARIA DE LURDES PALMA MeRIA PALM
0010 STRONGAREA, LD? PT507751361
D011 PACK 4 - Embalagem, Le? PTS03012165
D012 15 -INSTITUTO DE SOLDADURA E GUAL FT5001 40022
D013 ABEL SANTIAGDAD? BBELSANTIA  PTS0D00B415
D014 PRIREV-EGUIP. AEV. TECNICOS, LDA. PRIREY PT505163505
D015 REINALES IMOBILIARIA LDA, RENLDA  PT501316848
D016 MOTA & TEIXEIRA 5A PTS00157345
D017 GREDISA INDUSTRIAL, 5. ESB36916590
D018 POMDI HERRAMIENTAS DE DISMANTE 54 POMDI ESAZB284586
D019 CABGAECONOMICA MONTEPIO GERALInst  MONTEFID  PTS00732615
D020 ST IBERICA, LDA SURTEC PT509308369
D021 TOTTACREDITO ESPECIALIZADD, InstF FT502598042
0022 AUTO-LECARY de Francisca daSiva D PT144151750
D029 ARNALDD DE OLIVEIRA FERREIRA PT151968942
D024 ANTUNES & ABREL LD® FT500027005
0025 CONSULGES FORMAGAD, 5.4 CONSULGESF  PTS07715535
D026 CENTAIMPOR - COM, REPRESENT., LD, CENTAIMPOR  PT502719575
D027 WORTELSULCOM EQUIP HOTELEIRDS LD FT502475663
0020 CUTAL-CUTELARIAS ARTISTICAS, LDA, PT500031355
D029 FEANANDO SILVA FERREIRA PT142070459
D030 JOSE MARIA FERREIRA SILVA FT133617785 ol ,
D031 DALPER -METAL 5. DALPERMETA  ESB36760236
D032 ALINA CANDEBAT MOREN PT235118650
AR ERAMARA APIS E INRIETRIAR @ A eTRnm naRAe

Figura 49 - Ficha de terceiros, separador "N.1.B."
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Tercsito [0014 | [PRIREV-EQUIP. REV. TECNICOS, |
Terceio | Razéo Social | Dser.cuta | Ind.CEE | -
0001 EDP SERVICO UNIVERSAL, 5.4 EDP PT507346004 || # identidade | + Enderegos | ¢ Corta | ¢ NIE. [ Contactos |+ Terceios/Soc |
0002 REINALES. 5GPS PT507903845
0003 XDOC-EQUIPAMENTOS DEESCAITORIO,LD  XDOC PT506922731 Cad. |Apetido Ctd. 045
0004 SOTEL Giries, Mendes & Fenia, Ld PT502014752 1 |45 Feneiia Cotssia|sn @
D005 ACEROL-COM.IND ACOS INOX.LINIP.LDA ACEROL PTS01607099 = P
0006 TRANSCARF-TRANSFORTES E LOGISTICA TRANSCARF  FT501425403 —
0007 A.P.HOTEL MONTERING Nome (prionia |
0008 BARCLAYS BANK PLC PT360000574 Fungdo |F.D & -]
D003 MARIA DE LURDES PALM# MARILA PALM Senigo| |
0010 STRONGAREA, LD? PT507751361 Misse I ‘
0011 PACK 4 - Embalagem, LP PT503012165 - =
0012 154 - INSTITUTO DE SOLDADURA E QUAL PTS00140022 Liraue [POR_[Porugues |
0013 ABEL SANTIAGD LD ABELSANTIA  PTS00006415 Dt. Nascimento ]
0014 PRIREV-EQUIP. REV. TECNICOS, LDA PRIREY PT506163586 Cateqoiia T ]
0015 REINALES IMOBILIAAILS LDA FEIN LDA PT501815848 Endereco 001 |Sede
0016 MOTA & TEIXEIRA 54 PT5001 97346 R
0017 GREDISA INDUSTRIAL, 5L ESB38316630
0018 POMDI HERRAMIENTAS DE DIAMANTE 54 POMDI E5428284586 Telefone |(+3511234 739 740
0019 ARG ECONOMICA MONTEPIO GERALInst MONTEPID  PTS00792615 Fa |[(+3511234 734 391
0020 5T IBERICA, LDA SURTEC PT509388388 Telemtwel | (+3511363 %60 167
0021 TOTTA-CREDITO ESPECIALIZADD. InstF PT502596042 Contacto pcfoin
0022 AUTO-LECARY de Francisco da Siva D PT144151758
0023 ARNALDO DE OLIVEIRA FERREIRA PT151968942
0024 ANTUNES & ABREL, LD PT500027005
0075 CONSULGES FORMACAD, 5.4 CONSULGESF  FTS07715535
0026 CENTRIMPOR - COM. REPRESENT.. LDA CENTRIMPOR  PT502715575
0027 WORTELSUL-COMEQUIPHOTELEIROS LD? PT502475668
0028 CUTAL-CUTELARIAS ARTISTICAS, LDA. PT500081558
0029 FERNANDD SILVA FERREIRA PT142070459
0030 JOSE MARIA FERREIRA SILVA PT133617765 wlm »
0031 DALPER - METAL 5L DALPERMETA  ESB36780286
0032 ALINA CANDEBAT MOREN PT236116650

Figura 50 - Ficha de terceiros, separador "Contatos"

Hma 4P MW 20 XL o @ @@ & P Dados de base > Tercerros > Terceiros

I Teicein 0014 | [PRIREV-EQUIP. REY. TECNICOS, | ‘

Terceio | Razio Social I

0001 EDP SERVICO UNIVERSAL 5 4 PTE07845044 * Idenlidade | + Enderegos | + Conta | * N.LE. | * Contactos [@ Terceios/Soc. |

0002 REINALES, SGPS PT507333845 L |

0003 XDOCEQUIPAMENTOS DE ESCRITARIDLD  XDOC PT50E322731 |Socied.  |Regime IVA | Autorizag |

0004 SOTEL Simes, Mendes 4 Fensira, Ld PT502014732

0005 ACEROL-COMIND ACOS INO= UNIP. LDA ACEROL PTS01E07059

0005 TRANSCARP-TRANSPORTES E LOGISTICA TRANSCARP  PTSO1425403

0007 &P HOTEL MONTERING

0008 BARCLAYS BANK PLC PTSB0000874

0009 MARIA DE LURDES PALMA MARIA PALM

0010 STRONGAREA, LD? PTE07751361

0011 PACK. 4 -Embalagem, L FT503012165

0012 150 - INSTITUTO DE SOLDADURA E QUAL PT500140022

0013 ABEL SANTIAGO.LD? ABELSANTIA  PTSOO00G41S

0014 PRIREV-EQUIP. REV. TECNICOS, LDA, FRIREY PT505163586

0015 REINALES IMOBILIARIA LDA FEIN LDA, P15 815848

0016 MOTA & TEREIRA S4 PTS00197946

0017 GREDISA INDUSTRIAL 5L ESB36916630

0018 POMDI HERFAMIENTAS DE DISMANTE 54 FOMDI ESA20284506

0019 CARA ECONOMICA MONTEPIO GERAL Inst MONTERIO PT500732616

0020 5T IBERICA, LDA, SURTEC PT509388388

0021 TOTTACREDITO ESPECIALIZADD, Inst F PT502538042

0022 AUTOLECARY de Francisco da Silva D PT144151758

0023 ARNALDO DE OLIVEIRA FERREIRA PT151568542

0024 ANTUNES & ABREUL. LD?, PT500027005

0025 CONSULGES FORMACAD, 5.4 CONSULGESF  PT507715535

0026 CENTRIMPOR - COM. REPRESENT , LDA. CENTRIMPOR  PTE02719676

0027 NORTELSUL-COM EQUIRHOTELEIROS LD® PT502475658

0028 CUTAL-CUTELARIAS ARTISTICAS, LDA, PT500081956

0023 FERNANDID SILVA FERREIRA PT142070453

0030 JOSE MaR1e FERREIRA SILvE PT133617785

0031 DALPER -METAL 5L DALPERMETA  ESB36760255

0032 ALINA CANDEBAT MOREN PT236118650

Figura 51 - Ficha de terceiros, separador "Terceiro/Sociedade"
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Anexos

Anexo VIII - Ficha de clientes

Cliente_| Raz%o Social

Lt

Clientes

| Dser_cutta

| C.postal

| Pagan =

1013
1014
1018
1025
1030
1040
1045
1060
1051
1084
1085
1104
1114
1116
1117
1118
1119
1122
157
1164
1185
1186
1187
1183
1191
1206
1210
1223
1226
1245
1246

COIMBRA JARDIM HOTEL - 50C. DE GEST
HOTEIS TIVOLLS.A.

MAGAZLIN DE BUENEORF BV

HOYNG NEDERLAND B.Y,

SALICRU GmbH

RUSTAN COMMERCIAL CORPORATION
EUROPAFRICAAND.E COM. LD,

GEPEA - Retailservices BY

YROOM E DREESMANN WARENHUIZEN BY
TABAQUINHO & GONCALWES LDA.
WILINDX N Y.

A KARAGEDRGE LTD

INTERRING B.Y.

Inkoopcombinatie Holland BY

REFEREMCES PARIS Sarl

BETSIES KDOKWINKEL

BARTATAS RESTAURACADLDA

SIR. - SOC. IND. DE RESTAURACAD, UN
SIMOMS DE MIJS BY,

tANUEL MUNES & FERN&NDES, 5.4,
LAURENTIS BY

AN DEN BERG GOOD IN FOOD
MOVELCOZ, Cozinhas E Roupeiros, Id

SMIT KOFFIE B.Y.

BRITALAR-SOC. CONSTRUGES 5.4,

EL CORTE INGLES-GRANDES ARMAZENS S
PONTOVARIUS-COM.UTILID. DOMEST. LDA
BRIBEJA - SOC. DE DISTRIBUIGAD DE B
SPORTING-SOC. DESPORTINVA DE FUTEBOL
CCYM IDURGDSL

CARTOMAGEM DA RIBEIRA-MATIAS MATOS

EH WIdDPM #0 REEL

dor de lig

Ultirn

Clientes

| Pais | Tipa
PT Momal
PT MNomal
NL - Momal
ML Momal
DE  Momal
PH  Momal
A0 MNormal
ML Momal
ML Mamal
P Momal
BE  Momal
EL  Nomal
NL - Momal
ML Momal
M4 Momal
ML Momal
PT MNamal
P Momal
ML Mamal
P Momal
ML Momal
ML MNomal
FT Momal
ML Momal
FT Momal
PT Momal
PT MNamal
P Momal
PT Mamal
ES  Momal
PT Momal

3000226
1269050
1100 AW
5140 CA
E0528
5311

78003595

48300
4800000

CHAa
CHQO
CHEO
CHQo
CHUO
CHAO
NUMC
CHEO
CHQo
CHRO™
CHAa
TREOD!
CHEO
CHQo
CHUO
CHAO
NUMC
NUMC
CHQo
CHUO
CHAO
CHQO
CHEO
CHQo
NUMC
CHAO
CHQO
CHEO
CHQo
CHUO
[ Ieli]

e

| Aciiva

Cliente 1252 | |RECHEID CaSH % CARRY, 5.4 |

Ideniidade |+ Enderegos | ¢ Comerciais | ® Gestdo | » Financeas | » Clintes esped. | * N.LB. | * Contactas |

Ni.RegComercial

Dsor. curta Sigla

RazZo Social RECHEID CASH & CARRY, S.A.

Pais [PT_ [PORTUGAL |
inqua [POR | Pertugués |

Identificaco CEE | PTS00145415

Divisa [EUR_|EURD |

Irter-estab. Estah [ ||

H Ciiente: B Representante M Prospect
M Fomecedor B Tere. diversos Prestador
B Trarsportador Dador da ordem

Figura 52 - Ficha de clientes, separador "ldentidade"

32 Dados de base > Terceiros > Clientes

Cliente | Fiaz3o Social | Dscreuta [ Pais| Tipo | Cpostal
1013 COIMBRA JARDIM HOTEL - SOC. DE GEST Momal 3000226  CHEO
1014 HOTEIS TIVOLLS.A PT  Nomal 1263050  CHOO
1018 MAGAZIJN DE BIJENKORF BY NL  Mormal 1008w CHEO
1025 HOYNG NEDERLAND B.Y. NL  Nomasl 5140 CA  CHOO
1030 SALICAU GmbH DE Momal 60528  CHOO
1040 RUSTAM COMMERCIAL CORPORATION PH  Momal 6317 CHEO
1045 EUROPAFRICAIND.E COM. LDA, 4D Momel 2557 NUME
1050 GEPEA - Retailservices BY NL  Momal  B3304C CHOD
1051 WAOOM E DREESMANN WARENHUIZEN BY ML  Nomsl 1096BA4  CHOO
1084 TABAGUINHO & GOMCALVES [Da PT  Mamal 7100104  CHOO
1085 WILINOX N Y. BE  Momal B-2860 CHEO
1104 AKARAGEORGE LTD EL  Nemal E5100  TREM
1114 INTERRING BV, NL  Mormal 630048 CHED
1116 Inkoapcambinatie Holand B ML Momal S300CA  CHOO
1117 REFERENCES P&RIS Sarl Ma Mormal 2000 CHED
1118 BETSIES KOOKWINKEL NL  Nomasl 1270AC  CHOO
1119 BARTATAS RESTAURACED, LD PT  Mormal 4100077 NUMC
1122 SIR. - SOC. IND. DE RESTAURACED, UN PT  Momal 4700385  MNUMC
1157 SIMONS DE NS B.Y. NL  Momal 4301LH  CHOO
1164 MANLEL NUNES & FERNANDES, G4, PT  Momal 2733501 CHEO
1165 LAURENTIS BV ML Momsl 3S00BH  CHOO
1186 WaMN DEN BERG GOOD IM FOOD NL  Mormal 4306 CY CHOD
1187 MOVELCOZ). Cozinhas E Roupsios. Id PT  MNomasl 4435416  CHOO
1169 SMIT KOFFIE BV, NL  Momal 3841RP  CHOO
1191 BRITALAR-SOC. CONSTRUGHES 5.4, PT  Momal 4711510 NUMC
1206 EL CORTE INGLES-GRANDES ARMAZENS 5, PT  Nomal 1063413  CHOO
1210 PONTOWARIUS-COM UTILID. DOMEST LDA PT  Momal 4765532 CHOO
1223 BRIBEJA - SOC. DE DISTRIBLICAD DE B PT  MNomal 7800335 CHOO
1226 SPORTING-S0C. DESPORTIVA DE FUTEBOL PT  Mormal CHED
1245 CLCYM IDURGOS.L ES  Momal 48300 CHEO
1246 CARTOMNAGEM D RIBEIRAMATIAS MATOS PT  Momal 4300000 CHOO

Colenoia[ || | Activo

Cliente 1252 | [RECHEID CASH & CARRY. 5.4 |

End

rego:

* Ideniidade |@ Enderegos | Comerciais | # Gestdo | * Financeias | ¢ Cliertes exped. | * NLE. | * Conlactas |

Enderego E Céd. (004 [PLT.LOGISTICA LISE

il
2
03
04
i
s
7
s
034
035
036
07
izt
it}
040
01
042
043
04
05
46
047

MARL-Mercado Abastzcedor da
Fiegidio de Lisboa Armazém A7

Lugar do Quintaniha

Fegisio

Cédpostal/cidade |2670-838 | [s30uizo do Tojal

Telefone/fax |(+351) | [

E-mail

Cod Localizaggo(E.an) | 5600000026526

Enderega p/defeita

Figura 53 - Ficha de clientes, separador "Enderecos"
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Gestéo da Informagao de Artigos numa Empresa de Cutelaria

HSha WIDP MW @0 2L

i Cateoia| || | activo
Clientes Cliente [1252 | [RECHEID CASH & CARRY, SA. |
Cliente_| RazSo Sonial | Dsor_cutta__| Pais| Tipo | Cpostal | Pagan =
1013 COIMBRA JARDIM HOTEL - SOC. DE GEST PT  Nomal 3000226 CHQO + Idertidade | # Enderecos |@ Comerciais | Gestdo | ¢ Financeitas | # Clientes exped | + N.LB. | # Contactas |
1014 HOTEIS TVOLLS & PT  Nomal 1283050 CHOO E d [ &
1018 MAGAZIN DE BIJENKORF BV ML Nomal 11004W CHOO Calegoiia ABE | Classe
1025 HOYNG NEDERLAND BV NL  Nomal 5140 CA  CHOO it mim e EUR Factuagto dopots [Faas |8
1030 SALICRU GmbH DE Nomal 60528  CHAO || g . ] r——"
1040 RUSTAN COMMERCIAL CORPORATION PH  Momal 5311 cHao A ModfactuecBo 1 asichcrpecic |
1045 EUROPAFRICAIND.E COM.LDA 40 MNomal 2857 NUMC Aeimz CuErs Periodicidade fact. | 4 pedido L]
1050 GEPEA - Retaiservices BV ML Nomal E330AC  CHOO 1 enc. por exped Nr. exeml. factura | 3
1051 VROOM E DREESMANN WARENHUIZEN BY NL  Nomal 1038B4 CHOO
o e, B Noma oz CiGO) e O
omal B .
1104 & KARAGEORGE LTD EL Nomal sm00  TRen ||| Aueiade S |- oiadiEsn
1114 INTERRING B.Y. ML Nomal 530044 CHOO | ||® Linha completa @ /v © Datade expedicio
1118 Inkaopoombinatie Holland BY L Momal B300CA CHOD | | @ Eme complets
1117 REFERENCES PARIS Sl MA  Nomal 2000 tHaD
1118 BETSIES KDOKWINKEL NL  Nomal 1270AC  CHOO
1118 BARTATAS RESTAURACAD.LDA T Nomal 4100077  NUMC s Desc. e desp.
1122 SIR.-SOC. IND. DE RESTAURACAD, UN PT  Nomal 470035 NUMC || | Categorizcomi. |Categoial Descr. % ou mont.
1157 SIMONS DE NS B V. NL  Nomal 4301LH  CHGO Bepieseniarte 1| ese Clents 000
1164 MANUEL NUNES % FERNANDES, 5.4, PT  Nomal 2739501 CHOO | =
1185 LAURENTIS BY NL  Nomal 3500BH  CHOO —
1186 VAN DEN BERG GOOD IN FOOD NL  Nomal 4305C%  CHOO Teat
1187 MOVELEOZ!, Cozinhas E Rovpeios, |4 PT  Nomsl 2435416 cHgo | | Encemenda
1183 SMIT KOFFIE BY. NL  Nomal 341RP  CHGO || B Facura
1191 BRITALAR-SOC. CONSTRUGHES 5.4, PT  Nomal 4711310  NUMC =
1208 EL CORTE INGLES-GRANDES ARMAZENS S P Nomal 1083413 cHOD | (2
1210 PONTOVARILS-COM UTILID. DOMEST.LDA PT  Nomsl 4755532 CHOO |
1223 BRIBEJA-SOC. DE DISTRIBUICAD DE B P Nems 7oooiss cugn | Ldwemedse| [
1226 SPORTING SOC. DESPORTIVA DE FUTEBOL T Nomal cHao
1245 CL.Y M. IDURGO.S.L ES  Nomal 48300  CHGO o »
1248 CARTONAGEM DA RIBEIRAMATIAS MATOS PT  Nomal 4800000 CHQO

Figura 54 - Ficha de clientes, separador "Comerciais"

&P Dados de base > Terceiros > Clientes.

Cateqoria I:| [ ] Activo
Cliente 1252 | [RECHEID CASH & CARRY. 5.4 |
Cliente | Fiaz3o Social | Dscreuta [ Pais| Tipo | Cpostal

1013 COIMBRA JARDIM HOTEL - 50C. DE REST PT  Momdl 3000228 CHGD | * Idenidade | + Enderegos | * Comerciais |4 Gesto |+ Financeias | ¢ Clentes emped. | + NAB. | + Contactes |
1014 HOTEIS TIVOLLS.A, PT  Nemal 1269050  CHOO
1018 MAGAZIIN DE BIENKORF BY ML Momel 1004w CHEO Tipe cliente | Komal = botiidade [ [ ]
1025 HOYMG NEDERLAND BV, NL  Nomal 5140 C& CHAO M. forn, no cliente :| Origem :|:|
1030 SALICAU GmbH DE Memal 60528  CHOO N rermprr—
1040 RUSTAN COMMERCIAL CORPORATION PH  MNomal 5311 CHED Tiecéntio | Cenbio doda B3 Eucboera| |
1045 EUROPAFRICAIND.E COM. LDA, 4D Momel 2557 NUMC  Gestdo de pontos e fichas
1050 GEPEA - Retailservices BY ML Momal BS304C  CHEO0 Codigo EDI | 5600000018576 Crédito de fichas 1]
1051 WAOOM E DREESMANN WARENHUIZEN BY ML Nemsl 1096BA  CHOO Cod UNIARME |5500000018575 Complemen. manual 0
1084 TABAQUINHO & GONCALVES LDA PT  Nomal 7100104 CHOO[ W || cedoderns 2
1085 WILINOXN.Y. BE Nomsl B850  CHOO . -
1104 4 KARAGEORGE LTD EL Nomel 85100  TRED | Em DEDGELTS 0] MYakr0
1114 INTERRING B ML Momal 530044  CHOO ® Controlado @ livie ® Bloqueado Prestaco escokida
1116 Inkoapcambinatie Holand B ML Nemal 5300CA  CHOO Em cursa autaiizade 3000000 EUR Fichas necessérias 0
1117 REFERENCES PARIS Sail M4 Momsl 2000 CHEO Totalem ousa W 0a271
1118 BETSIES KOOKWINKEL ML Nomdl 1270AC  CHOO ——— 00000
1119 BARTATAS RESTAURACED DA PT  Memal 4100077  NUMC I
1122 SIR - SOC. IND. DE RESTAURAGAD, UN PT  MNomal 4700385  MUMC Date seguro credito |14-07-03
1157 SIMONS DE NS B.Y. ML Nemal 4301LH  CHOO Sociedade seaur
1164 MAMUEL NUNES & FERNANDES, 5.4 PT  Nomal 2739501 CHOO = 5
1165 LAURENTIS BV ML Nemsl 3S00BH  CHOO - Tioo |0 [ Grancee Superfices
1186 VAN DEN BERG GOOD IN FOOD ML Momal 43060V  CHGO =
1187 MOVELCOZI, Gozinhas E Roupeios, Id PT  Homal 4435416 CHOO Zons |1 [Zonal
1169 SMIT KOFFIE BV, ML Memal 3B41RP  CHOO Mercado [1 [Mercada Intemo
1191 BRITALAR-SOC. CONSTRUGHES 5 A PT  Nomal 4711910  NUMC COSEC[1  |Com Seguo
1206 EL CORTE INGLES-GRANDES ARMAZENS.S. PT  Nemal 1053413  CHOO 3 CodEsms 1
1210 PONTOVARIUS-COM UTILID. DOMEST.LDA PT  Momal 4755532  CHGO —
1223 BRIBEJA - S0C. DE DISTRIBUICAD DE B PT  Nomdl 7800335 CHOO
1226 SPORTING-SOC. DESPORTIVA DE FUTEBOL PT Momal CHED
1245 CC.YM.IDURGOSL ES Nomal 48300  CHOO
1246 CARTOMNAGEM D RIBEIRAMATIAS MATOS PT  Nemal 4300000  CHOO

Figura 55 - Ficha de clientes, separador "Gestao"
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Anexos

Heod K4dP M #e XEH

Cliente._| Fiazi Social

orador d
Ul

Clientes

| Dsorcutta

| Pais |

Tipo

| Cpostal

P Dados de base > Terceiros > Clientes

m3
1014
1ms
1025
1030
1040
1045
1060
1051
1084
1085
04
m4
Me
mz
me
ms
nz
i
1164
185
1186
1187
1189
1191
1206
1210
1223
1226
1245
1248

COIMERAJARDIM HOTEL - 5OC. DE GEST
HOTEIS TIWOLLS A,

MAGRAZLIN DE BLIENKORF BY

HO'YNG NEDERLAND B.Y.

SaLICRU GmbH

RUSTAN COMMERCIAL CORPORATION
EUROPAFRICAIND E COM..LDA,

GEPEL - Retailservices BY

WROOM E DREESMANN WARENHLIZEN BY
TABAQUINHD & GONCALYES LDA,
LMD N,

A RARAGEDRGE LTD

INTERRING B.Y.

Inkoopeombinatie Holland BY

REFERENCES PARIS Sail

BETSIES KOORWINKEL

BARTATAS RESTAURAGAD LDA

SIR. - SOC. IMD. DE RESTAURACAD, UN
SIMONS DE NWS B.Y,

MANUEL NUMNES & FERNANDES, 5.4
LAURENTIS BY

4N DEN BERG GOOD IN FOOD
MOVELCOZI, Cozinhas E Roupeiros, Id

SMIT KOFFIE B.Y.

BRITALAR-SOC. CONSTRUGHES.S.A.

EL CORTE INGLES - GRANDES ARMAZENS 5.
PONTOYARIUS-COM.UTILID. DOMEST. LDA
BRIBEJ4 - SOC. DE DISTRIBUIGAD DE B
SPORTING-S0C DESPORTIVA DE FUTEROL
CCYM IDURGD.SL

CaRTONAGEM DA RIBEIRA-MATIAS MATOS

Clientes

PT
FT
NL
NL
DE
PH
AD
NL
NL
PT
BE
EL
ML
NL
A
ML
PT
PT
ML
FT
NL
ML
PT
NL
PT
FT
PT
PT
PT
ES
PT

Marmal
Momal
Mormal
Marmal
MNomal
Nomal
Narmal
Momal
Nomal
Narmal
MNomal
Nomal
Narmal
Momal
Nomal
Narmal
MNomal
Nomal
Narmal
Momal
Mamal
Narmal
MNomal
Marmal
Marmal
Momal
Marmal
Marmal
MNomal
Marmal
MNomal

3000225

1269060
1700 A4

7800335

48300
4800000

Cliente | Fiazio Social | Dscr.cuta | Pais| Tipo | Cpostal | Pagan =
1013 COIMBRA JARDIM HOTEL - SOC. DE GEST PT  Mormal 3000226 CHOO
1014 HOTEIS TIVOLLS.A. PT  Momal 1263060 CHOO
1018 MAGAZUN DE BUENKORF BY ML Momal 11004%  CHOO
1025 HOYMG NEDERLSND B, NL  Mormal 5140 C&  CHOO
1030 SALICRU GmbH DE  Momal  B0G28 CHOO
1040 RUSTAN COMMERCIAL CORPORATION PH  Momal 5311 CHOO
1045 EUROPEFRICAIND.E COM. LDA, &0 Momal 2657 MNUMC
1050 GEPEA - Retailservices BY NL  Momal 6330 AC CHOO
1051 VADOM E DREESMANN WARENHUIZEN BY ML Momsl 103 BA  CHOO
1084 TABARUINHO & GONCALVESLDA, PT  Momal 7100104 CHOO ™
1065 WILINDD NV, BE MNomsl B-2850  CHOO
1104 AKARAGEORGE LTD EL  Memal E5100  TREO
1114 INTERRING BV, NL  Mormal - 5300 A8 CHOO
1116 Inkoopeombinatie Holland B NL  Nomasl 5300C4  CHOO
1117 REFERENCES PARIS Sal M4 Nomal 2000 CHOO
1118 BETSIES KODKWINKEL NL  Momal 127040 CHOO
1113 BARTATAS RESTAURACHD LDA PT  Momasl 4100077  NUMC
1122 SIR. -SOC. IND. DE RESTALRAGED, UN PT  Momal 4700385  WUMC
1167 SIMONS DE NUS BY. NL  Mormal 4301 LH CHOO
1164 MANUEL NUNES & FERNANDES, 5.4 PT  MNomasl 2733501  CHOO
1185 LALIRENTIS BY NL Momal 3S00BH  CHOO
1186 VAN DEM BERG GOOD IN FOOD NL  Mormal 4306 GV CHOO
1167 MEVELCOZ, Cozinhas E Foupeiios, 1d PT  Nomal 4435416  CHOO
1189 SMIT KOFFIE BV, NL MNomal 3641RP  CHOO
1191 BRITALAR-S0C. CONSTRUGTES S A, PT  Momal 4711510 MNUMC
1206 EL CORTE INGLES-GRANDES ARMAZENS 5 PT  Nomal 1063413  CHOO
1210 PONTOWARIUS-COM.UTILID. DOMEST . LDA PT  Mormal 4755532 CHOO
1223 BRIBEJA - SOC. DE DISTRIBUIGAD DE B PT  Momal 7800355 CHOO
1226 SPORTING-S0C. DESPORTIVA DE FUTEBOL PT  Nomal CHOO
1245 CC Y M IDURGOSL ES  Momal 48300 CHOO
1246 CARTONAGEM DA RIBEIRAMATIAS MATOS PT  Momal 4800000 CHOO

o

Clignte:

| Eacive

[1252

| |RECHEIO CASH & CoRAY. 54 |

+ Idertidade | + Endereges | + Comerciais | + Gestio |@ Financeias |+ Cientes evped | # MLE. |+ Contactos |

Cliente factur. | 1252
Terc. sacada 0172

Factoring

Desconta

Barico pag.

Cliente grupo | 1252

Esquema de contas

M. min. reaviso

Cond. pagam. | CHQO45D

Grupo de teaviso [STD
Cédinn contsb, [CLINAC Tipa de teaviso [Glcbal

w
EUR

Tipo de eiacto 4 pedide |9

T

Fieaine VA

IsengBa VA

Tipo de clinte | Sujsita passivo

Dados de base > Terceiros = Clientes

Cotooia| || | B active
Cliente 1252 | [RECHEIO CASH & CARAY. 54, |
+ Ideriidade | # Enderecos | + Comercisis | # Gestdo |  Financeiias |# Clerles exped |+ N.IB. | % Conlactos |
End [=ll||  Reeinsosil

BN —
2 |ooz Teatos Impresses

3 |03 Riepresentarts B Prepaiagio Bolstim de f
o | ] B Eriega Guia de e
N 005 ias trabalhados —

5 |o06 Estah. exped. [E01 Estabrecep [ | Segundadfe
7 |oor Loz emp. [CLI Tergadeia
& |oe Loc subcomvat [ | Quarta-feira
BN Neota ol @ Quintateira
10 [0 Fiiord. enitega | Nomal = Seutafeia
1 | o Modo expediclio [TIR Piazoentiega | 0] Sabado
12 |ow Tiarsportadar 0144 | Dominga
13 |0 L. wanspors | Pafs respectvo. [ lgen| | ldsporibid. [ |
14 |om
15 oo Lingua [POR [Potugués | Majoracio CEE
16 |ont
17 |or
18 |03
19 |04
20 |05
ot |oss
I -

Figura 57 - Ficha de clientes, separador "Cliente de expedicao"
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Gestéo da Informagao de Artigos numa Empresa de Cutelaria

Ciente_| Raz3a Sacial

| Dser_cutta

| Pais |

Tipo

| Cpostal

| Pagan =

1m3
104
08
1025
1030
1040
1045
1050
1061
1084
1085
1104
4
1116
117
e
1119
1122
1ns7
1164
1185
186
1187
1183
191
1206
1210
1223
1226
1245
1246

COIMBRA JARDIM HOTEL - S0C. DE GEST
HOTEIS TIVOLLS. A,

WMAGAZIIN DE BIJENKORF BY

HO'YNG NEDERLAND BV,

SALICRU GmbH

RUSTAN COMMERCIAL CORPORATION
EUROPAFRICAIND.E COM. LDA.

GEPEA - Retailservices BY

WROOM E DREESMANN WARENHUIZEN BV
TABAQUINHD & GONCALVES LDA,

WILINDH MY,

AKARAGEORGE LTD

INTERRING B.Y.

Irkaopeombinatie Holland BY

REFERENCES PARIS Garl

BETSIES KDORWINKEL

BARTATAS RESTAURACED LDA

SIR. - SOC. IND. DE RESTAURAGED, UN
SIMONS DE NLS BV,

MANUEL NUNES & FERMANDES, 5 &
LAURENTIS BY

WAN DEN BERG GOOD IN FOOD
MOVELCOZ), Cozinhas E Roupeiros, Id

SMIT KOFFIE BV,

BRITALAR-SOC. CONSTRUCHES 5.4

EL CORTE INGLES-GRANDES ARMAZENS.S.
PONTOVARIUS-COM UTILID. DOMEST LDA
BRIBEJA - SOC. DE DISTRIBUICED DE B
SPORTING-SO0C. DESPORTIVG DE FUTEROL
CC Y M. IDURGO.S.L

CARTONAGEM D& RIBEIRA-MATIAS MATOS

tim;

Clientes

PT
PT
NL
NL
DE
PH
A0
NL
NL
PT
BE
EL
NL
NL

Nomal
Narmal
Nomal
Noimal
Namal
MNomal
Nomal
Narmal
Nomal
Nemal
Namal
MNomal
Mamal
Narmal
Nomal
Marmal
Nomal
MNomal
Mamal
MNomal
MNomal
Marmal
Nomal
Noimal
Mamal
MNomal
Nomal
Narmal
Nomal
Noimal
Namal

48300
4200000

CHA0
CHQO
CHED
CHAo
CHQO
CHEO
NUMC
CHQO
CHEO
CHoO
CHQO
TRBON
CHRo
CHOD
CHEO
CHAo
NUMC
NUMC
CHRo
CHED
CHEO
CHAo
CHED
CHAo
NUMC
CHED
CHA0
CHRo
CHED
CHAo
CHQO

[

Cliente [1252

| [RECHEID CaSH & CARRY, 5.4

| activo

* Identidade | * Enderegas | + Comercisis | * Gestdo | * Financeas |  Clertes cuped. |@ NIB. |+ Contactos |

|Pais_|Pref BAN

| Mimero HIB

|Defeite |End.

Figura 58 - Ficha de clientes, separador "N.I.B.”

Cliente_| RazSo Sonial | Dsor_cutta | Pais| Tipo | Cpostal | Pagan =
1013 COIMERA JARDIM HOTEL - SOC. DE GEST PT  Nomal CHOO
1014 HOTEIS TIVOLIS A PT  Momal 1263050  CHOO
10168 MAGAZUN DE BUENKORF BV NL Nomal 1100w  CHOO
1025 HOYNG NEDERLAND B.Y. NL Momal 5140 C&  CHOO
1030 SALICRU GmbH DE Momal 60528  CHQO
1040 RUSTAN COMMERCIAL CORPORATION PH  MNomal 5311 CHOO
1045 EUROPAFRICAIND.E COM.LDA A0 MNomal 2857 NUMC
1050 GEPEA - Fietaiservices BV ML Momal 6330AC  CHOO
1051 VROOM E DREESMANN WARENHUIZEN BY NL  Momal 1095BA  CHOO
1084 TABAGUINHD & GONGALYES LDA PT  Momal 7100104 CHE0[]
1085 WILINDX N.Y, BE Momal B2880  CHOO
1104 A KARAGEORGE LTD EL  Momal 85100  TRBOI
1114 INTERFING B.v. NL Momal 530044  CHOO
1116 Inkoopeombinatie Holland BY ML Momal 5300C4  CHOO
1117 REFERENCES PARIS Sail WA Nomal 2000 CHOO
1118 BETSIES KOOKWINKEL NL Momal 1270AC  CHOO
1119 BARTATAS RESTAURACAD.LDA FT  Momal 4100077  NUMC
1122 SIR. -SOC. IND. DE RESTAURACAD, UN PT  Momal 4700335  NUMC
1157 SIMONS DE NIS B, NL  Momal 4301LH  CHG@O
1164 MANUEL NUNES & FERNANDES, 5.4, PT  MNomal 2733501  CHOO
1185 LAURENTIS BY NL  Momal 3500BH  CHOO
1186 VAM DEN BERG GOOD IN FOOD NL  MNomal 4305CY  CHOO
1187 MOVELCOZ), Cozinhas E Roupeios, Id PT  Momal 4435416 CHOO
1183 SMIT KOFFIE BV, NL  Momal 3841RP  CHE@O
1191 BRITALAR-50C. CONSTRUGTES 5.4 PT  Momal 4711910 NUMC
1206 EL CORTE INGLES-GRANDES ARMAZENS,S PT  Momal 1083413 CHGO
1210 PONTOVARIUS-COM.UTILID. DOMEST. LDA PT  MNomal 4755532  CHOO
1223 BRIBEJA - SOC. DE DISTRIBUICAD DE B PT  Momal 7800335  CHOO
1226 SPORTING-S0C. DESFORTIVA DE FUTEBOL PT  Nomal CHIO
1245 C.C.Y M. IDURGDSL ES  Momal 48300 CHOO
1246 CARTONAGEM DA RIBEIRAMATIAS MATOS PT  Momal 4800000  CHQO

Coeis| |

| ciivo

Cliente [1252

| [RECHEID CASH & CARRY, 5.4

* Ideniidade | + Endereos | * Comerciais | * Gestdo | + Financeitas | * Clientes exped | + NLE. [# Contactos

|cod.

| Apelido Cod

Cortesia
Apelido

Norne

Fungdo
Servigo
Missn
Linqua

Di. Nascimento

Cateqoiia
Enderego
E-mail
Telefone
Fax

Telemdwel

(+351)

(+351)

(+351)

B Contacto prdefeits

Figura 59 - Ficha de clientes, separador "Contatos"
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Anexo IX - Ficha de fornecedores

He& K4b M

# o 2LOL

Cotsqotia| || | Activo

Fomecedor | Razio Social | Dscr. cuta Fomecedor 0014 | [PRIREVEQUIP. REV. TECNICOS, |

0001 EDP SERVIGO UNIVERSAL, 5.A. EDF B

0002 REINALES.SGPS | Ideniidads | + Enderegos | + Comerciais | * Gestdo | * Financeias | + Seguimenta | + M.LB. | + Confactos |

0003 ¥DOGEQUIPAMENTOS DE ESCRITORIOLD  XDOG

000¢  SOTEL-Simbes, Mendes & Fersira, Ld Dser. cuta [PRIFEY. | sia| |

U005 ACEROLCOM.IND ACOS INDX. UNIP. LDA ACEROL Fiazéio Sacial [PRIREV.£0UIP, FEV. TECNICOS,

0006 TRANSCARP-TRANSFORTES E LOGISTICA TRANSCARP

000 STRONGAREA, LD L ]

0011 PACK 4 -Embalagem, Lz

0012 150 - INSTITUTO DE SOLDADURA E QUAL Pais [FT_ [PORTUGAL

0014 PRIREV-EQUIP. REV. TECNICOS, LDA, FRIREY FOR [Porugues ]

0016 MOTAS TEIXEIRA SA

0017 GREDISAINDUSTRIAL 5.1 MReglomecial| |

0013 POMDI HERRAMIENTAS DE DIAMANTE 54 POMDI Identficagdo CEE | PTS05163586

0019 CAL<A ECONOMICA MONTEFID GERALInt MONTEFID Divisa [EUR_|EURD ]

0020 ST IBERICA. LDA SURTEC

0021 TOTTACREDITO ESPECIALIZADD, InstF -

0022 AUTOLECARY de Franciseo da Silva D Intar-estab B[ |

0023 ARNALDO DE OLIVEIRA FERREIRA

0024 ANTUNES &ABREU, LD® M Clente B Representante Bl Prospect

0025 CONSULGES FORMACAD, 5.4, CONSULGESF M Fomecedor B Tere. diversos Frestador

0026 CENTRIMPOR - COM. REFRESENT. LDA CENTRIMPOR B ranspatador R

0027 NORTEL-SULCOMEQUIPHOTELEIROS.LD?

0028 CUTAL-CUTELARIAS ARTISTICAS, LDA

0029 FERNANDO SILVA FERREIRA

0030 JOSE MARLA FERREIRA SILVA

0031 DALFER-METAL, 5.L DALFERMETA

0032 ALINACANDEBAT MOREN

0033 FRAMADA, ACOS E INDUSTRIAS, 4

0034 ICC/AGENCIA DE NAVEGAGED E DE TRANS

0036 JOAQUIM MARGUES DA SILVA

0037 JOAO DA SILVA FERTUZINHOS

0038 MLMORAIS & MEIRELES

Figura 60 - Ficha de fornecedores, separador "ldentificacao"

Fommssadoiss Camia| || | @i

Formeoedor | Razio Socisl | Dscr. cuta - Famecedor 0014 | [PRIREV-EQUIP. REV. TECHICDS, |

0001 EDP SERVICO UNIVERSAL. 5.4 EDF Bl

0002 REINALES, SGPS * Identidade | @ Enderscos | * Comercisis | » Gestdo | * Financeiias | @ Seguimerto | + M.LE. | ® Contactos |

0003 XDOCEQUIPAMENTOS DE ESCRITORIO.LD  XDOC

0004 SOTELSies. Mendes & Feneira, Ld Endereco | Cod

onos ACEROL-COM IND ACOS MO UNIP. LD ACEROL

0005 TRANSCARP-TRANSPORTES E LOGISTICA TRANSCARF | 001 .

0010 STRONGAREA, LD® L2 =

o0t PACK 4 - Embalagem, L&

0012 150-INSTITUTO DE SOLDADURA E GUAL

0014 PRIREV-EQUIP. REV. TECNICOS, LDA. PAIREY SONA INDUSTRIAL DE VAGOS

e MOTA & TEI-EIRA 54

0017 GREDISAINDUSTRIAL.S.L LOTEE!

0018 POMDIHERRAMIENTAS DE DIAMANTE Sh POMDI

oms CAl44 ECONOMICA MONTEPIO GERAL-Inst MONTERIO Regido

0020 STIBERICA, LDA. SURTEC Codpostalcidads (3040385 | |¥AGDS ]

on21 TOTT4CREDITO ESPECIALIZADO, Inst.F

0022 AUTO-LECARY de Francisoo da Silva D

0023 ARMALDO DE OLIVEIRA FERREIRA Telefone/fax |[+351)234 793 740 | \[;351]234 794 391 |

onz4 AMTUMES & ABREL, LD? E-mail

0025 CONSULGES FORMAGAD.SA COMSULGESF e eteno ||

0025 CENTRIMPOR - COM, REPRESENT..LDA. CENTRIMPOR B Enderage picefoito

onz7 WNORTEL-SUL-COM EQUIP HOTELEIROS LD®

o028 CUTAL-CUTELARIAS ARTISTICAS, LDA.

0023 FERNANDO SILVA FERREIRA

o030 JOSE MaRI& FERREIRA SILVA

0031 DALPER -METAL 5.L DALPERMETA

0032 ALINA CAMDEBAT MOREN

ik FR&MADA ACOS E INDUSTRISS, 5.6

0034 ICC/AGENCIA DE NAVEGACAD E DE TRANS

0036 JOAGUIM MARGUES DA SILVA

o037 JOA0 D& SILVA FERTUZINHOS

0038 WLMORAIS & MEIRELES

Figura 61 - Ficha de fornecedores, separador "Enderecos"
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Fomecedoics Cateqois| || | @ adtiva
Foinesedor | Razdo Social | Dscr. outa - Eomecedsr (0012 | [PRIREVEQUIP. REV. TECNICOS, |
0001 EDFSERVICO UNIVERSAL, 5.4, EDP [}
0002 REINALES, SGFS ¢ Identidade | ® Enderegos [@ Comerciais [+ Gestdo | Financeiias | * Seguimento | * MIE. | ¢ Contactos |

o003 #DOC-EQUIPAMENTOS DE ESCRITARIO, LD *Doc

0004 SOTEL-Simfes, Mendes & Femeia, Ld Categoria BT | Dlasse T ] Indisponiblidade | | |
o5 ACEROL-COM IND.ACOS INOX UNIP. LD& ACEROL

onos TRANSCARP-TRANSPORTES E LOGISTICA TRANSCARP . m

D010 STRONGAREA LD Mt miimoens || EUR Mot expesicliy
o0t PaCK 4 - Embalagem, Ld® Localizagdo

0012 150 - INSTITUTO D SOLDADURA E QUAL Eng multrinhas Incoterm
0014 PRIREY-EQUIP. REY, TECNICOS, LDA, FRIREY Froavis ARE Maicragio CEE | 1.00

ome MOTA & TEIREIRA 54 - . "
0017 GREDISAINDUSTRIAL 5L Resvieo expedie Lig hanspatts | Pals respectivo 4

0018 POMDI HERRAMIENTAS DE DISMANTE SA POMDI
0013 CAIXA ECONOMICA MONTERID BERALInst MONTEFID Eswstsbpe [ | [ ]
0020 STIBERICA. LDA SURTEC
0021 TOTTA-CREDITO ESPECIALIZADD. InstF

0022 AUTO-LECARY de Francisoo da Siva D

Origem vencimento

® DataRecepgdo © Data Factuia

0023 ARNALDO DE OLVEIRA FERREIRA Text (Desc. e desp.
0024 ANTUNES & ABREU, LDY. B Encomenda |Elemtar Descr. % ou mont |piy
0025 CONSULGES FORMAGED, 5.4 COMSULGESF H Devol

0026 CENTRIMPOR - COM. REPRESENT.,LDA CENTRIMPOR

0027 NORTELSULCOM.EQUIPHOTELEIROS LD? I &

0028 CUTALLUTELARIAS ARTISTICAS, LDA B Hota encomenda

0023 FERMNANDO SILVA FERREIRA 9 Guiarecepczo

0030 JOSE MARLA FERREIRA SILVA 2 Guia devol

ooz DALPER - METAL, 5L DALPERMETA, Cédiga modelo l:l l:l

o032 ALINA CANDEBAT MOREN

ik F RaMAaDA, AC0S E INDUSTRIAS, 5.4

0nz4 ICCAAGENCIA DE NAVEGACAD E DE TRANS
0036 JOAQUIM MARQUES DA SILVA

o037 JORO0 D& SILvA FERTUZINHOS « ([ »
ik M LMORAIS & MEIRELES

Figura 62 - Ficha de fornecedores, separador "Comerciais"

=)

Fomecedores Catenin | || | Eactiva
Fomececor | Razio Sacial | Dser cuta - Formeoedor 0014 | [PRIREV-EQUIP. REV. TECHICDS, |
0001 EDPSERVICO UNIVERSAL. S A EDP B
0002 REINALES, SGPS + Identidade | ¢ Endeiogos | + Comercisis | Gestdo |+ Financeiias | ® Seguimerto | * N.IB. | * Contactos |
onn3 XDOC-EQUIPAMENTOS DE ESCRITORIO, LD alil Em-
0004 SOTEL-Simdes. Mendes & Fenisia, Ld Tipa famesedar | Nomal B © Cortrolado @ livie # Blogueado
D005 ACEADL-COMIND.ACDS INOKLNIP.LDA ACEROL Ne cliontsrlomess. e N
oo TRANSCARP-TRANSPORTES E LOGISTICA TRANSCARF
0010 STRONGAREA LD? ’ Total em curso 11591583
0011 PACK 4-Embalagem, Le® Tipo cambio | Cambio dodia 4 Bloquear pagamenta
oma IS0 - INSTITUTO DE SOLDADURA E (UAL Litigi
0014 PRIREV-EQUIP. REV. TECNICOS, LDA. FRIREY Cid stz || 1 nzo O T
0016 MOTAG TEKEIRA SA

omz GREDISA INDUSTRIAL 5L

0018 POMDIHERRAMIENTAS DE DIAMANTE 54 POMDI - 5 ~Familias estalisti
0019 CAla ECONOMICA MONTEPIO GERALnst MONTERID 2 sttt [N
0020 ST IBERICA, LDA SURTEC 1 Szt [
0021 TOTTA-CREDITO ESPECIALIZADD, InstF 2]
0022 AUTO-LECARY de Francisco daSitva Dl

0023 ARNALDO DE OLIVEIRA FERREIRA X Stat 4|1 [N
0024 ANTUNES & ABREU, LD® Stat 51 [nsa
0075 CONSULGES FORMACAD, S CONSULGESF

0026 CENTRIMPOR -COM. REFRESENT . LDA CENTRIMPOR

o0z7 NORTEL-SUL-COM.EQUIP.HOTELEIROS LD?
onz8 CUTAL-CUTELARIAS ARTISTICAS, LDA.
o023 FERNANDO SILVA FERREIRA

0030 JOSE MARIA FERREIRA SILVA

on3t DALPER - METAL, 5L DALPERMETA
o032 ALINA CANDEBAT MOREN

0033 F.RAMADA, ACOS E INDUSTRIAS, 5.4,

0024 ICCAAGENCIA DE NAVEGACAD E DE TRANS
0036 JO0AQUIM MARQUES DA SILYA

Q037 J0A0 D4 SILVA FERTUZINHOS

ik ML MORAIS & MEIRELES

Figura 63 - Ficha de fornecedores, separador "Gestao"
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Cateqois| || | Bctiva
Fomecedor | Raz3n Sacial | Dser. cuta - Fomesedor (0014 | [PRIREVEQUIP REV. TECNICOS, |
0001 EDP SERVICO UNIVERSAL, 5.4 EDP B
0002 REINALES, SGPS * Ideniidade | * Enderecos | + Comerciais | * Gestfo |@ Financeias |+ Sequimenta | * N.LB. | + Contactas |
0003 XDOC-EQUIPAMENTOS DE ESCRITORIOLD  XDOC Terceiros
0004 SOTELSGimdes, Mendes & Feneia, Ld Terosio pago 0014 Eixo |seccao analitica
0005 ACEROL-COM.IND.ALDS INDX.UNIP. LDA ACEROL Terceira facturader | 0014 1 |Centra de Custo
0006 TRANSCARPTRANSPORTES E LOGISTICA TRANSCARP —
W10 STRONGAREA, LD? Fomecedor giupo [0014 2 |Linha de Frodkio
0011 PACK 4-Embalagem, L Cédizo contab, |FOR-NAC ER
oot 2 IS0 - INSTITUTO DE SOLDSDURA E QLLAL Esguema de contas
0014 PRIREV-EQUIP. REV. TECNICOS, LDA PRIREY
0016 MOTA% TEIREIRA 54
ks GREDISA INDUSTRIAL 5L
0016 POMDI HERRAMIENTAS DE DISMANTE G4 POMDI
Ik} Calxé ECONOMICA MONTEPID GERAL-Inst MONTERIO Cond pagam. | CHQO30D ‘Cﬁd. ] |
0020 STIBERICA,LDA, SURTEC Desconta
o021 TOTTACREDITO ESPECIALIZADD, Inst F
0022 AUTO-LECARY de Francisoo da Sitva D Booeogomenta| [
0023 ARNALDO DE OLIVEIRA FERREIRA
o024 ANTUNES & ABREU, LD2.
0025 CONSULGES FORMAGED,S.A CONSULGESF mputcindespeses | ||
0026 CEMTRIMPOR - COM. REPRESENT , LDA. CENTRIMPOR
0027 NORTELSUL-COM EQUIPHOTELEIROS LD
0028 CUTALCUTELARIAS ARTISTICAS, LDA I o e D J
o029 FERNANDO SILVA FERREIRA T.
0030 JOSE MARIA FERREIRA SILVA Beime V4 [Nome parceiro |Parte detida |
0031 DALPER - METAL, 5L DALPERMETA
0032 ALINA CANDEBAT MOREN
0033 F.RAMADA, ACOS E INDUSTRIAS, .4
0034 ICCAAGENCIA DE NAVEGACED E DE TRANS
003  JOAQUIM MARGUES DA SILVA
o037 JOAO DA SILVA FERTUZINHOS
003 MLMORAIS & MEIRELES

Figura 64 - Ficha de fornecedores, separador "Financeiras"

@ Dados de base > Terceiros > Fomecedores

e Cacnta ||| | oo
Formeedor | Razéo Soial | Dser. cuta Fomecedor 0014 | [PRIREVEQUIP. REV. TECNICOS, |
001 EDP SERVICO UNIVERSAL, 5.4, EDP 9
0002 REINALES, SGPS + Identidade | * Enderecos | + Comerciais | * Gestdo | » Financeiias |@ Seguimerto |+ NILB. | ¢ Contactos |
0003 ®DOCEQUIPAMENTOS DE ESCRITARIO, LD HDOC _Motas e s
0004 SOTEL-SimBes, Mendes & Femeira, Ld
"
o5 ACEROL-COM IND.ACOS INOX UNIP. LD& ACEROL Prazo
onos TRANSCARP-TRANSPORTES E LOGISTICA TRANSCARP Prazo 1000000 . ® Notas
000 STROMGAREA, LD iz 1.000000
0011 PACK 4-Embalagem, L DQualid 1.000000
0012 150 - INSTITUTO DE SOLDADURA E QUAL Quantid 1.000000 Livre Frego
0014 PRIREV-EQUIP, REV. TECNICOS, LDA, FRIREY
ome MOTA & TEIREIRA 54 NulaL:/;z 100000
omz GREDISA INDUSTRIAL, 5 L.
0018 POMDI HERRAMIENTAS DE DIAMANTE 54 POMDI
oms CalR4 ECONOMICA MONTEPIO GERALInst MONTERIO
0020 STIBERICA. LDA SURTEC
0021 TOTTACREDITO ESPECIALIZADO, InstF Quantd Quala
onz2 AUTO-LEC&RY de Francisco da Silva D
0023 ARMALDO DE OLIVEIRA FERREIRA
AN ANTINES & ARRFIL 1N

Figura 65 - Ficha de fornecedores, separador "Seguimento"

/> & Dados de base > Terceiros > Fornecedores

Foinecedoies Colecnia | || | Activo
Fomecedor | Razdo Social Dscr. cuta Fornecedor 0014 | [PRIREv-EQUIP. REY. TECNICOS. |
0001 EDPSERVICO UNIVERSAL S A EDP il
D0z REINALES. 5GP + Idertidace | * Endoregos | # Comercisis | ® Gest3o | * Finsnosias | # Seguimerto | MLB. | Contactos |
003 HDOCEQUIPAMENTOS DE ESCRITORIN LD DOC
DM SOTEL Simies, Mands & Farrcia, Ld Pais_|Prof [BAN | Nimero NIB |Defeito |End. |Divisa | Domicifiaggo
D005 ACEROL-COM.ND.AQDS INGK. LNIP. LDA ACERDL [HE: 003620040003209723085 | S o1 EUR GLIMARAES
008 TRANSCARP-TRANSPORTES ELOGISTICA  TRANSCARP —
0010 STRONGAREA, LD® L2
D011 PACK 4-Embalagem, La
0012 150 -INSTITUTO DE SOLDADURA E QUAL
0014 PRIREVEQUIP. REV. TECNICOS, LDA PRIREY
D016 MOTA & TEIREIRA SA
0017 GREDISAINDUSTRIAL S.L
0018 POMDIHERRAMIENTAS DE DIAMANTE 54 POMDI
0019 CAIXA ECONOMICA MONTEPIO GERAL4rst MONTEPIO
0020 STIBERICA, LDA. SURTEC
0021 TOTTACREDITO ESPECIALIZADO. Inst F
D022 AUTO-LECARY de Francsca daSiva Dl
0023 ARMALDO DE OLIVEIRA FERREIRA
0024 ANTUNES & ABREU, LD?
0025 CONSULGES FORMACAD, 5.4, CONSULGESF
0026 CENTRIMPOR -COM. REFRESENT., LD& CENTRIMPOR
0027 NORTELSULCOM EQUIP HOTELEIRDS LD?
0028 CUTALCUTELARIAS ARTISTICAS, LDA,
0028 FERNANDO SILVA FERREIRA
0030 JOSE MARIA FERREIRA SILVA
0031 DALPER - METAL 5L DALPEAMETA
0032 ALINACANDEBAT MOREN
0033 FRAMADA ACDS E INDUSTRIAS 5 A
UM ICC/AGENCIA DE NAVEGACAD E DE TRANS
0036 JOAQUIM MARGUES DA SILVA
0037 JOBO DA GILVA FERTUZINHOS oo -
0038 MLMORAIS & MEIRELES

Figura 66 - Ficha de fornecedores, separador "N.I.B."
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@ Dados de base > Terceiros > Fomnecedores.

Fomecodoios Cateqoria| || | & activo
Formenedor | Razio Social | Dser. cuta Fomecedar 0014 | [PRIREVEQUIP. REV. TECNICOS, |
0001 EDPSERVICO UNIVERSAL, S.A. EDP
D002 REINALES, SGPS + Identidade | *+ Enderecas | ¢ Comerciais | + Geto | # Financeivas | + Seguimento | + MAE. |@ Cantactas
0003 WDOCEOUIPAMENTOS DE ESCRITORIO, LD XDOC
0004 SOTELSimdes, Mendes & Feneira, Ld Cod. | Apelide csd [045
onos ACEROL-COM IND ACOS INOX ,UN\F",LDA ACEROL 1 s Fensia Cortesia [s, u
D0DE  TRANSCARP-TRANSPORTES E LOGISTICA TRANSCARP — "
0010 STRONGAREA, LD? L 2] tpoice [Fereis |
0011 PACK 4-Embalagem, L2 Nome |antonia
D012 150 - INSTITUTO DE SOLDADURA E QUAL Fungio [P D G B
o4 PRIREV-EQUIP. REY. TECNICOS, LDA, PRIREY Senigo —‘7
e MOTA & TEIREIRA 54 o
0017 GREDISAINDUSTRIAL, 5.L. i [ |
oms POMDI HERRAMIENTAS DE DISMANTE 54 POMDI Lingus |POR |F’nrlugués |
oms CAIXS ECONOMICA MONTERIO GERALInst MONTERIO Dt Nascimento ‘
0020 ST IBERICA, LDA. SURTEC Coteapiia T ]
onz21 TOTTA-CREDITO ESPECIALIZADO, InstF Endereco 001 |Sede
onzz AUTO-LECARY de Francisco da Silva D ) —I—l
0023 ARMALDO DE OLIVEIRA FERREIRA Emai
onz4 ANTUMES & 4BREL, LD, Telefone |[+351)234 793 740
0025 CONSULGES FORMAGED, 5.4 CONSULGESF Fax | (+351]234 754 391
D026 CENTRIMPOR - COM. REPRESENT., LDA CENTRIMPOR .
onz7 MNORTEL-SUL-COM.EQUIF.HOTELEIROS LD? Telemével |[+3511953 960 167
0028 CUTALCUTELARIAS ARTISTICAS, LDA Contacto p/dfeito
0029 FERMANDO SILVA FERREIRA
o030 JOSE MARLA FERREIRA SILWA
0031 DALPER - METAL 5L DALPERMETA.
0032 ALINA CANDEBAT MOREN
ik FRataDs aC0S E INDUSTRIAS, 5.4,
003 ICCAMGENCIADE NAVEGACAD E DE TRANS
0036 JOAGUIM MARGUES DA SILVA
07 JOA0 D& SILVA FERTUZINHOS « [ N
003 MLMORAIS & MEIRELES
M RABEAMM TEAMEITAS | N

Figura 67 - Ficha de fornecedores, separador "Contatos"
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Anexo X — Lista de materiais de um artigo

Em&a dDMN #20 20 H @ @@ 7 € Dados de base > > producéio
- Artigo post B
Seq. |C | £ |UDM | Coef UDM-US | Quantid. lig. UOM | Quantic. ig. US |US | Tipo componente|Cod. atd. lig. | Arred. qtd. Designagaa
1 20 03803 Chapa Ago Inos Aisi 430 - 1.5 am kG 1000000 4514 4514 K6 Nomal Proporcional 0 mais préwimo
2

Figura 68 - Exemplo de uma lista de materiais completa, parte 1/2

Bmi H4D M ¢v ®ODLE ol @ @@

-Artigo Tt

» €5 Dados de base > > produciio

Seq. |C Designagio | % perda_|Inicio validade __|Fim validade __|Lote inicio Lote fim Opergama  |Prazo oper.  |Valorizagie | Impr.bol. mat. |
1 20] 03803 Sim Sim
B

Figura 69- Exemplo de uma lista de materiais completa, parte 2/2
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Anexo XI — Gama operatéria de um artigo

28 Fi
Embi WAdDMN 20 RED 4 @ @@ » > 4P Producio » Dados técnicos » Gamas > Gestio gamas
Dperacies
Nr._|indice |Datainicio  |Datafim [0p.std  |Centro |Tipa |Posto |Designagzo operagsa | Ni. de postas Centio m-o_[Tipo |Posto m-o |Hr. MO | Tp. afinagio

1 10 0101 MO 0502 Cotte Chaps 1 100000
2| T Mmoo eie Carte Pega 1 05000
B 12002 Mo 031 Marcar 1 0En
4] w 1102 (Mo os01 Lawar Pega 1
5| = sz wn o Estaripiat Pts 1 10000
5| w0 B wMo o mT Estanmpar Cabo 1
KR 2322 wn 1107 Lisar Canos 1 15000
EE 4203 Mo 1020 Burit ME 1 07500
EIE 820 Mo 1007 Pl 1 07500
10| 1o ;a0 M0 803 Lawar 1 07500
| o 332 wn o 1201 Cantralar 1
z| 1 34 Mo 1307 Embalar 1 15.0000

3

Figura 70- Exemplo de uma gama operatéria completa, parte 1/4

EHma 4PN #0 2OEL H @ @@ &P Producho > Dados técnicos > Gamas > Gestéo gamas
Operagdes
N |indice Tipo tp.operatstio | Unid. de gestdo |Quant base | Tp. Operatorio Cadéncia  |Eficiéncia em %  |Perdaem % |Coefafin. | Coet oper.

1 10) Proporcionsl Tempos por 100 100 1.0000 100,000
2 20) Proporcionsl Tempos por 100 100 0.0167 100,000
El £ Proporcionsl Tempos por 100 100 00167 100,000
4 40) Proporcionsl Tempos por 100 100 1.0000 100,000
5 50) Proporcionsl Tempos por 100 100 0.0167 100,000
[ 0] Proporcionsl Tempos por 100 100 1.0000 100,000
7 70) Proporcionsl Tempos por 100 100 0.0167 100,000
[ 30) Proporcionsl Tempos por 100 100 0.0167 100,000
] 0] Proporcionsl Tempos por 100 100 00167 100,000
10| 100 Proporcionsl Tempos por 100 100 0.0167 100,000
| 1 Proporcionsl Tempos por 100 100 0.0167 100,000
EEE Proporcionsl Tempos por 100 100 1.0000 100,000
13

Figura 71- Exemplo de uma gama operatoria completa, parte 2/4

45}
Hmb K4DPMN 20 XLEL

Q Produco > Dados técnicos » Gamas > Gestio gamas

Operagies
Nr. |indice Tp. prepatagio | Tp. espera | Tp. pos-oper.  |UD | CoelUS-UD  |Férmula Coef.US-UD | Ficha técnica Nr. plano operac3o | Imagem operagSo

1 10] N 1.000000,

2 20 N 1.000000,

3 30) N 1000000

4 40) uN 1000000

5 50) un 1.000000,

B 0] N 1.000000,

7 70| N 1.000000,

B 30) N 1000000

B 0] uN 1000000

10 [ 100 un 1000000

[ 1) N 1.000000,

2| 1) un 1.000000,

13

Figura 72- Exemplo de uma gama operatoéria completa, parte 3/4

Hmba KHAdDP N #0 XEEL o @ @@ [ %7 Prosucio > Dados técnicos ~ Gamas > Gestdo gamas
Operagges E
N |indice  |Datainicio  |Feramenta |Fixagio |Programa | o |Art & Centro sube. | Tipo |Posto subc. | Terceiro Enderego | Prg refergneia
1 10 Nio
2 B Hao
3 a0 Hio
4 40 Nio
5 50 Nao
5 &0 Hio
7 70 Coriuntural Sa001 o1 5T oooo
5 a0 Nao
5 an Hio
] 0] Hao
1] ) Nao
12|z Hao
3

Figura 73- Exemplo de uma gama operatodria completa, parte 4/4
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Anexo XIl — Ficha de operacao standard

@ Froducio > Dados técnicos > Gamas > Operagies standard

Operasios standa Dperscsarird
Dperagéa standard | Estab | Desc oper.std | Centia| Tipo posto carga | Pasta carga principal Estab. DALPER
E0  ComePega 01 Mg [EE
2 E  CoteVario 0 Mg [ @ Tempos |« Gestdo | + Capacid firta |
3 EM Polrago 0 MO LM R
4 01 Estanpar 102 Mg fuli-3 Posto carga (M0 0306 | [Amolsdora ] Himero [ 1]
5 EM  Estampar Pala 02 MO o1 Postoma || I ] P
5 EM Foler o MO LM
7 E0  Rebarbar 01 ME 0214  Tempos carga - - Coeficiente m3o d
g EM  Endretrlamina 101 MO [l ® Horas © Minutos Tempo afinacio
3 EM Temperar 02 Mg [ir] Tempa operatéio
i e e T o oo gD
avar Pega -
12 EOl Maicar 10z MO o211 Tempo afinagdo 400000 iz - Tempo fora de caiga
13 EDl  Laminar 0 M 0512 Preparacio 3
14 E0l Ramear 102 MO o116 Urid de gesto | Tempos por 100 ) Espera i1
15 0 Enconchar 02 MU oo Quart. base 100 Pés-operatério &
15 EN  Rebate 02 MY 107 .
Tp. Operat
17 E0T  Dar Hueds 0z MO 0213 P persiain 1.0000] res
18 EOT  Cavear 102 MQ o Eectic ~Unid.
19 ED Fuar nz Mo 0110 Eficiénciaem % | 100,000 Linid operacin
Fil 01 CorteChapa 01 ME 0502 Pedaemx | oomd]
21 EO  Fazer Derte 01 MO 0212

Figura 74 - Exemplo de uma ficha de operacao standard completa, parte 1/3

Q Producéo > Dados técnicos > Gamas > Operagbes standard

DALPER

Operag3o standan
Estab

Dese.cperstd

1 Cotte Peca MO

2 Corte Yardo 1o MO 0001 + Tempos Gestio " Capacid. firita |

3 Foii Ago 304 MO DLROT B

4 Estampar 102 MO ooz Ficha técrica il

5 Estampar Pata 102 MO o M1, plano aperacio

6 Forjar 304 MO DLROY N

7 Rebabar Mo 0214 magemepoecia| |

8 Endireitar Laming 101 MO o0 Diversos

E] Temperar 102 MO [} Fenamenta | [osg37

10 0T Abir Dentes i Mo o212 Fiacia
11 EO1 Lavar Pega 102 M 0801 3
12 E01 Mancar 102 MO 021 ogama |

13 E01  Laminat 10 MO [GH =

14 EODT  Ramear m2 Mg 0116 S Nso ® Estructural @ Corjuntural

15 01 Enconchar 102 MO o110 At | [oasar

16 E01  Rebate 202 MO 107 . ]

17 E01  DaiQueda 102 MO 0713

] E01  Cavear 102 Mo o fEiheCodig |
19 E01  Furar 102 MO [t} Prg referéncia

20 E01  CotteChapa R T o502

Figura 75- Exemplo de uma ficha de operacao standard completa, parte 2/3

OperagBes standard

Operago standard | Estab. | Desc.operstd Centio | Tipo posto carga | Posto carga piincipal | =
1 El Corte Pega 101 MO 0z18 7
2 Conte Varzn 1M Mo + Tempos | + Gestdo |# Capsoid finta |
3 01 Polrdgo 304 MO DLFM A
4 E0T  Estampar 02 Mg ooz Citério de agupament | |
5 En1 Estampar Pata 102 MO o et | |
B EM Fariar 04 MO DLPO

Figura 76- Exemplo de uma ficha de operacao standard completa, parte 3/3
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Anexo XIllI - Listagem de operacdes standard utilizadas no sistema

Tabela 22 - Listagem de operacoes standard consideradas no sistema

Op. Std. | Descrigao Centro | Posto Carga | Tipo. PC
1 Corte Pega 101 0218 MQ
2 Corte Varao 101 0001 MQ
3 Polir Ago 304 DLPO1 MO
4 Estampar 102 0102 MQ
5 Estampar Pata 102 0111 MQ
6 Forjar 304 DLPO1 MO
7 Rebarbar 101 0214 MQ
8 Endireitar Lamina 101 0101 MQ
9 Temperar 102 0701 MQ
10 Abrir Dentes 101 0212 MQ
11 Lavar Pega 102 0801 MQ
12 Marcar 102 0211 MQ
13 Laminar 101 0612 MQ
14 Ramear 102 0116 MQ
15 Enconchar 102 0110 MQ
16 Rebate 202 1107 MQ
17 Dar Queda 102 0219 MQ
18 Cavear 102 0111 MQ
19 Furar 102 0110 MQ
20 Corte Chapa 101 0502 MQ
21 Fazer Dente 101 0212 MQ
22 Amolar 205 0906 MQ
23 Lixar Cantos 204 1023 MQ
24 Burnir MB 203 1021 MQ
25 Brilho 304 DLPO1 MO
26 Pré-polir 201 1013 MQ
27 Polir Manual 202 1107 MQ
28 Polir 201 1004 MQ
29 Serrilhar 205 0908 MQ
30 Lavar 301 0803 MQ
31 Controlar 302 1201 MQ
32 Marcar Pega 303 1501 MQ
33 Embalar 304 1307 MQ
34 Recozer 102 0701 MQ
36 Marcar friso 304 DLPO1 MO
37 Bater Pata 304 DLPO1 MO
38 Puxar Pata 304 DLPO1 MO
40 Lixar entre Dentes 204 1027 MQ
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41 Pratear 001 0000 ST
42 Dourar 001 0000 ST
43 Satinar 001 0000 ST
44 Lamina/cabo/embutir | 001 0000 ST
45 Estampar Cabo 102 0111 MQ
46 Soldar Concha 101 0302 MQ
47 Dobrar 202 0207 MQ
48 Foscar 201 1008 MQ
49 Encalcar 102 0111 MQ
50 Titanium 001 0000 ST
51 Dourar Friso 001 0000 ST
52 Coar Lamina 202 1107 MQ
53 Marcar Laser 303 1502 MQ
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Anexo XIV - Informacao sobre centros de carga

Centro de carga

Centro de carga

Deescricio posto

a0z
m
02

Suconhatagio
Mzo de Obra

Corte

Estampagem
Polimento Automatico
Polimento Manual
Bumimerto

Liwar

Amolar-S emilhar
Limpeza

Lavagem

Contrala

Marcar

Embalagem
Expedicia
Marutengdo
Senalharia

Amazem Produto
Amazem mercadoria E MPR
Comercial

Directdo

Dutros

Figura 77 - Exemplo da informacao considerada para um centro de carga

Centro de carga

Dese.
Nivel visualizag3o | Mivel 1

s utili

Estab. de produg3o

|Posta de carga

|Designagso do posto

| Tipo posta carga

oot
oooz
[Uili)
o004
000G
000&
aon7?
orm
0201
0204
0205
0208
0209
0212
0213
0214
0215
0217

Guihotina Bans Ao ENDIRE]
Guihatina Bams Ago ENDIFE]
Deservolador bobine (chaps]
Deservolador bobine (o]
Deservolador bobine (o]
Deserioladar bobine (2]
Méauins Liver igo

Frensa Man. DesempenLam F
Balancés de Coite - 4igo Facas
Balancés de Carte-REBARB F
Balancés de Conte-REBAFD F
Balancés de Corte [Chapal Alin
Balancés de Corte REBARBAF
Balancés Corte (4BRIA DENTI
Balancés Corte (ABRIF DENTI
Balancés de Corte [AEBARBAI
Balancés de Corte [REBARBAI

Balancés de Corte

Maquina
Maquina
Maquina
Mauina
Maguina
Méguina
Maquina
Mauina
Maguina
Méauina
Maquina
Mauina
Maguina
Méauina
Maquina
Maquina
Mauina

Maquina
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Anexo XV — Informacao sobre os postos de carga

a K4PM 20 2ELE

qs Producdo > Dados técnicos > Centros de producio > Postos de carga

Pasto de caraa 0218 Ligacio estab,
Designagdo | Balancés de Corte Dscr. cunta
5T Subcontratacin Cento de carga (101 | [Corte
3000 01 002 MO M30 de Obra
oot E0l 01 MO Guihoting Bama Ago ENDIREIT L N .
002 E01 1m Ma Guihatina Bams Ago ENDIREIT - MEpEE ® Mode obxa ® Subcorlratagio
0003 E0 101 M Desenolader babine [chapal
0004 EO1 1m Ma Desenrolador bobine [4go] |@ Gestio | o Variaglo | * Substinico | » Carga |
0005 E0 101 Ma Dessnolador bobine [4go] a
0006 E0l 101 M Desenoladar babine [4ps] Esouema [1/8 [Horario noimal 40 horas ]
007 01 101 a Maguina Likar Ago Secelo valaiz,
s E0l o M FrensaMan, Desempen.Lam Face [ ———— PR,
201 E0l 101 MO Balancés de Cotte - Ago Facas . , .
0204 EO1 1m MQ Balancés de Corte-REBARB FACA Lotz ] )
0205 01 101 MO Balancés de Corte-REBARE FACA
0208 £l 101 Ma Balancés de Corte (Chapal Alim Nivel visualizagdo | M ivel 1 &
0209 E0l 101 MO Balancés de Cote-AEBARBAR AL
0212 01 101 MO Balancés Cotte (ABRIR DENTES) - -
0213 EOl 10 Ma Balancés Corte (ABRIR DENTES) ezl VPRI Horzorke [ | sas
0214 E01 101 Ma Balancés de Carte (AEBARBAR) RCCP
0215 E0 101 M Balancés de Carte (AEBARBAR) el
o217 EO1 101 Q Balances de Corte Eficigncia em % Terpos previstos | 3330.5520
0218 E0l 101 Ma Balancés de Cotts B, Termpos reaizados
0223 E0 101 M Balancés de Carte

Figura 78 - Exemplo de uma ficha de posto de carga completa, parte 1/4

2 Producho > Dados técnicos > Centros de producho > Postos de carga

Posta de carga 0218 Ligacio estab,

Ligag#o estab. | Cenro de carga | Tipo pasto carga | Design. posto carga Designacio [Balancés de Corle | Dsct. curta
o0 E01 o1 5T Subsorretagdn m Ceniodecass [101 | |Conte
3000 2 0z MO Mo de Obrs
oot Ea 10 w0 Builhoting Bama Agn ENDIREIT o ~ B
om0z E0 10 Ma Gulhotina Bara Ago ENDIREIT L MEmpEE ® M3o do obra ® Subconiratagio
ooz Ea 10 a Dieseriolador bobine (chaps)
0004 EO01 101 Ma Desenrolador bobine (Aa) + Gestdo |@ Variagio |+ Substiuigio | ¢ Carga |
0005 E0l 101 M Deservalador bobine (gal iagSes de capacid.
0006 EOT 101 Mo Deserolador bobine (Aga) |patainicic | Data fim_|Motive |Descr. Esquema |Descr. [ M. exempl
0007 E01 101 Ma M Linsr Ago
mm Ea 10 % FrensaMan Deserpen Lam Face
o2 Ert 101 Mo Blanes de Cots - Aon Facas

Figura 79 - Exemplo de uma ficha de posto de carga completa, parte 2/4

Q Producéio » Dados técnicos » Centros de producée » Postos de carga

Llltime
Postos de caiga Postadecags [0218 | Ligaofo estah.
Ligag3io estab. | Centio de carga | Tipo posto carga | Design posto carga Designagin |Balancés de Cotte Dscr. cuita
[i] E0t [} ST Subcontiatagin 7 Centro de carga E Cotte
000 £0t 002 MO Mo de Dbra
oo €01 0 MO, Gulbotin Baira Ago ENDIREIT . ~ .
02 E01 1m Ma Guihatina Barra Ago ENDIREIT - Dl ® Mo de ora ® Subooniatagao
0003 E0t 10 MO Desernclader baire [chapa)
0004 E01 101 M Dessrrolader bobing [Ago] * Gestdo | * Vaiiagdo |@ SubstivicBo |+ Carga |
0005 £at 101 MO Deserclador babine [Ago) ituig & ]
0006 E01 101 M Desernolador bobine [Ago] |Posto carga subst. | Designagso | Priotid. Centro de carga | Tipo posto carga |
o007 £o1 101 MO, Maquina Lisat Ao
o101 £at 101 MO Prensa Man. Desempen Lam Fact
o e i wan B bonte AP A€

Figura 80 - Exemplo de uma ficha de posto de carga completa, parte 3/4
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4 Producio > Dados técnicos > Centros de produciu > Postes de carga

Posta de caiga 0218 Ligacéo estah

Pasto de carga | Ligag3a estab. | Centro de carga \ Tipo posto carga | Design. posta carga Designaco |Balancés de Corte Dscr. cutta
0000 O i sT Subcontratagio B Centro de caraa 101 | |Corte
5000 EO1 02 MO Mo de Obra
oot EO m Ma Guilhatina Bana Ago ENDIREIT . . .
o002 EO1 1m Mo Guiholina Bana Ago ENDIREIT © Méauina ® Mo de obra ® Subconiatacds
003 o 101 Ma Desaniolador bobine [ohapa)
0004 EOl 1o MI Deseriolader bobine (Ago) ¢ Gest3o | ¢ Varapdo | ¢ Substiticso | Carga |
0005 EO m Ma Desenolador bobine o) Carg
006 EOT 101 Mo Desaniolador bobine [Ag0) S 5
filid Ent 101 Mo Maquina Lisar Ago &0
[ilu] ] 10 Mo Prensa Man, Desemper.Lam Face W= o cormivo
0201 EO7 101 Mg Balancés de Corte - Ago Facas W '® corge fime
0204 O 101 Mo Balancés de Cote REBARE FACA [1/® carga pianificads
0205 EO1 101 MO Balancés de Cone-AEBARB FACA [ ——
0208 EOT m Ma Balancés de Corte [Chapa) Alim » WS corveosr ror
0203 EO7 101 Mg Balancés de Cote-REBARBAR AL
0212 EO1 101 Ma Balancés Corte (ABRIR DENTES)
0213 EO1 101 MO Balancés Corte (ABRIR DENTES) H
0714 DT 101 M Bakancés de Corte (REBARBAR)
015 o 101 Mo Balancés de Corte (REBARBAR)
0217 EO1 101 MO Balancés de Cate -
0218 EDT 10 Mg Bakancés de Cate
0223 EO1 1 Mo Balancés de Corte O — pr— = > . "
0302 EO1 101 Ma Soldar Conchas / Soldar Pantos
0502 EO1 101 MO Guilhotina d Chapa
B3 EO1 m M Laminador I
0604 O 101 Mo Laminador o/ Alim P _ _ y— _ _ _ _ , Y |_
0607 EO1 101 Ma Laminador Manual = = = = = = = £ = = = = =
0611 EOT m Ma Laninador Manual 2 3 3 2 a o ! ! - o & o 2
0812 EO1 10 (20 Laminadar Automético g E E g g 2 2 2 2 3 Z Z Z
0613 EO1 101 Ma Laminador Automatico-Flobol-Reb
102 EO1 102 MO Prensa utomét, Estampar Facas

Figura 81 - Exemplo de uma ficha de posto de carga completa, parte 4/4
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Anexo XII — Listagem de postos de carga atual

Tabela 23 - Listagem de postos de carga atualmente existente no sistema

Posto | Descricao Tipo PC | Centro
0000 |Subcontratacdo ST 001
0001 Guilhotina Barra Ago ENDIREIT MQ 101
0002 Guilhotina Barra Ago ENDIREIT MQ 101
0003 Desenrolador bobine (chapa) MQ 101
0004 Desenrolador bobine (Ago) MQ 101
0005 Desenrolador bobine (Aco) MQ 101
0006 Desenrolador bobine (Aco) MQ 101
0007 Maquina Lixar Ago MQ 101
0101 Prensa Man. Desempen.Lam.Facas | MQ 101
0102 Prensa Automat. Estampar Facas MQ 102
0103 Prensa Manual Estampar Facas MQ 102
0105 Prensa Manual Estampar Facas MQ 102
0106 Prensa Manual Estampar Facas MQ 102
0107 Prensa Automat.Estampar-Russa MQ 102
0108 Prensa Automat.Estampar-Russa MQ 102
0109 Prensa Automat.Estampar-Russa MQ 102
0110 Prensa Automat.Estampar-Russa MQ 102
0111 Prensa Manual Estampar MQ 102
0112 Prensa Manual Estampar MQ 102
0113 Prensa Manual Estampar MQ 102
0116 Prensa Manual Estampar MQ 102
0117 Prensa Manual Estampar MQ 102
0201 Balancés de Corte - Ago Facas MQ 101
0204 Balancés de Corte-REBARB FACAS | MQ 101
0205 Balancés de Corte-REBARB FACAS | MQ 101
0207 * Em Falta MQ 202
0208 Balancés de Corte (Chapa) Alim MQ 101
0209 Balancés de Corte-REBARBAR AUT | MQ 101
0210 Marcar MQ 303
0211 Balancés Corte (MARCAR) MQ 102
0212 Balancés Corte (ABRIR DENTES) MQ 101
0213 | Balancés Corte (ABRIR DENTES) MQ 101
0214 Balancés de Corte (REBARBAR) MQ 101
0215 Balancés de Corte (REBARBAR) MQ 101
0217 Balancés de Corte MQ 101
0218 Balancés de Corte MQ 101
0219 Balancés de Corte (ENCONCHAR) MQ 102
0220 Balancés de Corte (ENCONCHAR) MQ 102
0223 Balancés de Corte MQ 101
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0302 Soldar Conchas / Soldar Pontos MQ 101
0502 Guilhotina de Chapa MQ 101
0603 Laminador MQ 101
0604 Laminador ¢/ Alim MQ 101
0607 Laminador Manual MQ 101
0611 Laminador Manual MQ 101
0612 Laminador Automatico MQ 101
0613 Laminador Automatico-Robot-Reb | MQ 101
0701 Forno de Tempera Facas-Inducdo MQ 102
0702 Forno de Tempera Facas-Inducao MQ 102
0801 Magquina Lavar MQ 102
0803 Maquina Lavar MQ 301
0805 Maquina Lavar MQ 301
0906 |Amoladora MQ 205
0907 | Amoladora Automatica MQ 205
0908 Maquina Serrilhar Automatica MQ 205
0909 Maquina Serrilhar Automatica MQ 205
1004 Polimento Facas Automatico MQ 201
1005 Polimento Garfos Automatico MQ 201
1006 Polimento Colheres Automatico MQ 201
1007 Polimento Colheres Cha MQ 201
1008 Polimento semiautomatico-Horiz MQ 201
1009 Polimento semiautomatico-Horiz MQ 201
1013 Polimento semiautomatico-Horiz MQ 201
1017 Polimento semiautomatico-Horiz MQ 201
1018 Polimento semiautomatico-Horiz MQ 201
1019 Burnir Facas MQ 203
1020 Burnir Colhers Cha MQ 203
1021 Burnir Colheres MQ 203
1022 Burnir Colheres/Garfos MQ 203
1023 Maquina Lixar Cantos-automat. MQ 204
1024 Maquina Lixar Cantos-automat. MQ 204
1025 Maquina Lixar Fundos-automat. MQ 204
1026 Maquina Lixar Fundos-automat. MQ 204
1027 Maquina Lixar entre dentes-Aut MQ 204
1101 Burnir interior dentes garfo MQ 203
1102 Burnir interior dentes garfo MQ 203
1107 Burnir (Manual) MQ 202
1111 | Burnir (Manual) MQ 202
1112 Burnir (Manual) MQ 202
1113 Burnir (Manual) MQ 202
1114 Burnir (Manual) MQ 202
1115 Burnir (Manual) MQ 202
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1117 Burnir (Manual) MQ 202
1118 Burnir (Manual) MQ 202
1119 Burnir (Manual) MQ 202
1120 Burnir (Manual) MQ 202
1121 Burnir (Manual) MQ 202
1123 Burnir (Manual) MQ 202
1124 Burnir (Manual) MQ 202
1125 Burnir (Manual) MQ 202
1127 Burnir MQ 203
1201 |Tapete Rolante MQ 302
1303 Mag. Fazer packs MQ 304
1307 Ensacar MQ 304
1399 Montagem MO 304
1501 Mag. Marcar Facas MQ 303
1502 Mag. Laser Marcar MQ 303
1503 Mag. Marcar MQ 303
9000 M3ao-de-obra MO 002
9901 Limador MQ 402
9902 Limador MQ 402
9903 Limador MQ 402
9904 |Limador MQ 402
9905 Retificadora MQ 402
9906 |Torno Mecanico MQ 401
9907 | Torno Mecanico MQ 401
9908 Erosao MQ 402
9909 Erosao MQ 402
9910 Pantografo MQ 402
9911 Frezadora MQ 402
9912 Frezadora MQ 402
9913 Furar Manual MQ 401
9914 Furar Manual MQ 401
9915 Furar Manual MQ 401
9916 |Serrote Mecanico MQ 401
9917 Rebolo Esmeril MQ 402
9918 Rebolo Esmeril MQ 402
DLP0O1 | Montagem Faqueiros (para Teste MO 304

149



Gestéo da Informagao de Artigos numa Empresa de Cutelaria

150



Universidade do Minho

Mestrado Integrado em Engenharia e Gestao Industrial Anexos

Anexo XVII - Mapa auxiliar do planeamento da producao

i
j N

]

Figura 82 - Mapa auxiliar do planeamento da producao
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Anexo XVIII - Exemplo de ordem de fabrico e respetiva ficha de seguimento
A’ ORDEM DE FABRICO MFG130001072
dalper’y - 00U
ety FR07.05.01 - Revisao n°4 - Data: 10/03/2011
* FG613000107 2 =
Data Emissao: 02-05-2013 Data Entrega:  30-05-201
Codigo  Artigo Qtd lang. UL
07256 CRIANCA LISO Inox Brilhante Colher Crianca Bent-Brandt 1,002
Espessura: 1.50 mm Comprimento Tira: 200 m
N° Pegas / molde: 84.00 Un Largura Banda: 160.00 mm N° Tiras: 12 Un
Tipo Estampagem: N/D
Observacdes:
Operacgaes :
Seq. OP. Operacao T.Pre. T.Ope. Posto Ferramenta Limite
5 20 Corte Chapa 10.00 10.02 0502 Guilhotina de Chapa Nio
10 1 Corte Peca 0.50 0.17 0218 Balancés de Corte Limite
20 12 Marcar 0.33 0.17 0211 Balancés Corte (MARCAR) Nao
30 11 Lavar Pega 0.00 10.02 0801 Maquina Lavar Nao
40 5 Estampar Pata 1.00 0.17 0111 Prensa Manual Estampar Limite
45 45 Estampar Cabo 0.00 10,02 0111 Prensa Manual Estampar Limite
50 23 Lixar Cantos 1.50 0.17 1107  Burnir (Manual) Nao
60 24 Burnir MB 0.75 0.17 1020 Burnir Colhers Cha Nio
70 28 Polir 0.75 0.17 1007 Polimento Colheres Cha Limite
80 30 Lavar 0.75 0.17 0803 Maquina Lavar Nio
90 31 Controlar 0.00 0.17 1201 Tapete Rolante Nao
100 33 Embalar 15.00 10.02 1307 Ensacar Limite

Lista Materiais :

Codigo Descrigiio

Qtd. prevista  Qtd. consumida

Un  Status alocagiio

03803

Chapa Ago Inox Ais1 430 - 1.5 mm

45.230

0.000 KG

Nenhuma

Figura 83 - Exemplo de uma ordem de fabrico
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1 ﬁ’ FICHA DE IDENTIFICAC ‘A0 PRODUTO EM CURSO
dalper-y e s s oy ORI
a. p e r FRO7.05.02 - Revisfio n° 2 - Data- 01/04/2010
ey Data Emissdo:  02-05-2013 TRAPeIS00OTOT e
) e Data Entrega: ~ 30-05-2013
Codigo Artigo Tnid.Lan Qtd .Caixa
07256 CRIANCA LISO Inox Brilhante Colher Crianca Bent-Brandt UN 1002
Espessura: 1.50 mm Qtd. OF : 1002

Corte: OK: Qtd Ndo OK:

Estampagem: OK: Qtd.Ndo OK:

Polimento: oK Qtd N3o OK:

Figura 84 - Exemplo de uma ficha de seguimento
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Anexo XIX — Aplicacao desenvolvida para o seguimento da producao
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Figura 85 - Aplicacao desenvolvida para o seguimento da producao
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Anexo XX —

Instrucdes de trabalho para a criacao de artigos

Instrucdes de trabalho
dal pe “E | Departamento: Producao Tarefa: Criacdo da ficha de artigo
/ Elaborado por: Adriana Carvalho Data: 07/05/2013
Revisto por: Folha: 1 de3
Seq. Descricao Dados Complementares
Iniciar o X3, selecionar “Dados de base”,
“Artigos” e “Artigos”. Carregar no icone para
| novo registo

cicheiro  Edicdo  Wisualiz

S = DGQDW fﬂ%

‘isualizar um novo registo com os valores por defeito ﬁ

Texto  Funcdes

o @ @@ [

E]D_'J

No cabecalho indicar categoria, status, numero,
designacao curta, designacao do artigo

E possivel consultar informacdo sobre
categorias e artigos existente pelo atalho F12
com o campo selecionado

as

2 Cateqgona |CUT Cutelaria
Statuz do artigo | Ackiva &
Artigo | 20842 HOTEL Inox Calher Cha Dalper
Designagdo | HOTEL Inax Brihante Calher Cha Dalper
No separador “Identificacdo” preencher a linha | E possivel consultar informacéo sobre as linhas
de produto, chave pesquisa, codigo EAN, | de produto, modelo, variacdo, acabamento,
familia e codigo pautal. Com o campo da linha | marca, referéncia familias e cddigos pautais
de produto selecionado, carregar no botdo | pelo atalho F12 com o campo selecionado. A
direito do rato e selecionar “Dados config.”. Ird | chave de pesquisa é elaborada pelos digitos
abrir uma nova janela para indicar modelo, | que representam categoria +modelo + variacao
variacao, acabamento, marca e referéncia. + acabamento +marca +referéncia. O codigo
EAN ¢ originado por nlimeros que representam:
Pais (3 dig) + Empresa (4 dig) + Artigo (5 dig) +
Digito Verificador (1 dig)
& |dentificacBa |+ Gestio | * Unidades | # Contabiidade | # Venda | # Paswvenda | # Clentes | * Aprov. | * Fame
Identificacdo Utilizagao
3 Designacao 2 | Travessa Oval 26 cm Inicio wida
Designagdo 3 Fim vida
Diversos
Linha de produta |0 LPO1 Cutelania B Testo produgs
Chy. pesquiza |011601010111
Cadigo EAN |BE03E847008197
MNorma
Aceszo gestio Infor. CEE

Imagem

Familias estatisticas
Eamilia |CUP  |Cutelarias Produzidas

Atnbutos. codigos
Opgdo, Modelo |16

Opgdo, Yanagio
Opgao, Acabamento
Opgdo, Marca
Opgdo, Referéncia [11]

LCédigo pautal | 82152010

Imagem

HOTEL
Inox
Brilhante
Dalper
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Instrucdes de trabalho

-.é Departamento: Producao

Tarefa: Criacéo da ficha de artigo

dalper:

cutlery

Elaborado por: Adriana Carvalho

Data: 07/05/2013

Revisto por: Folha: 2 de3
No separador “Gestao” indicar que a qualidade | E possivel consultar informacao sobre as fichas
é sem controlo e a ficha de qualidade. de qualidade pelo atalho F12 com o campo
selecionado
Gestdo stock Qualid.
Sujeito a contrdlo | Sem contralo |~ |
@ A nEogerido © Ar gerida @ A, gerida titula Acesso oper.qualid.
Ficha qualid. | CUTELOM
& Stock < 0 autorizado Dt fim valid.
4 Gestdo prescigio | Sem gestdo L]
Modo gestdo | Em stock ] Status prescrigao
Artigo substituico Prazo Dias calen
Gestdo lote Diversos
Rastreabiidade | Rasteab. detalhada &4
® Lote facultativo Tit. [em %] 0.0000
@ Lote [obrigatdrio]
® Late e sub-lote Custos
Contadar lote Familia | Custo material 1 L]
No separador “Unidades” indicar o peso de
uma unidade de sfock na medida definida
Unidades
Unid. stock (UM |Unidade Densidade [.000000
Farm. etiqueta US
5 Unid. peso |KG Kilo Pesoda LS 0019
Unid. compra |UN | Unidade Coef. UC-US 1.000000
Unid. venda |UN | Unidade Coef. Y-S 1.000000| & Modificéayel
Un. Estatistica UM |Unidade Coef. UE-US 1.000000
Unid. CEE UM |Unidade Coef UICEE-US 1.000000
No separador “Venda” indicar o preco base e | Caso se pretenda indicar o cliente e/ou
se é autorizado o empréstimo fornecedor basta indicar o codigo de identidade
no separador para esse efeito.
Huantidades Diversos
Taleran, zaldo rest. % Embal=gem
Luantid. minima Capaci. embalagem
Quantid. méxima
6 .
Garartia [meses] | 0
Preco
Prego base 03600, EIUR & Contramarca
targem minima Qtd. directa
Frego tedrico
Prego minimo
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Instrucdes de trabalho
dal pé-l:'e Departamento: Producéo Tarefa: Criacdo da ficha de artigo
Elaborado por: Adriana Carvalho Data: 07/05/2013
Revisto por: Folha: 3 de3

No separador “Outros” indicar a espessura, a | Calcular pesos, no caso de chapa, com o botdo
largura de banda, comprimento tira e numero | do lado esquerdo do rato em comprimento de
de pecas por molde se for artigo de chapa; o | tira; para o vardo ¢ automatico.

comprimento do varao se for de varao. Calcular
peso bruto, indicar largura e comprimento da
peca. Se for faca indicar se a estampa ¢ a frio

ou a quente.
Técnicas
Espessura [mm) 1.200
7 Largura banda [mm) 130.000
Mr.Pecas molde a0
Comp. Tira [mt 2.000
Comp.Yardo [mm) 0.000
Peza bruta tira [Fa) 2.461
Peso biuto p/Pega (Fa) 0.030
Largura Pegalcm) 3.000
Cormprimenta Pecalom) 14.000
Alra Pegalom) 0.000

Tipo de E stampagem
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Instrucdes de trabalho

o, - . . .
dal per_& Departamento: Producao Tarefa: Criacao da lista de materiais
Elaborado por: Adriana Carvalho Data: 07/05/2013
Revisto por: Folha: 1 del
Seq. Descricao Dados Complementares
Iniciar o X3, selecionar “Dados de base”, “Nomenclaturas”
e “Nomenclatura producdo”. Carregar no icone para novo
registo
1 R e e e
cicheiro  Edicdo  Visualzacio  Mawvegacdo  Seleccdo  Janelas 7 to  Funcies
Hmi KAdDM 20 XEEL E o @ @@ [
‘Wisualizat un novo regisko com os valores por defeito ﬁ
E—
E possivel consultar informacao
No cabecalho indicar o artigo referente, a alternativa | sobre os artigos e as alternativas
correspondente a nomenclatura de producao. existentes pelo atalho F12 com o
campo selecionado
2 Artigo composto
Artigo similar | 00519 | |HOTEL Inax Colher Cha Dalper |
Alternativa | 1 | |F'ru:u:|uu;§|:| normal [Nu:umenu:latura|
Designagio | HOTEL Inox Brihante Colher Cha Dalper |
No separador “Componente” indicar a sequéncia | A quantidade da ligacdo da o
correspondente a operacdo em que 0 componente é | nimero de componentes
consumido, o componente necessario e a quantidade da | necessario para a quantidade de
3 ligacao. base do componente.
-Artigo composto
Seq. |Cumpunente Designacao 1 |UDM |Cuel UDM-US |Eluantid. lig. UOM
1 10 03802 Chapa Ago Inox Aisi 430 - 1| KB 1.000000 201
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Instrucdes de trabalho
dal p Departamento: Producao Tarefa: Criacdo da gama operatéria
) Elaborado por: Adriana Carvalho Data: 07/05/2013
Revisto por: Folha: 1 de?
Seq. | Descricao Dados Complementares
Iniciar o X3, selecionar “Producdo”, “Dados técnicos”,
“Gamas” e “Gestdo gamas”. Carregar no icone para novo
registo
1
cicheiro  Edicdo  Visualizacio Mawvegacdo  Seleccdo  Janelas 7 Texto  Funcdes
Hmb KdDMN £ XL L ool @ @@ |
‘Wisualizar un novo regisko com os valores por defeito ﬁ
E—
E possivel consultar informacéo
. . ) sobre os artigos e as
No cabecalho indicar o artigo referente e a alternativa sendo , ,
N ) alternativas  existentes  pelo
utilizada apenas uma para cada artigo.
atalho F12 com o campo
selecionado
2
Gama | 00546 | [HOTEL Inox Calher Cha Dalper |
Gama altemativa | 1 [ Marmal | [Em | Datadereferéncia [07-0513
Cabecgalho Unid. de tempo
Design. cabegalho | | [i Horas © Mirutos l
Status utilizagdo ® Elaboragio © Esploragio [. % slidado l
No separador “Gamas” indicar por sequéncia as operacdes
standard que compdem a gama operatoria do produto. Nas
operacdes de burnir e polir verificar se o posto por defeito
corresponde ao posto em que aquele tipo de artigo é
processado.
~Operagoes
Nr. |indice |Dala inicio |Dala fim |l]|:|. std. |Cenlm |Ti|:||:| |Posto Designagao operagao
1 10 200101 1] 0802 Corte Chapa
2 20 11 [&]v] 0218 Corte Pega
3 3 30 12 102 MO 0211 Marcar
4 40 11102 1] a0 Lavar Pega
5 a0 5102 [&]v] (AR Estampar Pata
[ BO 45 102 1N o111 Estampar Cabo
7 70 23 202 1] 1107 Lixar Cantas
B 20 24 203 MO 1020 Bumit MB
9 a0 28 201 1] 1007 Pualir
10 100 43 201 1] 1007 Foscar
1 110 30 30 MO 0903 Lavar
12 120 3 a0z &1 120 Controlar
13| 130 33 304 MI  [1307 Embalar
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dalpef

Instrucdes de trabalho

oy,

Departamento: Producao

Tarefa: Criacdo da gama operatéria

cutle

Elaborado por: Adriana Carvalho

Data: 07/05/2013

Revisto por:

Folha: 2 de?

No separador “Planificacdo” indicar as operacdes em que se pretende que seja realizado o

seguimento da producao

- Planificagoes

Nr. | Centro | Tipo | Pos_principal | Descr. | Etapa zeq. | Etapa producao

1 1001 r0) 0502 Guilhotina de Chapa Mo N3a
T 2001m k0] 02 Balancés de Corte Lirmite MN3o
T 30102 r0) 0211 Balancés Corte [MARCAR) Mo N3a
T 40,102 1] 030 td aquina Lawvar Mo Mo
T 50102 r0) (RN Prenga kanual Estampar Limite N3a
T B0 102 1] o111 Prenza b anual Estampar Linniite: Mo
7 0| 202 r0) o7 Burmnir [Manual] Mo N3a
T 80| 203 k0] 1020 Burnir Colhers Cha RES] MN3o
T 90| 201 Ll 1007 Palimento Colheres Cha Limite Mo
? 100 201 k0] 1007 Palimento Colkeras Cha RES] MN3o
T 110 30 r0) 0203 tdaquina Lawar Mo N3a
? 1200302 1] 12 Tapete Rolante Mo Mo
E 130 304 Ll 1307 Enzacar Limite Sim
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Anexo XXI — Folha de concecao e desenvolvimento proposta

_.e Folha de concecao e desenvolvimento de produtos

dalper: Elaborado por:

cutlery

Data:

Revisto por:

N° processo:

Identificacio

Cliente

Data Pedido Amostras

Modelo

Data Envio Amostras

Foram rececionadas amostras do cliente

‘ Sim

‘ Nao Quantidade

Referéncias

S&0 necessarias amostras para aprovacao ‘ Sim

| Nao | Quantidade

Referéncias

Requisitos Do Cliente | Proposto

Aprovado

Processo produtivo

Matéria-prima

Espessura

Diametro

Outros

Ferramentas | Novas | Existente,

Qual?

Corte

Rebarbar

Estampar

Planeamento (X)

Data

Execucao Ferramenta

Aprovar Ferramenta

Realizar Amostra

Aprovar Amostra

Criar Ficha Artigo

Criar Nomenclatura. Producéo

Criar Gama Operatéria

Revisao/Motivos

Data Rubrica

Aprovacao de amostras

Entidade | G.Técnico Qualidade

Cliente

Observacoes

Data

Rubrica
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Anexo XXII - Listagem das operacdes standard proposta

Tabela 24 - Listagem de operacoes standard proposta

N° | Operacao Centro Posto | Tipo [ TA* (min) | TO* (min)
1 |Corte Varao 101 0002 |MQ 15/0,0440
2 | Corte Chapa 101 0503 |MQ 10

3 |Corte Peca 101 0217 |MQ 30(0,0533
4 | Estampa Facas Quente 102 0110 |MQ 0.09
5 | Estampa Facas Frio 102 0102 |MQ 0.10
6 | Estampar Pata 102 0111 |MQ 60

7 | Estampar Cabo 102 0111 |MQ

8 | Estampa Inteirica 102 0105 |MQ 0,08

9 |Forjar 101 0611 |MO

10 | Laminar Automatico 101 0612 |MQ 0,060
11 |Laminar Manual 101 0614 |MO 30

12 | Lixar Extremidade Cabo Facas 101 0007 |MQ 450,222
13 |Rebarbar Facas 101 0201 |MQ 30{0,09300
14 | Rebarbar Chapa 101 0205 |MQ 2010,0270
15 |Temperar 102 0701 |MQ 0,01

16 | Abrir Dentes 101 0212 |MQ 600,06282
17 |Marcar Chapa 102 0210 |MQ 60(0,03706
18 |Limpar 102 0801 |MQ 0,04348
19 | Ramear 102 0111 |MQ

20 | Enconchar 102 0219 |MQ

21 |Dar Queda 102 0219 |MQ

22 | Cavear 102 0111 |MQ

23 | Furar 102 0219 |MQ

24 | Lixar Laterais Automatico 204 1132 |MQ 900,125
25 | Lixar Extremidades Automatico 204 1134 |MQ 90|0,10

26 | Pré Polir 201 1008 |MQ 30

27 |Rebate 202 1107 |MQ 20

28 | Amolar 205 0907 |MQ 400,09167
29 | Serrilhar Normal 205 0908 |MQ 0,090
30 |Serrilhar Churrasco 205 0909 |MQ 30

31 | Burnir Mb Facas 203 1019 |MQ 4510,0449
32 | Burnir Mb Garfos 203 1022 |MQ 4510,03366
33 | Burnir Mb Colheres 203 1021 |MOQ 4510,06667
34 | Burnir Mb Colheres Peq. 203 1120 |[MQ 4510,0400
35 | Polir Aut Facas 201 1004 |MQ 4510,057
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36 | Polir Aut Garfos 201 1005 |MQ 4510,05786
37 | Polir Aut Colheres 201 1006 |MQ 4510,05922
38 [Polir Aut Colheres Peq. 201 1007 |MQ 4510,0480
39 |Polir Pecas Esp 201 1008 |MQ

40 |Lavar 301 0805 [MQ 4510,0229
41 |Inspecionar 002 MO 0,02

4?2 | Marcar Faca Manual 303 1501 |[MQ 10(0,04424
43 | Marcar Faca Laser 303 1502 |MQ

44 | Embalar 002 MO 0,02083
45 | Recozer 102 0701 |MQ

46 | Aplainar 204 1130 |MQ

47 | Acabamento Subcontratado 001 ST

48 | Soldar Concha 101 0302 |MQ

49 | Dobrar 102 0219 |MQ

50 | Lixar Laterais Manual 202 1121 |MQ

51 |Lixar Extremidade Lamina Manual |202 1123 |MQ

52 | Lixar Extremidade Cabo Manual 202 1124 | MQ

53 | Lixar Cota 202 1125 |MQ

54 | Serrilhar Manual 202 1107 |MQ

55 | Aplainar Manual 202 1111 |MQ

56 |Fazer Gancho 202 1112 |MQ

57 |Fazer Taldo 202 1113 |MQ

58 | Amaciar Cabo 202 1114 |MQ

59 | Coar Lamina 202 1115 |MQ

60 |Foscar 202 1119 |MQ
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Anexo XXIIl - Listagem de postos de carga proposta

Tabela 25 - Listagem dos postos de carga sugerida

Posto | Descricéo Tipo  [Centro | N° exemplares | PC Substituto

0000 | Subcontratacéo ST 001

0002 | Guilhotina Barra Aco MQ 101 1

0102 | Prensa Automat. Estampar Facas Frio MQ 102 1

0110 |Prensa Automat. Estampar Facas Quente MQ 102 1

0103 | Prensa Manual Endireitar Lamina MQ 102 1

0105 | Prensa Automat.Estampar Russa MQ 102 4 0107, 0108,
0109

0111 |Prensa Manual Estampar MQ 102 5 0112,0113,
0116,0117

0219 | Prensa Manual Pequena MQ 102 2 0220

0201 | Balancés de Corte Rebarbar Facas MQ 101 2 0204

0205 | Balancés de Corte Rebarbar Chapa MQ 101 2 0209

0210 | Balancés Corte Marcar MQ 102 2 0211

0212 | Balancés Corte Abrir Dentes MQ 101 2 0213

0214 | Balancés de Corte Rebarbar com Laminador MQ 101 2 0215

0206 | Balancés de Corte Peca Simples MQ 101 2 0216

0217 | Balancés de Corte Peca MQ 101 3 0218, 0223

0302 | Soldar Conchas / Soldar Pontos MQ 101 1

0502 | Guilhotina de Chapa Pequena MQ 101 1

0503 | Guilhotina de Chapa MQ 101 1

0604 | Laminador c/ Alim MQ 101 2 0605

0611 |Laminador Manual Facas Forjadas MQ 101 1

0612 | Laminador Automatico-Robot-Reb MQ 101 2 0613

0614 | Laminador Manual MQ 101 1

0701 | Forno de Tempera Facas-Inducao MQ 102 2 0702

0801 | Maquina Limpeza MQ 301 1

0805 | Maquina Lavar MQ 301 1

0906 | Amoladora MQ 205 1

0907 | Amoladora Automatica MQ 205 1

0908 | Maquina Serrilhar Mesa Automatica MQ 205 1

0909 | Maquina Serrilhar Churrasco Automatica MQ 205 1

1004 | Polimento Facas Automatico MQ 201 1

1005 | Polimento Garfos Automatico MQ 201 1

1006 | Polimento Colheres Automatico MQ 201 1

1007 | Polimento Colheres Cha MQ 201 1

1008 | Polimento Pecas Esp MQ 201 3 1009, 1010

1019 | Burnir Facas MQ 203 1

1020 | Burnir Colhers Cha MQ 203 1

1021 | Burnir Colheres MQ 203 1
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1022 | Burnir Garfos MQ 203 1

1132 | Maquina Lixar Laterais Automatica MQ 204 2 1133
1134 | Maquina Lixar Extremidades Automatica MQ 204 2 1135
1130 | Maquina Aplainar Automatica MQ 204 1

1107 | Burnir (Manual) MQ 202

1111 | Burnir (Manual) MQ 202

1112 | Burnir (Manual) MQ 202

1113 | Burnir (Manual) MQ 202

1114 | Burnir (Manual) MQ 202

1115 | Burnir (Manual) MQ 202

1117 | Burnir (Manual) MQ 202

1118 | Burnir (Manual) MQ 202

1119 | Burnir (Manual) MQ 202

1120 | Burnir (Manual) MQ 202

1121 | Burnir (Manual) MQ 202

1123 | Burnir (Manual) MQ 202

1124 | Burnir (Manual) MQ 202

1125 | Burnir (Manual) MQ 202

1501 | Mag. Marcar Facas MQ 303 1

1502 | Mag. Laser Marcar MQ 303 1
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