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RESUMO

O presente trabalho aborda a gestdo do fluxo de informacdo documental, em
uma empresa de transformacao automaével.

A empresa Auto Ribeiro Lda. demonstrou interesse em que fosse objecto de
estudo a sua organizagdo. Dessa forma executou-se um levantamento do
estado do seu fluxo de informacdo entre dois dos seus departamentos:
Departamento de Estudos e Projectos e Departamento de Producgéo, e aborda-
se neste documento a proposta de melhoria.

Este documento inicia-se pela introducdo ao tema de estudo e os objectivos
que se pretendem alcancar. Seguidamente sdo abordados os fundamentos
teodricos basilares ao tema de estudo.

A contribuicdo de trabalho na Auto Ribeiro é apresentada com a execucao de
um levantamento de estado actual comparativamente com a proposta de
melhoria.

O trabalho é finalizado com um conjunto de sugestdes e conclusdes, deixando
para anexo razdes para investimento nos sistemas de fluxo de informacéo.



ABSTRACT

The present dissertation is a work about the documental information flow on a
vehicle transforming company.

The company, Auto Ribeiro Lda. showed interest to be subject of study. Then
the current state of the documental information flow between two of its
departments was grouped: Studies and Projects Department and Production
Department; and one improvement proposal was made.

This document starts with an introduction to the theme and the objectives to
achieve. A compendium of the theoretical fundamentals for the evolution of the
work is then presented.

The contribution to Auto Ribeiro is presented with the status of the current
information flow, compared to an improvement proposal.

The document is completed with a group of suggestions and conclusion, leaving
to annex reasons of investment in information flow systems.
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Contribuicéo para a organiza¢éo do Fluxo de informacédo — do projecto mecanico a gestédo de
producao

CAPITULO 1-INTRODUCAO

Quando se pensa em gestdo de producdo logo a mente € preenchida pelo
enorme volume de dados e de operacdes. Por natureza, a gestdo esta ligada
ao sistema de informacédo da empresa e a oferta de software que o mercado
disponibiliza, o qual nos ultimos anos evoluiu bastante. O que durante muito
tempo foi centrado em GPAC (Gestdo da Producao Assistida por Computador)
é agora diluido pelo aparecimento de novas siglas (ERP!, SCM? APS® MES?,
...). Esta evolucdo ao mesmo tempo que corresponde e integra funcdes base
do software de GPAC também vem aumentar o seu alcance ao nivel da gestéao
industrial, desde a gestdo do posto de trabalho e planeamentos estratégicos
até ao inicio da cadeia de logistica (1).

Embora o fim do objecto de estudo que é a AR® passe pela implementacéo de
softwares de controlo, ndo se pode deixar de compreender o papel limitativo do
computador.

O computador tem 3 funcdes essenciais, permite (1);

e Efectuar calculos;
e Armazenar dados;
e Gerir a circulagéo de informacao.

LERP - Enterprise Resource Planning
>SCM - Supply Chain Management

3 APS - Advanced Planning and Scheduling
* MES - Manufacturing Execution System
> AR — Auto Ribeiro Lda.
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Sem esta ferramenta preciosa seria impensavel o nivel de integracdo que
existe nos dias de hoje. Mas convém ndo esquecer que exige um rigor sem
falhas. A informatizacdo nao resolve problemas existentes.

Facilmente € compreendido que a organizacdo, ou reorganizacdo de uma
empresa ndo pode limitar-se a uma simples instalacdo de um programa
informatico mas engloba um processo completo de projecto.

Uma grande tendéncia que se foi desenvolvendo ao longo do tempo foi da
integracdo. Ainda hoje existe um grande numero de empresas em que se
utilizam variados softwares para executar o controlo industrial e gestdo de
projectos. A ndo existéncia de interoperabilidade exige que os mesmos dados
sejam introduzidos varias vezes originando erros. A ideia mais racional seria
construir uma ferramenta em torno de uma base de dados comum de forma a
facilitar o fluxo de informacao de todas as naturezas, desde informacao técnica,
financeira até elementos sobre fornecedores e clientes.

Assim surgem as ferramentas modulares que nos permitem integrar um
sistema de gestdo e diferentes fluxos dentro das empresas, os ERP
Planeamento de Recursos da Empresa, do inglés Enterprise Resources
Planning.

O ERP é um sistema de gestdo global integrado que tem como propdsito o
controlo de fluxos de informacdo empresarial aos niveis, estratégico, tactico e
operacional. Reune numa base de dados Unica todos os dados necessarios a
gestao.

Tem como dominios de competéncia (1):
e Gestéo da producéao;
o Gestao de stocks;
o Gestao comercial;
e Gestdo de recursos humanos;
e Gestéao contabilistica e financeira.

Estes programas s@o actualmente nucleares no sistema de informagéo das
empresas pois fornecem um elevado niamero de ferramentas a ser utilizadas
pelos diferentes intervenientes do sistema produtivo.

Nem s6 nas areas administrativas existe um grande volume de informacao; ao
nivel de oficina existe cada vez mais um elevado numero de informacéo a ser
tratada. Daqui decorre a necessidade de aplicagcfes informéticas: programacao
da producao, controlo da producgéo, controlo de horas e de pessoas, gestdo da
qualidade, controlo estatistico da qualidade ou gestdo da manutencdo, por
exemplo.
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Como no ERP a necessidade de unicidade de informacao resultou num novo
lancamento de sistemas, os MES. Este tipo de ferramentas tem funcdes
complementares aos ERP, e, em determinadas situagbes entroncam um no
outro, altura em que um € entrada do outro.

As &reas de accdo do MES baseiam-se em 11 funcionalidades (1):

e Programacao com capacidade finita;
e Gestéao de recursos de producéao;
e Gestao de ordens de fabrico;

e Gestéo de documentos;

e Rastreabilidade de produtos;

e Andlise de desempenho;

e Gestao do trabalho;

¢ Gestdo da manutencéo;

e Gestao de processos;

e Gestéo da qualidade;

e Recolha de dados.

Jéa foram referidos os ERP e os MES que correspondem a nogao de integracéo
das diferentes funcdes da empresa, desde informacdo administrativa até ao
controlo de operagdes da oficina. Contudo ndo se poderia deixar de referir os
SGDT® (ou PDM, Product Data Management). Este programa informatico
oriundo do mundo CAD (Computer Aided Design), que inicialmente eram
utilizados na gestdo de dados de engenharia, rapidamente toma hoje uma
dimensao totalmente diferente. A sua vocacao alargou-se para uma énfase na
informacg&o em torno do produto (Product Life Cycling) (1).

A gestdo de dados técnicos é um ponto extremamente importante para uma
empresa. A partir de um produto acabado, deve-se ser capaz de ver:

e A arvore do produto;
e A lista de operacgOes de fabrico;
e As listas e documentos de trabalho necessarios.

Assiste-se assim 0 objectivo de conseguir seguir a evolucédo do produto desde
a sua fase embrionaria até ao fim do seu ciclo de vida.

A imposicdo de normas e certificacbes de empresas (exemplo da ISO
9001:2000) leva a que toda a informacdo seja ordenada, fique rapidamente
acessivel e que todos os processos sejam controlados a nivel documental. O
intuito desta ferramenta € o agrupamento de dados técnicos, que grande parte
das vezes € oriundo e esta disperso por diversos softwares.

® SGDT - Sistema de Gest3o de Dados Técnicos
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Em forma de resumo, neste trabalho serdo abordadas estes 3 grandes nucleos:
ERP, MES e PDM.

ERP — Recurso estrutural de tomada de decisao e gestao de recursos;

MES — Gestéo fabril a nivel da oficina;

PDM — Gestao documental do ponto de vista do produto.

Auto Ribeiro, Lda.

Historia

A Auto Ribeiro € uma empresa de capitais 100% portugueses, constituida em
Janeiro de 1976.

A sua actividade consiste em transformacéo de carrocarias para varios tipos de
veiculos, para fins especiais, como, ambulancias, viaturas blindadas, minibus,
entre outros.

A empresa foi fundada por Anténio Ribeiro, um empresario que apds 12 anos
ao servico de conceituadas empresas do ramo automével no sector de
chaparia, sentiu a necessidade de inovar, criando o seu proprio negocio.

O seu inicio teve origem em um pavilhdo de aproximadamente 300 m? e
dedicava-se a transformacao de carrocarias para carros funebres. Anos mais
tarde, o crescimento da empresa catapultou-a para uma mudanca de
instalacdes com 1000 m?.

Por esta altura foi desenvolvida uma parceria com a marca Citroen na
elaboracdo da versdo cabrio do Citroen Ax (Bcabrio); também foi apresentada
no saldo de Genebra uma réplica do Traccion Avant o AG volumax com
carrocaria inteiramente desenvolvida pela AR.

Com o evoluir do negocio a empresa volta a sua vertente de transformacéao
para ambulancias, viaturas de transporte de valores, e viaturas celulares.

Em 1998, a Auto Ribeiro inicia relagcbes comerciais com o estrangeiro, através
de fornecimento de viaturas de transporte de valores para Espanha.

O contacto com o mercado exterior impulsionou para uma mudanca de
instalacdes, abrangendo uma area total de 10.000 m?, hoje possui um total de
30.000 m? de &rea sendo 14.000 m? cobertos.
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Entre 1997 e 1999 a Auto Ribeiro ocupou o primeiro lugar no ranking de Melhor
Pequena e Media Empresa no sector do Equipamento de Transporte, atribuido
pelo IAPMEL.

No ano de 2001 foi atribuido o Certificado de Conformidade ISSO 9001 no
ambito de transformacéo de viaturas, construcdo de carrocarias e fabricacao de
eguipamentos e acessorios.

Quase em simultdneo a Auto Ribeiro expandiu o negocio de transformacéo de
ambulancias e acessorios para 0 mercado europeu.

Hoje a Auto Ribeiro € a empresa lider em Portugal no mercado de
transformacao de carrocarias do seu género.

A organizagéo

A Auto Ribeiro estd organizada em diferentes sectores/departamentos que
reportam directamente a geréncia, que neste caso sdo 0s sOcios gerentes.
Existem cinco departamentos que comunicam entre si de uma forma vertical.
Estes sé&o:

Departamento Comercial;
Departamento de Estudos e Projectos;
Departamento de Produgéo;
Departamento de Qualidade;
Departamento Financeiro.

ahrwDdPE

Departamento Comercial

O departamento comercial tem como fungédo a aquisicdo de contratos, gestéo
de relacdo com clientes e elaboracédo de orcamentos.

Departamento de Estudos e Projectos

As suas funcdes sédo de elaboracdo e projecto de pecas para producao,
elaboracao de desenhos, criacdo de listas de materiais.
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Departamento de Producéo

O departamento de producdo agrega uma série de outras fungbes e
“subdepartamentos”. Este departamento gere toda a area fabril desde a
recepcao de pedido de producdo até ao servigco de pos venda.

Estéo sob o controlo da producéo:

O armazém,;
O sector de compras;
O controlo de tempos e gastos de producao;
O servico de pos venda:
» Reparacées;
= Alteragoes;

Departamento de Qualidade

Tratamento de dados estatisticos de clientes, fornecedores, ndo conformidades
e preparacao de auditorias e documentacao certificada.

Departamento Financeiro

O departamento financeiro agrega todas as funcdes contabilisticas, desde a
emissdo de facturas a gestdo de inventario contabilistico. Também neste
departamento se agregam funcdes de gestdo de pessoal.

O Fluxo de informacéo na Auto Ribeiro

Existe neste momento um conjunto de procedimentos na Auto Ribeiro (AR) que
pretende responder a uma série de perguntas relacionados com o estado dos
acontecimentos:

Quanto custa?

Quanto tempo demorou?

Esta concluido?

Quando esta concluido?

E necessario encomendar material?

Contudo os sistemas de informacédo da empresa ndo se tém mostrado capazes
de responder a tal necessidade. O crescimento da empresa (estrutura
empresarial) acompanhado por uma falta de investimento tecnolégico e de
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atencdo em alguns sectores levou a que se torne dificil gerir tanto o fluxo de
informacé&o como de materiais na Auto Ribeiro.

Para a resolucdo deste problema sugere-se uma avaliacdo da presente
situagdo seguida de planeamento e intervencdo nas areas mais criticas e
charneiras da empresa: Departamento de Estudos e Projectos e a area de
Producéo.

O estudo do Fluxo Informativo ird centrar-se entre estes dois sectores.

No Departamento de Estudos e Projectos sera estudada a possibilidade de
ganhos produtivos obtidos através de um sistema CAE’ (SolidWorks e PDM
Works) que visa a actualizacdo e o aligeirar do processo criativo e de
engenharia da organizacdo. Os resultados deste departamento serao:
desenhos técnicos e listas de materiais utilizados pelo ERP (PHC®) da empresa
para planeamento de producdo e gestdo de materiais. Este dltimo (ERP)
encontra-se apenas preparado para a area financeira deixando a area de
producao deficiente no seu controlo.

Resumidamente, o trabalho visa um levantamento do estado da Auto Ribeiro,
avaliacdo de solu¢Bes e implementacdo de melhor proposta.

As areas a intervir serdo: Departamento de Estudos e Projectos
(implementacdo SolidWorks), Departamento de Producdo (possibilidade de
implementacdo PHC Manufactor).

’ CAE - Computer-aided engineering
® PHC - Empresa Portuguesa de fabrico de software de gestdo
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CAPITULO 2 — SISTEMAS INTEGRADOS DE GESTAO
EMPRESARIAL

Introducéo

ERP é um acronimo de planeamento de recursos de empresa, e engloba as
técnicas e conceitos integrados na gestdo de um negd6cio como um todo, e do
uso efectivo de recursos administrativos para melhorar a eficiéncia
organizacional e produtiva.

Originalmente os pacotes de ERP (de forma a abranger toda a area de negocio
sdo utilizados véarios pacotes de controlo para as diferentes areas e estruturas
organizacionais) eram centrados na industria de manufactura e tinham funcdes
de planeamento, organizacdo, contabilidade, pessoal, vendas, etc. Contudo,
recentemente foi possivel adaptar estas ferramentas a diversas areas de
negécio e industria levando a sua expansao a um nivel global.

O software ERP é desenhado para automatizar uma série de processos
basicos de uma organizacdo, desde a area contabilistica, até a gestdo de
stocks. O seu objectivo € integrar a informacéo das diversas areas da empresa
e eliminar as complexas e custosas ligagdes entre diferentes sistemas (2).

O sistema ERP € o sistema nuclear de toda uma companhia; toda a informacéao
€ gerida através destes sistemas. Dai decorre a capacidade de formatacéo
destes sistemas, cada um adaptado a empresa em que € implementado.

O ERP é um sistema dindmico e em constante movimento que integra toda a
tomada de decisdo da organizacdo. Desde a nota de encomenda passando
pela tomada de decisdo de producdo (analise de stock), emissao de guia de
remessa, integracdo com a contabilidade e analise de vendas pela geréncia,
tudo pode e deve ser integrado em um sistema ERP.

Cada vez mais estes sistemas (pacotes) sdo adicionados e a capacidade e
area de accado do ERP sao incrementados e refinados com o objectivo de
melhor ser capaz de responder ao volume de operacdes e tarefas existentes
em um ambiente fabril.
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Evolucédo do ERP

Na industria de fabrico o MRP (planeamento das necessidades de materiais)
tornou-se o conceito fundamental no controlo de producdo por meados dos
anos 70. Por esta altura a lista de materiais (BOM®) era a saida de informacéo
para departamento de compras e de fabrico. Este conceito foi desenvolvido e
expandido para o controlo de stocks e de pessoal tornando-se MPR-II
(planeamento de necessidades de manufactura). Com a integragdo de mais
areas, financeira, pessoal, planeamento, vendas, tornou-se mais global e
passou a abranger toda a empresa. Assim surge o nome de ERP (2).

MRP
O planeamento de necessidades de materiais passou a ser uma evolucédo da
BOM. O MRP teve o0 seu nascimento nos anos 60 e atingiu o pico nos anos 70.
As mentes ligadas a manufactura e ao planeamento de producdo procuravam
métodos mais eficientes para controlar encomendas e materiais. Concluiram
que o0 MRP era a resposta as suas necessidades. O MRP é capaz de
responder as seguintes questdes:

e Que produto vai ser feito;

e Que materiais precisam para o fazer;

¢ Que materiais existem em stock;

e Que materiais precisam encomendatr.
Para uma altura em se davam o0s primeiros passos hesta area eram
espantosos 0s avangos;
Dando entrada de encomenda ao MRP e existindo uma BOM é possivel prever
e organizar encomendas para executar as respectivas encomendas de uma
forma simples e organizada, aligeirando a producédo e organizando stocks.

Dado que o MRP envolve algo mais do que meramente conhecer o melhor
periodo de encomenda, 0s seus seguidores aumentavam e desejava-se mais.
Estas mesmas pessoas aperceberam-se que o MRP tinha mais capacidades
do que agendar ordens de encomenda.

Rapidamente foram adicionadas técnicas de planeamento e a capacidade de
agendamento e gestao de recursos foi implementada. O que meramente geria
o periodo de encomenda passa agora a possuir automatismos que gerem 0s
recursos materiais das organizagcbes e fornecem ferramentas de tomada de
decisao a nivel de producéo.

° BOM - Bill of Materials
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MRP-II

O passo seguinte ao MRP foi o MRP-Il. A evolucdo Iogia foi adicionar
capacidade comercial, interface financeira e simulador de tomada de deciséo.
Assim o MRP-II torna-se um método efectivo para o planeamento de recursos
de producéo de uma organizacao.

E constituido por uma variedade de fungdes, ligadas entre si: comercial,
planeamento, producdo, gestdo de materiais. O resultado destas areas €
integrado na area financeira.

ERP

O passo final na evolucao para o surgimento do ERP € a integragcdo com a
area financeira (relativamente ao MRP-Il). Mas o sistema ERP néo se prende
apenas com mais esta adicdo de funcdo e expande a sua area de integracao
para clientes, fornecedores, processos ou, Servicos.
O ERP projecta e prevé suprimentos e encomendas, tanto a nivel material
como de pessoal e de servicos. E uma ferramenta de tomada e decisdo em
cadeia (encomendas geram processos e sao executadas tomadas de decisdo).
A principal raz8o de existir um sistema destes € gerir um negocio
eficientemente, com um grande numero de operacfes e processos. Tem como
principais objectivos (2);

e Aumentar a competitividade;

e Aperfeicoar a produtividade;

e Diminuir os custos (controlo de processos);

e Melhor controlo de inventario.
Este nivel de controlo é atingido com o correcto agendamento e planeamento
de recursos — mao-de-obra, maquinaria, e capital financeiro no momento
necessario.

Tabela 1 - Evolugdo do ERP (2)

Data Sistema Descricao

O sistema de controlo de inventario € uma
combinacdo de informacdo e tecnologias
gue ajudam a controlar um nivel
Sistema de controlo de | apropriado de stock em armazém. As

inventario actividades associadas a gestao de
inventario incluem; necessidades, alvo,
aprovisionamento e monotorizacdo de

entradas e saidas — status.

1960

(Continua)

10
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Data Sistema Descricao
Utiliza aplicacbes de software para
agendamento de processos de producéo.
Planeamento de . .
: O MRP gera listas de necessidades de
1970 necessidades de .
: materiais com base em encomendas e
material (MRP) L
produtos. Gere os niveis de stocks por lote
em cada operacéo de fabrico
Utiliza aplicagbes de software que gere
Planeamento de processos de  manufactura, desde
1980 necessidade de planeamento de produto, compra de

manufactura (MRP-II)

materiais, controlo de inventario e
distribuicdo de produto.

1990

Planeamento de
recursos de empresa
(ERP)

Utiliza aplicagbes de software modulares
de modo a optimizar a performance
operacional. Os sistemas ERP
normalmente integram os diferences
departamentos das empresas, desde
planeamento, aprovisionamento, controlo
de inventario, distribuicdo, controlo de
encomendas, clientes,... podem também
incluir suporte para marketing, financas,
recursos humanos,...

Expanséo do ERP

Existem fortes razdes para o rapido crescimento deste tipo de sistemas. Hoje
em dia um grande niumero de empresas possui um sistema ERP.
Em seguida apresentam-se algumas das razfes que levam a sua
implementacao (2):
Aumenta o desempenho de negdécio por

*» Reducéo de ciclos de trabalho;

= Aumento de agilidade de negdcio;

» Reducédo de inventarios;

» Aperfeicoamento de documentos de encomenda.
Melhora o suporte na expansao de

= Novos produtos, linhas de produto, fornecedores;

= Negdcios globais, moeda e lingua;
Fornece flexibilidade, integracéo, decisdo em tempo real

» Aumenta a responsabilizacdo na organizacao;
Elimina limitagcdes de envelhecimento de sistemas

= Organizacgéo temporal de arquivos;
Vantagem em médias empresas

» Funcionalidades a um custo razoavel;

= Sistemas configuraveis;

11
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» Variado numero de solugdes.

Devido a rapida adesdo a este tipo de aplicacdes, o mercado oferece uma
grande variedade de opc¢cOes. Embora diferentes sistemas ERP sejam sinbnimo
de modo de operacédo diferente, também €& verdade que os seus custos de
implementacdo sdo cada vez mais atractivos, o que leva ao proliferar deste
software no meio empresarial.

Caracteristicas do ERP

Instalar um sistema ERP tem varias vantagens, algumas directas outras
indirectas. As vantagens directas incluem: eficiéncia, integracédo de informacao,
melhor tomada de deciséo, resposta rapida. Os beneficios indirectos incluem;
melhor imagem empresarial ou satisfacdo de cliente.
De seguida vai-se analisar alguns dos beneficios directos (2).

¢ Integracao;

e Flexibilidade;

¢ Analise e capacidade de planeamento;

e Tecnologia actual.

Integracao

7

Uma das caracteristicas mais importantes é a integracdo. Os sistemas ERP
sao integrados entre si. A integracao entre as diferentes areas da organizacao
sdo automaticamente integradas, ndo existe necessidade de estar a inserir em
diferentes médulos do ERP a mesma informacéo, todos os dados inseridos no
sistema ERP podem ser utilizados em momentos diferentes. A dificuldade que
existe sem este tipo de aplicacdo é a interrupcao do fluxo de informacao dentro
da organizagédo, pois os dados sdo apenas actualizados e inseridos em
periodos especificos, 0 que leva a um atraso de ac¢do entre os diferentes
departamentos. Com o ERP as funcdes sdo actualizadas automaticamente no
momento da transac¢ao/manipulacéo da informacéao.

Flexibilidade

Hoje olha-se para um espaco de negdcio a nivel internacional. De modo a
globalizar as empresas o ERP apresenta uma série de opc¢les
multidimensionais, como linguagem, moeda, contas pessoais, tudo agrupado
apenas num sistema. De igual forma, o crescimento em outras areas de
negocio traz novos desafios e muitas das vezes as empresas precisam de

12
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responder com novos procedimentos e acgdes; o sistema ERP tem a vantagem
de se poder adicionar novos modulos de trabalho, sendo assim possivel manter
sempre o sistema configurado as necessidades da organizacao.

Analise e capacidade de planeamento

Outra grande vantagem € o aumento da possibilidade de tomada de decisédo e
de planeamento. Devido a integracdo de informacdo em tempo real é possivel
o planeamento e tomada de decisdo com menores niveis de incerteza. As
andlises obtidas do sistema sdo mais céleres, e as mais pequenas variacdes
do sistema séo rapidamente conhecidas.

Tecnologia actual

Devido a constante mutacdo do mundo empresarial (necessidades do cliente)
todos os dias se encontram novas aplicagdes para facilitar e melhor responder
ao melhoramento do sistema. A flexibilidade destes sistemas permite
incorporar as ultimas tecnologias quer a nivel de personalizagdo como de
manutencao. Hoje ja se conseguem encontrar médulos de gestdo documental,
comércio electrénico, sms, e o niumero de aplicagées continua a crescer.

Expectativas geradas por um sistema ERP

O ponto mais importante quando se pensa em instalar um sistema ERP na
empresa € a atitude de “mudanca” a que todos tém de estar receptivos. As
empresas em que a velocidade de adaptacdo € maior tém superior capacidade
de adaptacao e sobrevivéncia.

No grupo de pontos que tem de ser controlados para uma implementagcdo com
sucesso 0 mais importante é a definicdo de prazos por parte dos executivos da
empresa. A atitude de mudanca tem de partir da geréncia, e sem o
compromisso e empenho de topo, todo o projecto pode estar condenado ao
fracasso. Perguntas como “quando”, “quem”, “como” tém de ser previamente
respondidas; € imperativo que seja executado um plano e sejam definidas
metas.

Um sistema ERP néo é a solugcdo para uma empresa mal organizada; podera
mesmo ser o fim da mesma. E necessario que toda a organizacio tome o
projecto (implementagdo) como um compromisso de evolugdo e uma
oportunidade de estruturar procedimentos e operagdes. NoO ANEXO A -
Investimento ERP na Auto Ribeiropode-se comparar 0s pontos descritos aplicados a
organizacdo em estudo — Auto Ribeiro.

13
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CAPITULO 3 - SISTEMAS DE GESTAO DE PRODUCAO

Introducéo

A oficina fabril classica era definida pela producdo de seus produtos. Os
produtos e seu valor eram avaliados primeiramente pelos materiais que 0s
compunham. Isto hoje em dia ndo é adequado. Os consumidores tomam como
garantido que os produtos séo de primeira qualidade, e para responder a este
apetite voraz de consumo € necessario que as empresas sejam capazes de
oferecer valor acrescentado apelativo, por exemplo prazos de entrega
reduzidos, fiabilidade, grande variedade, ciclo de vida de produto reduzido. O
termo “producao adaptativa” € cada vez mais usado, mostrando a proximidade
de “conexao de maquinas ao mercado de consumo” (3).

As rapidas mudancas de mercado e a atencdo constante as necessidades dos
consumidores obrigam a uma maior individualizacdo na producdo. O que o
consumidor pretende € um produto realizado a sua medida. A consequéncia
l6gica desta exigéncia € o aumento das variantes de produtos que uma
empresa necessita oferecer.

Esta individualizacdo cria uma série de riscos e complexibilidade a nivel
produtivo. A enorme variedade € caracterizada por um grande numero de
processos e procedimentos de trabalho e organizagdo. Este conjunto de
variaveis esta intrincadamente ligado as relacbes de fornecimento, e a rapida
adaptacdao técnica interna.

Devido ao grande volume de novas e diferentes tarefas é necessario uma
constante monitorizacdo de operacgdes. Ignorar o fluxo de operacdes terd como
consequéncia o aumento de tempos de espera, insatisfacgdo com o produto,
aumento de inventarios, perda de capital.

De forma a aumentar a transparéncia dos processos, tera de existir uma
grande integracdo. Os impedimentos que possam existir entre os diferentes
sectores da empresa e falta de comunicacdo entre os diversos responsaveis
terdo de ser removidos. A integracdo vertical que hoje existe e orienta a
informacédo desde a geréncia até a producdo devera ser substituida por uma
integracdo horizontal. Melhorar as capacidades de reaccdo tornara todo o
processo mais transparente. Informacédo rapida significa que problemas e
situacdes ndo planeadas serdo detectados mais rapidamente. Isto tornara a
capacidade de reaccao maior, e mais rapidamente os problemas poderao ser
resolvidos. Com 0s recursos correctos, o planeamento de producao pode ser
auxiliado por um sistema de controlo com ciclos curtos de amostragem.

14
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Estes trés elementos: transparéncia, responsabilidade e eficiéncia de gestdo de
custos, correctamente adaptado a realidade empresarial, sdo sinénimo de um
melhor servico para o cliente final, devido ao aumento da qualidade de
informagcédo de processos, da fiabilidade e capacidade de resposta, da
poupanca de recursos, da gestéao e controlo de producéao.

Hoje, particularmente na gestdo da producdo, o objectivo € “aumentar a
transparéncia, a responsabilizacdo, a eficiéncia de custos” (3), o que significa
gue novos passos terdo de ser dados na medigédo e controlo de operacoes.
Uma ferramenta que suporta estes requisitos € o MES (Manufacturing
Execution System). O MES é um método que evoluiu do que se pode chamar
as disciplinas classicas, como a recolha de dados de producédo, os tempos de
fabrico e horarios produtivos. A homogeneizacdo e a versdo compactada
destas técnicas podem ser agrupadas sob o acrénimo MES. O objectivo do
MES é€ criar transparéncia nas fungfes de valor acrescentado e com base na
sua transparéncia criar ndo apenas uma gestdo horizontal mas também
vertical. Controlar as tarefas em ciclos reduzidos, traduz-se no conhecimento
de mais estados de operagdes; 0 que antes era apenas medido em dias ou
turnos de trabalho por ferramenta tradicional de ERP, passa agora a ser
controlado por periodos de minutos. Desta forma a producdo pode rapidamente
reagir e ser dirigida para obedecer a novos requisitos.

Evolucao tecnolodgica

Nas décadas mais recentes as empresas investiram tempo e dinheiro por um
lado em méaquinas e automacéo da linha da producao e por outro em sistemas
ERP. Entre estas duas areas (maquinas/producdo e ERP) reside o MES. Néao
se pode esquecer que o MES € desenhado especificamente para
gerir/controlar as areas do departamento de producéo. Isto inclui as actividades
preparatérias, como tempos de producdo em especial, mas também a captura
de informacao, relatério e analise.

Em muitas empresas a situacdo pode ser chamada primitiva em relacdo a
estas actividades. Elas utilizam o MS Excel para controlar e gerar relatorios, e o
MS Word para emitir instrucbes de trabalho e analises. Quando existem
aplicacbes mais avancadas e complexas, estas sdo oriundas de varios
fornecedores e nao séo integraveis. (4) Na llustracdo 1 - ERP Auto Ribeiro pode-se
observar a situacdo actual em que se encontra a Auto Ribeiro e o que é
possivel atingir com a integracao da informacédo com o ERP.
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Sistema ERP Auto Ribeiro

Situagao Actual Integracao ERP

Planeamento
de producgdo
em folha de
papel escrito

Registo de Movimentos
tempﬂo de de stocks
operagdes em entre
formulario armazéns
com
formularios
Controlo local de cada processo e Controlo centralizado de processos

operagao e operagdes

llustragdo 1 - ERP Auto Ribeiro

Esta situacao ultrapassada leva a varios problemas. Por exemplo, na gestédo de
topo, ninguém tem nocdo da presente evolucdo da producdo. Se o gestor
pretender determinar algum foco de problema, ter4 de deslocar-se ao local e
recolher as informacdes necessarias, depois importar esses elementos para
uma folha de trabalho, preparar os dados de modo a serem utilizados, e sé
depois podera responder a alguma questdo. Este processo pode por vezes
consumir mais de dois dias de trabalho. E impossivel o operario, gestor, ou
supervisor, trabalhar de uma forma proactiva.

Através do ERP é possivel criar uma agenda produtiva, mas ainda nao € capaz
de monitorizar tarefas produtivas, nem ter em conta a eficiéncia das operacoes.
E por essa razdo que em muitas empresas se encontra o plano de producio
realizado em Excel. Estas sdo pessoas que transportam um grande volume de
conhecimento nas suas mentes; nunca podem adoecer ou faltar ao emprego
visto estar toda uma linha dependente da sua presenca. O departamento
produtivo é completamente dependente destas pessoas.

Depois do planeamento estar completo, o responsavel pela producao imprime
o documento e distribui-o pelos postos de trabalho da empresa. Apenas fica
por saber a questdo se as ordens de fabrico serdo compridas ou néo. Os
funcionérios terdo de cumprir um calendario baseado em datas, cumprir as
encomendas ultrapassando todas as dependéncias que vai encontrado pelo
processo.
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A grande desvantagem deste procedimento € que os funcionarios despendem
um grande namero de horas a copiar informacdo de um sistema para o outro.
Isto é sindbnimo de consumo de tempo desnecessario e propicio a falhas, e os
resultados s6 sdo apresentados muito tempo depois da aquisicdo de dados.
Utilizar um nimero de sistemas variavel e néo integravel acarreta uma série de
problemas. Por exemplo, se a empresa comeca a utilizar uma matéria-prima de
um novo fornecedor no processo produtivo, ou se introduz um novo tipo de
produto, é preciso actualizar o plano e os procedimentos de trabalho
individualmente em todos os programas (software) existentes. Se existir um
conflito em qualquer um destes programas dispersos deparam-se com
encomendas mal realizadas e produtos que nao satisfazem as exigéncias dos
clientes (4).

Muitas empresas tém como hébito reportar o consumo médio de matéria-prima
e tempos de producdo no final cada producéo concluida, em vez de reflectirem
0S consumos reais. Como resultado (e dependendo do tipo de industria) €
necessario contar e medir o inventario numa base diaria ou mensal e corrigir o
inventario no ERP. O que significa que estas empresas nhdo possuem 0S Seus
processos sobre controlo.Com um pouco de descuido, o inventario incoerente
pode originar uma falta de matéria-prima e consequentemente uma paragem
de producéo.

Caracteristicas do MES

A atitude de obter produtos e servicos de forma rapida e com custo reduzido
esta intrincadamente ligado ao modo de vida da sociedade existente.

Esta forma de pensamento ecoa até as novas e recentes gestdes de producao.
Encomendas urgentes tém de ser satisfeitas em meio de um completo plano
produtivo. Decisdes sobre produtos alternativos tém de ser tomadas
rapidamente e apoiadas nas informacdes disponiveis. A cadeia de suprimentos
tem de igual modo ser capaz de responder as necessidades produtivas em
constante mudanca. De igual forma todos os recursos tém de estar
constantemente disponiveis, e ndo existe tempo para reparacdes ou paragens.

O conceito de tempo real tem de ser entendido dentro de cada situagao.
Dependendo do tipo de producdo e da area a que esta associado, pode-se
estar a pensar em minutos (associado a processos de engenharia) ou de
segundos e muitas vezes de milissegundos (em tecnologia de producéo). A
Gestdo de producdo em tempo real tem de ser compreendida em escala
temporal de segundos, em que as decisbes tem de ser tomadas logo que
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sejam despoletados alarmes. Ignorar este facto resulta a perda de capacidade
produtiva (5).

Alertas de eventos

Tanto os eventos provenientes de processos de producdo (mensagens do
sistema maquinas/funcionarios) e eventos gerados no MES (desvios entre as
mesmas producdes/operacdes) tém de ser processados imediatamente. Os
eventos tém de ser integrados rapidamente no sistema (ERP) para que os
responsaveis lhes possam aceder e tomar decisoées.

Sistema de alerta

Devido ao planeamento apenas ter em conta parametros de producdo
(quantidades e qualidades), o MES tem de comparar constantemente o0s
valores actuais que sado computados, e, num contexto de comparagdo com
uma norma, gerar mensagens de aviso em caso de desvios. Assim entende-se
que o MES néo é apenas um sistema construido em volta da incorporacao de
dados, mas de igual modo preparado para emitir uma série de avisos Uteis a
gestdo. Tera de ser possivel parametrizar os valores toleraveis e os desvios de
analise. Associada a esta funcdo esta incorporada a transmissao automatica
das causas de desvios.

Em uma situacdo ideal, os desvios produtivos podem ser verificados e
calculados em tempo oportuno. Contudo, com um sistema MES, pode-se
mesmo antecipar as violagdes perigosas mesmo antes delas terem acontecido,
e desta forma tomar uma accdo correctiva em tempo oportuno. Um exemplo
simples é o calculo automatico de quantidades de producdo em um turno de
trabalho. Se o tempo de cada ciclo é conhecido, a quantidade no final do turno
é facilmente conhecida e o seu calculo continuamente actualizado. Esta
informacdo pode ser disponibilizada por meio de um ecrad para o responsavel
de producédo e até mesmo para 0s operarios.

Gestdo do custo

A monitorizacdo de custos deve ocupar um espaco especial na atencédo da
gestao. O custo efectivo de producéo € um factor decisivo de competicdo. Nem
sempre apenas 0s custos indirectos como material usado ou o tempo gasto na
producdo devem ser controlados, mas também o custo global de
manuseamento de um artigo. Como resultado o método de custo baseado em
actividade sera cada vez mais utilizado de forma a que os processos produtivos
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sejam 0 mais precisos possivel. Os meios de controlo de custos ndo levam
estes factores em consideracdo. Como resultado, uma andlise incorrecta de
lucros pode estar a ser utilizada.

Com um sistema MES todos os custos das actividades que utilizam recursos
sdo tomados em consideracdo. O custo do produto € assegurado pela soma de
todas as actividades que geram valor dentro da organizacdo, sejam estes
valores directos ou indirectos.

19



Contribuicéo para a organiza¢éo do Fluxo de informacéo — do projecto mecanico a gestédo de
producao

CAPITULO 4 - GESTAO DE DADOS DE PRODUTO

Introducéao

Em um ambiente de desenvolvimento existem ferramentas que produzem um
enorme volume de informacéo de diversos formatos. Esta informacéo além de
ser diversa em tipo, também ¢é diversa em localizacdo, localizada ou dispersa
pela rede empresarial. Com o surgimento de equipas de trabalho dispersas nao
s6 a nivel sectorial mas a nivel geografico, a gestao de projectos torna-se muito
mais complexa; uma pilha de planos amontoados deixa de ser uma opc¢ao de
gestado de informacgdo. Longe estdo os dias em que o desenvolvimento de um
produto e a informacdo associada podia ser encontrada em uma sala de
arquivo usando apenas o processo manual de controlo.

Os sistemas PDM foram criados para gerir um grande volume de informacéo
relacionada com a crescente complexidade de produtos. Estes sistemas
fornecem acesso ao controlo de informacdo e suportam diferentes tipos de
processos (aprovagdo de documentos, arquivo de documentos em arquivos).
Tipicamente o PDM é utilizado para organizar ficheiros e como suporte de
arquivo. Incluem informacéao das configuracdes de um produto, especificagoes,
desenhos CAD, imagens (fotos, digitalizacdo), documentacdo genérica, e
documentos de calculo. Em resumo, toda a informac&o necessaria para o ciclo
de vida do produto (PLC) pode ser gerida por sistemas PDM.

As funcbes PDM podem ser classificadas em diferentes niveis. Todas as
funcdes podem ser divididas em funcdes de utilizador e fun¢des utilitarias. Uma
aplicacio PDM é uma combinacdo de uma ou mais funcbes bésicas. E
necessario que sejam estabelecidos principios e praticas para a aplicacdo PDM
de forma a tirar melhor rendimento. Estas regras e praticas constituem a

solucdo Optima para cada organizacao individual (6).

Definicdo de PDM

PDM é a disciplina de controlar a evolugdo de um produto e fornecer
procedimentos e ferramentas precisas de informag¢ao do produto no momento e
formato correcto durante todo o seu tempo de vida (PLC).
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Envolve processos de suporte, como: desenvolvimento, produgédo, marketing,
vendas, ou compras. Grande parte da informacdo alimentada no PDM é
incrementada na fase se desenvolvimento; 0os outros departamentos com
diferentes responsabilidades utilizam a informacao em diferentes fases (6).

De salientar que PDM € uma designacéo genérica para um conjunto de regras,
principios, e metodologias, que agrupa funcdes de diferentes sistemas. O
sistema PDM é uma implantacdo para gerir a informacao do produto e ordenar
processos. A llustragdo 2 - PLC mostra o ciclo de vida de produto, em que a
informacéo associada é gerida com um sistema PDM.

Colaboradores

Design Projecto

Servicos P L‘ Producgao

Fornecedores
Vendas Compras

llustragdo 2 - PLC

No contexto dos dias de hoje, é mais correcto definir o PDM como uma infra-
estrutura de informacgédo, que fornece aos utilizadores a possibilidade de
agruparem as suas diferentes tarefas criadas por diferentes softwares. O PDM
passa assim a ser uma base e um sistema para a gestdo da informacéo no
qual outras aplicacdes podem ser integradas.
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Funcdes Basicas

A funcionalidade de um sistema PDM é normalmente dividida em duas
categorias: fungdes do utilizador e fungfes utilitarias.

Funcgbes do utilizador — fornecem funcionalidade para o utilizador aceder ao
PDM. Diferentes tipos de utilizadores podem trabalhar com diferentes
subconjuntos destas fun¢gdes. Um utilizador pode ser um consumidor (apenas
visualizar informagé&o), ou produtor (criar informacgéo). As fungdes de utilizador
podem ser divididas em 4 categorias (6):

Gestédo de repositério gestdo de documentos;
Fluxo de producao e gestao de processos;
Gestao de estrutura de produto;

Gestao de classificacao — versoes.

rwnPE

Funcdes utilithrias fornecem uma interface entre os diferentes ambientes
operacionais e disponibilizam informacgéo para os diferentes utilizadores. As
funcdes utilitarias podem ser divididas em cinco categorias:

Comunicacgéo e notificagao;
Transporte de informacéao e traducéo;
Servicos de imagem,;

Administracao;

Integracéo de aplicagoes.

aokrwbdNPRE

Analisem-se algumas caracteristicas relevantes:

Gestéo de repositério gestdo de documentos

Os sistemas PDM consistem em localizacdes centralizadas, referem-se como
repositérios de dados, utilizados no controlo de todo o tipo de informacédo de
produto. Um repositorio de dados é uma localizacdo fisica em um sistema de
ficheiros (pasta ou directoria) ou uma base de dados. Proporcionam controlo de
acesso de informacdo, seguranca, e integridade. Dois tipos de dados sao
armazenados em repositorios de dados:

1. Informacdo de produto gerada por diferentes aplicagcdes, como
exemplos de especificacbes, modelos CAD, calculos CAE,
executaveis computacionais, registos de manutencdo, servicos,
manuais de utilizador, ou qualquer outro tipo de informacéo relevante
para o utilizador. Este tipo de informacdo € armazenada no sistema
de ficheiros ou numa base de dados.
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2. Metadata, que descreve as diferentes propriedades da informacao do
produto (exemplo; quem criou uma especificacdo, e quando) e
indexar alteracbes do produto (novas versdes), autorizacdo de
aprovacoes, e outros dados que precisam de ser monitorizados e
auditados. O sistema PDM também oferece funcdes de procura de
documentos, tanto a nivel de metadata como de texto livre associado
a informacao.

Os utilizadores tém acesso a um ou mais repositérios, onde podem verificar
documentos e controlar alteracdes. Para modificar um item pertencente ao
repositério, € necessario mové-lo para uma estrutura de trabalho fora do
repositério e altera-lo. Os conceitos check-in e check-out fornecem seguranca a
integridade da informacéo do repositorio.

Quando um sistema PDM ¢é desenvolvido para uma organizacdo, O
administrador de sistema devera definir como os dados do repositério podem
ser usados. Um exemplo é mostrado pela llustragio 3. Quando um utilizador
executa o check-out do documento, estard sob controlo do PDM em um local
de trabalho. Apenas um utilizador tem permissao para ler nesta localizacéo de
trabalho. Qualquer alteracdo executada aqui ndo sera visivel para os restantes
utilizadores. O documento pode ser alterado varias vezes antes de ser
executado o check-in em outro repositorio (o repositério de documentos de
trabalho). Todos os utilizadores do projecto tém acesso ao repositério de
trabalho, para visualizarem e alterarem informacdo. Quando o documento
passar o processo de aprovacdo, sera movido para o repositorio de arquivo,
um local onde apenas existe acesso de leitura. O processo de aprovacao
armazena automaticamente informacao no repositoério.
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Repositério de Repositc'?rio de
trabalho arquivo
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Aprovagao

Posto de trabalho

Revisao

llustragdo 3 - Repositorios

Fluxo de producdo e gestao de processos

As empresas precisam de gerir as suas alteracdes eficazmente utilizando uma
ferramenta para gerir os fluxos ou recorrer a arquivo manual, e tudo deve ficar
registado. Contudo o fluxo de informacdo é um ponto critico na definicdo do
produto, e em PLC é necesséario assegurar que toda a informacdo esta
disponivel para os utilizadores no tempo oportuno. Implica isto que sejam
definidos os passos do processo, as regras, e actividades associadas ao
processo de aprovacdo. A gestdo pelo PDM garante que existam o0s
mecanismos para gestdo e criacdo de uma forma automatica. A informacéao
pode ser submetida a aprovacdo para um fluxo correcto. A informacao
necessaria é enviada para os utilizadores que a necessitam e pode ser acedida

em qualquer fase do ciclo de vida.

O sistema PDM grava a informacdo em cada etapa do processo, e 0S
utilizadores podem consultar o historico em qualquer fase ou altura.
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Gestdo de estrutura de produto

Quando se esté a projectar um produto complexo, a gestdo de componentes é
tdo importante como a gestdo de documentos que descrevem o produto. Uma
estrutura de produto agrupa componentes (elementos), propriedades visiveis
externas dos mesmos, e a relacdo entre eles. O fluxo de aprovacao, gestédo
documental segue o0 esquema da llustracio 4.

Ordem de Designer

Repositériode trabalho

trabalho

Dep. produgao

'il
< ' < © o
m.m.
Repositériode Aprovagao I I
arquivo Dir. Geral

llustracdo 4 - Fluxo de aprovagdo PDM

A gestédo da estrutura inclui as seguintes actividades:

¢ |dentificacdo e controlo de configuracao de produtos;

e Gestéo de desenvolvimentos e seleccao de variagcdes de produto;

e Ligacédo das definicdes produto de e estrutura de informacéo;

e Possibilidade de consulta de vistas da estrutura do produto, como vistas
de desenvolvimento e producéo;

e Transferir a estrutura de produto e outra informacao entre PDM e ERP.
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Gestdo de classificacdo — versdes

A versdo e revisdo de um item constitui para o PDM apenas uma evolucéo
histérica que pode ser mais tarde observada por qualquer utilizador. Contudo
apenas a ultima revisao pode ser modificada.

Atente-se ao movimento de revisdes mostrado na llustracdo Sllustracdo 5 - Exemplo
de fluxo de revisdes de documentos.

O PDM né&o permite o desenvolvimento colaborativo. Quando um utilizador
executa o check-out, esta verséo é fechada de modo a mais nenhum utilizador
poder executar o0 mesmo check-out. Assim € evitada a criacdo de varias
versdes de uma mesma revisdo em locais paralelos. Quando o item passa pelo
novo check-in, a nova verséo é armazenada, e o bloqueio retirado.
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_ Checkout
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llustragao 5 - Exemplo de fluxo de revisdes de documentos

Integracdo de aplicacdes

A integracdo com sistemas que possibilitam a visualizagdo e outras
ferramentas de colaboracdo € importante de modo a estabelecer uma Unica
fonte de informacdo de produto. A informacédo é criada uma Unica vez para
acompanhar o processo de desenvolvimento, e apenas uma fonte electrénica

agrupa as diferentes origens de dados.
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A taxa de integracdo vai desde o menos complexo, como o caso de editores de
texto, até integracdes mais estreitas em caso de sistemas CAD, CAM, e ERP.
A integracdo com editores de texto (MS Word) que inclui a adigdo de funcdes
como check-in check-out para controlo torna-se simples, disponibilizando ao
utilizador a possibilidade automatica de integracdo em PDM. A integracdo com
sistemas CAD/CAM é mais complexa devido a este tipo de sistemas gerar as
relacbes entre 0s componentes que criam, tanto, os componentes criados
como as relacoes estabelecidas resultam em ficheiros com correlacéo entre si.
A integracdo com sistemas ERP inclui a transferéncia ndo s6 de ficheiros mas
também de seus atributos. Este tipo de integracdo normalmente € a mais dificil
de atingir.
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CAPITULO 5 - O SISTEMA DE INFORMACAO DA EMPRESA
AUTO RIBEIRO

O presente capitulo pretende mostrar a situacdo corrente da Auto Ribeiro no
que concerne ao fluxo de informagéo.

Foi elaborado um levantamento dos sistemas informéticos, assim como das
etapas do fluxo de informacao (criagdo e movimento).

Primeiramente sera abordada a capacidade computacional instalada, seguida
do fluxo de informacéo. Sera utilizado um exemplo pratico para melhor se
compreender o estado actual da Auto Ribeiro.

Aplicacdes computacionais instaladas
Para a execucdo diaria de tarefas sdo utilizadas algumas ferramentas
informaticas. De seguida séo referidas as que tém implicacdo directa com o

tema de estudo. A Tabela 2 lista as diferentes aplicagdes.

Tabela 2 - Aplicagbes computacionais AR

Aplicacéo Informatica

Utilidade

ERP — PHC Advanced

Gestao de Stocks e Financeira

CAD — Auto Cad 2000LT

Informacao técnica - Desenhos

CAM Maquina corte madeira/laser
MS Excell Célculo de custos

MS Word Documentos internos

MS Outlook Correspondéncia

PDF Creator

Documentos externos

Etiquetagem

Organizacdo de armazém

ERP

A empresa possui um sistema ERP instalado e a funcionar nos diferentes
departamentos. O sistema presentemente a funcionar € o PHC Advanced, o
qual é mantido regularmente por uma empresa de servi¢os informaticos.

As tarefas executadas pelo ERP (apenas modulo de gestédo) sao:
e Gestédo completa de Clientes e Fornecedores com contas correntes;

e Gestéo de Stocks e Servigos;
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e Encomendas, folhas de obra, propostas, consignacdo, em dossiers
internos (documentos parametrizaveis pelo utilizador para uso interno);

¢ Documentos de Facturacdo (com retencao de IRS se necessario);

e Recibos para clientes (de conta corrente ou de adiantamento);

e Controlo completo de cobrancas a clientes;

e Compras a fornecedores com gestéo de aprovagao para pagamentos;

e Pagamentos a fornecedores (de conta corrente ou adiantados);

e Gestao de Tesouraria real, provisional e orgamental;

e Gestdo de Comissdes (por vendedor, por tipo de cliente, por familias de
produtos).

CAD

No departamento de Estudos e Projectos e em alguns sectores da unidade de
producdo existe instalado um sistema CAD para execucdo de desenhos
técnicos. O software existente € o Auto Cad 2000LT.

CAM

Na area produtiva estdo instaladas duas maquinas de corte por comando
numérico, uma de corte de madeira e uma outra por corte laser de chapas de
aco. Todas possuem o respectivo software associado.

Outros

Dispersos pelos diferentes terminais de utilizadores existe software de
execucao de:

e Folha de céalculo (MS Excel);

e Editor de texto (MS Word);

e Criacao de PDF,;

e Correio electronico (MS Outlook);

e Criagao de etiquetas.

A utilidade destes softwares € variada, desde a elaboracdo de orcamentos até
ao auxilio de tarefas de controlo de produgcdo; um exemplo € o calculo de
gastos e consumos de producdo em diversas areas, como pintura

(electroestética, anodizacédo), corte laser, ou outros.
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Fluxo de informacgéo

Como o objectivo do presente trabalho esta enquadrado no fluxo de informacao
entre o departamento de Estudos e Projectos e o Departamento de Producéo,
serdo apenas referenciados os dados pertencentes a este fluxo.

Departamentos de Estudos e Projectos

O departamento de estudos e projectos recebe informagédo detalhada sobre o
pedido de desenvolvimento do cliente proveniente do departamento comercial
da empresa. Esta informacgéo € passada manualmente por papel impresso.

Da analise do pedido é realizado um estudo e serdo desenvolvidos desenhos,
listas de materiais e criacdo de referéncias de novos produtos que possa ser
necessario produzir.

No departamento, ao serem criados novos desenhos CAD, séo registados por
processo manual em papel, sdo impressos os desenhos técnicos para serem
encaminhados para a producéo. Os ficheiros criados em suporte informatico
sdo agrupados em pastas no interior do disco rigido local.

Depois de elaborado o processo do novo produto (consta neste momento
apenas em informacao impressa, pois cada departamento gere a informacéo
que cria) € novamente enviado para o departamento comercial para ser
aprovado e em seguida enviado para a area de producao.

Em situacbes de desenvolvimento interno, a criagdo € executada no
departamento de estudo e projectos, eliminando por essa razao a intervencao
do departamento comercial no processo.

A criacdo de informacdao inclui:
e Criacao de desenhos (CAD) — registo manual;
e Elaboracéo de listas de materiais;
e Criacao de referéncias internas de produtos em ERP;
e Lancamento de listas de materiais em ERP;
e Criacao de folha de controlo de tempos (folhas de producdes internas).
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Departamento de Producdo

Proveniente do departamento comercial ou do departamento estudos e
projectos a informacdo (dossier manualmente impresso) € recebida no
departamento comercial.

Neste departamento é distribuido a cada sector (serralharia, chaparia, aluminio,
carpintaria, ou montagem) a parte do processo que lhe compete a nivel de
operacoes de fabrico.

A partir deste momento as secc¢des possuem a informagdo necesséria caso
exista uma ordem de fabrico para o produto em questéo.

As ordens de fabrico na Auto Ribeiro sdo substituidas por requisi¢cdes. Quando
uma seccao necessita de um produto, preenche uma requisicdo (cada sector
possui um livro de requisicdes com numeracéo independente) e entrega-a na
seccdo que executa o produto. Se a elaboracdo do produto necessita da
intervencdo de um outro sector, o responsavel de secc¢do elabora uma
requisicdo para o0 sector seguinte. Isto origina a desencadear uma cadeia de
necessidades.

Na recepcdo da requisicdo, cada sector organiza a sua agenda e quando
encontrarem o0 tempo mais oportuno (ou por exigéncia/pressao de
encarregados) avancam com a producao.

No inicio da producéo existe a consulta aos dossiers (de produtos, previamente
elaborados pelo departamento de estudos e projectos) que possuem.
Preenchendo a folha de producdo interna registam o tempo utilizado na
execucéao do lote pedido.

Quando ndo existe processo de fabrico para o pedido, apenas € preenchida a
folha de producéo interna (situagdo mais comum).

Grande parte dos materiais necessarios para a execuc¢ao do pedido de fabrico
estdo espalhados pela unidade fabril, cada funcionario pode utilizar livremente
todos os materiais com a excepcdo de materiais armazenados no armazém
principal. Contudo o pedido para aquisicdo de materiais deste armazém é feito
com requisi¢coes. Estas requisi¢cdes ndo associam produgcdo consumo, apenas
tém a funcéo de executar saida de armazém.

No final da producéo a informacédo de tempos elaborada (registo em papel
pelos funcionarios) é recolhida e lancada no sistema ERP.
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O lancamento da producdo tem como objectivo o consumo de materiais
utilizados em producdo, bem como de igual forma associar o tempo gasto na
mesma. Para identificar os materiais gastos, recorre-se a lista de materiais
existentes em ERP anteriormente elaborada pelo departamento de estudos e
projectos. Com o langamento da producdo obtem-se um movimento de stock
de saida de materiais e entrada de produto, valorizado com 0s seus gastos
(materiais, mais méao de obra).
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llustragao 6 - Fluxo de informagao AR

Como se pode perceber (llustracdo 6), as requisicdes que tém como funcdo uma
ordem de fabrico nunca sdo inseridas no ERP, e desta forma torna-se
impossivel a contabilizacdo de ordens langcadas. Existe um arquivo paralelo
diferente em cada sector, onde sédo agrupadas as ordens/requisicées recebidas
e emitidas.

Por esta razdo também nao se confere se a quantidade de produtos produzidos
€ a que foi pedida.

Existem na producao operacfes em que ndo se aplica a situacdo anterior.
E o caso, da pintura, do corte por comando numérico de madeira e chapa de
aco, e dos processos de conformacéao.

Nestas areas ndo existe processo produtivo, mas apenas sao contabilizados os
custeios e incrementados nos produtos. Desta forma € impossivel controlar a
guantidade de produtos nestes sectores.
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Exemplo prético - maca

Para melhor compreensdo do fluxo de informacdo da empresa sera
apresentado um exemplo pratico.

Serdo descritos todos os passos que acompanham o processo e os dados
criados.

O exemplo que se segue € a realizacdo de uma maca.

Departamento de Estudos e projectos.

Depois de criacdo de esbocos passa-se a fase de desenho CAD (ndo existe
integracdo de esboc¢os no processo, apenas os desenhos CAD sdo mantidos
em arquivo)

1. Criacéo de desenhos
a) Quando um desenho é gravado é atribuido um numero de acordo
com O seu tipo e sequéncia na seérie (llustracdo 7). O registo é
executado por processo manual em um arquivo de papel. O desenho
€ guardado no computador local com o nimero atribuido.

b) Com a criacdo de novo produto é necessario criar uma nova
referéncia para que possa ser reconhecida pelo ERP (PHC). O
registo e a gestédo sao executados no ERP (llustragdo 8).

4
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llustragdo 7 - Desenho técnico, Maca 3 partes
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llustragdo 8 - Criagdo de referéncia, ambiente PHC

2. Listas de materiais

a : o DATE
B"_L OF MATERIALS EQUIPMENT: STRETCHER STRUCTURE 2011 108/08
DRAWING M.*: E60/002/095 SHEET 1/1
ASSEMBLY DRAWING, N.% I I I } MNAME:
PART NUMBER ary. DESCRIPTION DIMENSIONS fAREA NORM /DRAWING N* WEIGHT POS. | REV.
unT [TomeL
MTMEPEADO 19 2 ALUMINUM PROFILE CA 26—02 L=30 S5/N —_—|—-
MTMEPEADO 1S 3 ALUMINUM PROFILE CA 26—02 L=515 S/N —— -] 2
MTMEPEADD 12 2 ALUMINUM PROFILE CA 26—02 L=1850 S5/M 2,89(5.78) 3
MTMEREADO 18 1 ALUMINUM FROFILE CA 26-01 L=515 S/N os4s(0.80 4
MTMEPEAQD19 2 ALUMINUM PROFILE CA 26-02 L=55 S/N 045(0.80) 5
PTRARCHDOOS 2 ALUMINUM BAR 25x5x30 (DB1,/002/218.1) |ooifooz| B
PTBARCHODO4 2 ALUMINUM  BAR 20xBx100 (DB1,/002/218.1) |o4s(oso| 7
FTBARCHOOOE 2 ALUMINUM BAR 30x5x40 EB0,/002/036 oorfooz 8
COMMENTS: ©
mod. ARIE (482

llustragdo 9 - Lista de Materiais, formato DWG

A lista de materiais da llustracio 9 € executada no mesmo ficheiro de
desenho CAD. O que se observa na imagem € um conjunto de linhas e
texto. Nada é executado automaticamente; linha a linha é preenchida com
consulta regular ao ERP para pesquisa de referéncias internas.
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Depois de realizada a lista de materiais em formato CAD, é langada no
sistema ERP (llustragdo 10)

Mais uma vez todo o processo € manual. Linha a linha, referéncias e
guantidades sao lancadas no sistema.

AUTO RIBEIRO,
Sotems  Edtar GewBo Andises Jsnelss
i) StodseServios | PanelGlobaldeAndses (8 [F L e F AMME Mm@

Ares

oo fore] e | o e s e e e e T e

= = 2 “ »
L« | >
[T | o automiticn dos tatas 5

Pagamento =

Obsarvages o MD — IA

[fgoe | & coxen |

3@ Monktor do Mensagens ) Movimentos de Stods. 2y Dossiers Interres
‘Softwere PHC Advanced '@ Cesar |~ autorb | - AUTORIEEIRO, LDA | 1) AutoRbsro, Lda. OWR i |

llustragdo 10 - Criagdo de listas materiais em PHC (componentes)

3. Folha de producéo

,0 =) a | Requisiggo i
MAPA DE TEMPOS DE PRODUCAO / PIE Otra

aE seto
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Designag3o da — | In!do Interrupcdo Reinicio Conclusdo Ne Operagdo de Rubrica do

Operagdo = Data Hora Data Hora Data Hora Hora | THoras | Operador | Auto-Controlo | Encarregado

Motaten 44 Jpase 4045 Ao i | pebotts =
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llustragdo 11 - Folha de produgdo

A completar as funcbes do departamento, é executada a folha de producéo
(llustragdo 11) que acompanha todo o processo produtivo. Para tal recorre-se
ao MS Word e modificando o cabecalho da folha tipo cria-se a folha de
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producdo; nesta folha consta: a referéncia do produto, o numero de
desenho, e ha espaco de registo de tempos de producéo.

4.

Impresséo

Os documentos:

Desenhos técnicos;
Listas de materiais;
Folhas de producéo;

sdo entdo impressos e agrupados em um dossier. Sao impressos dois ou
mais dossiers, sendo um deles arquivado manualmente no departamento
de estudos e projectos e os restantes distribuidos pelos sectores que
intervenham no processo produtivo do produto.

Neste exemplo (maca) existe a intervengéo de sectores diferentes. S&o no
caso:

O sector Aluminio;

O sector Chaparia;

O sector Conformacéo;
O sector Corte CNC;

O sector Pintura;

O sector Montagem.

Para estes sectores sdo distribuidos os dossiers das partes que lhes
competem, exceptuando; Conformacao, Corte CNC e Pintura, visto serem
areas fora do controlo produtivo.

Departamento de producao

Partindo do pressuposto que todos os sectores possuem a informacao
necessaria arquivada para procederem a producédo da referida maca,

1.

3.

E passada uma requisicéo ou pedido verbal & seccéo final de conclusdo
do produto — maca. Esta seccdo neste caso especifico € o sector de
montagem.

Sem consultar o ERP (ndo existe acesso de ERP na unidade fabril), e
apenas visualizando no seu lote, o encarregado toma a opgcao que
necessita de requisitar todos os produtos intermédios.

Consulta o dossier que possui.
a. Executa a requisi¢do ao sector de aluminio
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i. Fabrica o produto intermédio segundo o dossier fornecido
ii. Preenche a folha de producao das operacdes realizadas
iii. Passa a requisicdo para a pintura
1. A pintura lanca em ERP apenas a informacao que
pintou. Nao foram consumidas matérias-primas.
Apenas ha informacdo de entrada de stock de
pintura.
b. Executa a requisicdo ao sector de corte CNC
i. Processa o corte
1. Envia para a conformacao
a. Nenhuma nota é efectuada desta tarefa.
c. Executa uma requisi¢ao ao sector de chaparia
i. Fabrica o produto intermédio segundo o dossier
ii. Preenche a folha de producao das operacdes realizadas
iii. Passa uma requisicdo para pintura

4. Com todos os materiais e produtos intermédios em sua posse €
realizado o produto final. De igual modo é preenchida a folha de
producao.

5. Com a recolha de todas as folhas de producao e lancadas por ordem
hierarquica em ERP, obtém-se a actualizacdo de stock de entrada de
produto final e de saida de componentes e matéria-prima.

L T 1 i
Requisi¢do Aluminio Requisicdo Corte Requisigdo Chaparia
Producdo Produgdo Produc¢do
Artigo 1 Artigo 2 Artigo 3
[ ¥ ¥
y ] ]
Produgdo Producdo Produgdo
Artigo 1A Artigo 2A Artigo 3A
{
1%
Produgao
Artigo 2B
J
)

Montagem Maca

llustragdo 12 - Fluxo produtivo AR - maca
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CAPITULO 6 - PROPOSTA DE IMPLEMENTACAO

Com o intuito de reduzir os tempos consumidos na movimentacdo de
informacéo na Auto Ribeiro, e de forma a centralizar toda a informacédo em uma
plataforma comum, serdo apresentadas propostas de software que pretendem
eliminar as lacunas existentes.

Como a Auto Ribero possui ja um ERP base de controlo de gestdo e por
ineréncia de informacéo, a proposta assenta no pressuposto que um sistema
PDM e MES sera uma mais-valia na organizacdo, tanto para o departamento
de estudos e projectos, como para o departamento de producéo.

PDM — SOLIDWORKS

A evolucédo natural do desenho 2D foi a do 3D. Nao s6 a forma de percepc¢ao
do que estd a ser desenhado aumenta, como também as mais variadas
ferramentas e procedimentos de fabrico sdo incorporadas nos novos softwares
CAD 3D.

Em um ambiente 3D, pode-se trabalhar a peca com maior facilidade visual, os
erros cometidos sdo reduzidos e a possibilidade de se utilizar as formas
produzidas séo infinitas.

No caso especifico do SolidWorks, em adicdo as ferramentas de desenho
encontradas em outros seus semelhantes, pode-se salientar a possibilidade de
estudo por elementos finitos (Cosmos) das acc¢des de actuagcOes de cargas de
forma a prever o comportamento de pecas a serem produzidas, e a
possibilidade de organizacdo de informacdo relacionada com o projecto e o
ciclo de vida de produto através de um PDM. (7)

SolidWorks 3D

Ao manusear-se um software rapidamente se apercebe que as vantagens nao
sdo apenas no processo de desenvolvimento/desenho, mas também no
processo de comunicacdo com os clientes e restante equipa fabril. De seguida
sao apresentadas as principais vantagens de um sistema CAD 3D:
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Melhoria de visualizacdo e comunicacao

Utilizar um sistema CAD é comunicar uma ideia. Como se vive num mundo 3D,
a forma que melhor se entende o ambiente e uma ideia € da mesma forma.
Quando se trata de comunicar uma ideia de um desenvolvimento (desenho),
naturalmente prefere-se uma imagem 3D (llustragdo 13), Ou animacao em
detrimento de um desenho técnico 2D. Num ambiente 2D, os projectistas tém
de ser capazes de imaginar trés ou mais vistas e mentalmente combina-las de
forma a construir um modelo 3D.

llustragao 13 - Imagem tridimensional em SW

Enquanto os engenheiros e projectistas conseguem compreender desenhos
2D, o cliente, os comerciais, e os fornecedores podem nao ter a mesma
facilidade de entendimento. Observar um desenho 3D em comparacdo com um
2D elimina a necessidade de projectar mentalmente as projeccdes fornecidas,
pois esta-se a visualizar a peca exactamente como ela é.

A possibilidade de apresentar ao cliente um produto final em 3D facilita a
comunicacao e é melhor conseguido o entendimento.

De igual forma, este tipo de plataforma permite a criacdo de animacoes.
Através de animacdes é possivel encontrar interferéncias no funcionamento de
produtos e eliminar erros ainda no processo de desenvolvimento. Para o cliente
que observa o seu produto a ser animado e a funcionar com aspectos
fotografico, transmite uma maior confianca na capacidade produtiva da
empresa.
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Em adicdo as estas caracteristicas, as montagens podem ser facilmente
explodidas para que as ilustragbes e as informagfes técnicas possam ser
adicionadas, sem necessidade de execucdo de mais desenhos. Relativamente
aos desenhos técnicos 2D acontece da mesma forma, isto € deixa de ser
necessario desenhar tudo novamente: projeccdes, pormenores de vistas,
perspectivas, vistas explodidas (llustragdo 14) tudo é executado
automaticamente.

llustragao 14 - Perspectiva explodida SW

Actualizacdes automaticas de desenhos técnicos

Com plataformas 2D, quando é necessaria uma alteracdo tem de se actualizar
manualmente todas as vistas e perspectivas. Modificar uma peca significa
corrigir todas as vistas, perspectivas, desenhos explodidos, e todos os
conjuntos onde essa peca possa existir, tudo manualmente.

Grande parte do tempo de uma sala de desenho é passado apenas a actualizar
desenhos devido a este facto. A mais pequena alteracdo em uma peca pode
envolver a actualizagdo em mais um incontavel numero de processos.

Outro grande problema deste processo € a possibilidade de inserir erros. Em
cada actualizacdo € preciso interpretar as vistas 2D e executar a alteracéo
linha por linha, e durante este processo é comum a execucdo de erros por
simpatia.
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Em desenho 3D, elimina-se a necessidade de interpretagéo de projecgdes, 0
modelo que se tem no ambiente de trabalho € a peca com as suas dimensdes
reais, soO por este facto poupa-se tempo.

7z

O receio de cometer erros no processo descrito € eliminado e o tempo de
execugcdo reduzido. O desenho 3D tem incorporado o0 conceito de
associativismo. Quando em um desenho se alter uma dimensdo ou uma
caracteristica geométrica, essa alteragcdo € automaticamente incorporada em
todos os documentos em que essa peca € utilizada. Quando se precisa de
saber em que documentos/desenhos (llustragdo 15) essa alteracdo sera
executada também estdo ao dispor ferramentas que informam que desenhos
ou montagens seréo afectados.

</l | T -2 J
0. 00
b U Y T
+ 02 002 SECTION C-C
o Senom ot
f’% -1 ': = InDyee. Inc
140 ow A
B ] BREECH, CYLINDER
02 DEALA = COUPLER

St o o
B 0018371 1

xaa s SCALE 12 WHGHECE | 968 |

llustragdo 15 - Desenho técnico SW

Reducao de erros de interferéncia

Em aplicacbes 2D, a interferéncia entre pecas € de dificil percepcéo,
especialmente quando se fala de montagens complexas. Erros de escalas
diferentes ou pecas que possuem 0 mais pequeno erro sdo sinénimos de
interferéncias no processo de fabrico.

Com o SolidWorks pode-se eliminar as interferéncias entre pecas desenhadas.
E virtualmente impossivel criar interferéncias com SolidWorks, pois existem
ferramentas de deteccao de contactos, o que auxilia neste processo.

Se a deteccéo de interferéncias € complicada em um ambiente 2D, este torna-
se impossivel na deteccdo de colisbes em pecas moveis. A possibilidade de
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trabalhar em 3D com pecas com dimensdes reais, aliada a possibilidade de
executar montagens complexas com animacao (llustragdo 16) € movimento ajuda
no processo de detectar previamente e corrigir erros de projecto.

llustragdo 16 - Detecgao de interferéncias mecanicas SW

Simulagéo

Aligeirar o ciclo de projecto ndo passa apenas por acelerar o desenho técnico.
Outra das grandes vantagens da modelacao 3D € a capacidade destes novos
sistemas agregarem capacidades de executar testes, analises, optimizacdes de
variadas formas, recorrendo a célculo numérico.

Além do design é possivel rapidamente atribuir material a uma determinada
peca, identificar propriedades fisicas e geométricas.

Model name: gimbal3

Study name: COSMOSXpressStudy
Plot type: Static nodal stress Plot1
Deformation scale: 8.31591

von Mises (N/im"2)
8.632e+007
7.915e+007

. 7.199e+007

. B.483e+007

. 5.767e+007

. 5.051e+007

L 4.334e+007
H 3.618e+007
. 2.902e+007

. 2.186e+007

1.469e+007
7.531e+006
3.685e+005

Yo 5 —Vield strength: 1.390e+008

llustragdo 17 - Simulagdo de carga estatica/dindmica

As capacidades de simulacdo (llustragio 17) sdo cada vez maiores. A
possibilidade de avaliar o efeito de cargas aplicadas, binarios, fadiga, presséo,
cargas dinamicas também estao inseridas no SolidWorks.
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Esta informacédo é util para o desenvolvimento de engenharia. De um Unico
modelo 3D existe a possibilidade de optimizagdo directa. O ciclo de
desenvolvimento é reduzido, novas e imediatas actualizagbes podem ser
efectuadas, para que a peca possa avancar para producao.

Desenvolvimento da producao

Cada vez mais as novas tecnologias e maquinas por comando numérico
dependem de uma entrada 3D. Exemplos de tornos mecéanicos, maquinas de
conformacao (llustragdo 18), de corte de tubo, todas elas dependem de
informacéo 3D.

Em muitos dos casos j4 ndo € necessario que os desenho 2D sejam entregues
na unidade fabril visto todo o controlo ser automatico e vectorial.

llustragdo 18 - Informagao para conformagdo SW

Listas de materiais

Trabalhar com um sistema 3D garante a veracidade das listas de materiais.
Uma lista de materiais é fidedigna porgue sempre que se execute uma
alteracdo, também ela é actualizada.

A gestdo de informacdo de produto é de elevada importancia no processo de
desenvolvimento e fabrico. A existéncia de listas actualizadas e correctas sdo o
garante de um controlo efectivo de gestdo de stocks e producao.
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PDM

O PDM da SolidWorks tem como principio centralizar toda a informacgéao técnica
relacionada com um produto. O objectivo é reduzir dramaticamente o tempo de
busca de desenhos 3D de pecas, montagens, ou desenhos técnicos. Além de
centralizar toda a informacdo produzida pelo proprio SolidWorks, também
agrega informacao exterior, como o caso de fichas técnicas de materiais, fotos,
documentos e folhas de calculo.

O seu objectivo é fornecer um repositorio de informacéo.

Agregada a esta funcéo esta o controlo do fluxo produtivo, onde, de uma forma
automética controla o ciclo de vida e produto mais eficientemente, se esta a
referir a revisdes e controlo de desenvolvimento.

Se necesséario esta ferramenta possui capacidade remota de gestdo de
conteldos, e o0s problemas de movimentacdo de dados dentro de uma
organizacdo sao eliminados, pois todos os utilizadores partilham um mesmo
repositorio.

As principais vantagens s&o:

Acesso rapido a dados e controlo de acesso

e Fazer buscas com multiplas opcdes, nome de ficheiro, propriedades
especificas, referéncia, descricao, estado (de desenvolvimento);

e Guardar pesquisas para serem reutilizadas mais tarde;

e Prevencdo de substituicdo involuntaria de ficheiros através de controlo
de reviséo;

e Facilidade de executar diferentes tipos de listas de materiais, para
departamentos especificos;

e Impressao e visualizacéo de diferentes extensdes de documentos;

e Acesso protegido por login e nivel de acesso;

e Garantir a correcta versao de producéo.

Produtividade optimizada

e Janela de trabalho intuitiva (baseada no Windows Explorer);
¢ Informacgao associada por produto;

e Menus personalizaveis;

e Possibilidade de integragédo com o Windows Explorer.
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Fluxo de processos

e Desenho de fluxo de processos gréfico;

e Criacdo automatica de autorizacdes e aprovacdes no decorrer do ciclo
de vida de produto;

e Acesso rapido a fluxo de desenvolvimento para relatérios e auditorias;

e Capacidade de criagdo de documentos de aprovacdo em formatos
comuns (PDF).

Integracéo ERP

Um dos grandes beneficios da aplicagdo PDM do SolidWorks é a sua
integracdo com sistemas ERP (llustragio 19). Assim o fluxo produtivo ndo é
quebrado e a informacdo produzida neste sistema é facilmente utilizada,

reduzindo assim custos e erros desnecessarios criados quando se faz copia
manual de dados.

Gestdode conteudos

Engenharia de
Portfolio produto Producdo

comandada
numericamente
Cadeiade

desenvolvimento

Concepcao
Designe

Requisitos
Novos
produtos

Logistica e Ideia

mauten¢ao Criatividade

Propriedade
Relacionamen intelectual
to com

fornecedor

Encomendas

Conhecimer Colaboracao
de Produto

Custos.

Planeamento de

Contabilidade ~
produgdo

Cadeia de
suprimento Logistica

Exigencia
Orgamentos

Fornecimento
Encomendas

llustragdo 19 - Modelo de integragdo PDM-ERP(9)

Os beneficios de integracdo com o sistema ERP séo:

e A criacdo de uma interface amigavel permitindo ao departamento técnico
manter facilmente e criar informacdo documental no sistema PDM e
ERP ao mesmo tempo.

e A capacidade de accao bidireccional, com fluxo do PDM para ERP ou
fluxo contrério.
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e A reducao de tempo, custos, e erros associados com a reintrodugao de
dados de um sistema para outro.

e A reducdo de tempo produtivo consumido no desenvolvimento (tempo
gasto em busca de informag&o no ERP).

e Assegurar a consisténcia de informacéo disponivel aos utilizadores da
empresa.

As empresas deveriam sempre que possivel utilizar as caracteristicas de
integracdo que os softwares possuem de forma a focarem a sua atencéo na
melhoria de processos e qualidade.

MES - PHC Manufactor

O software PHC Manufactor é um software de gestdo de processos produtivos.
Além de gestdo produtiva, fornece ferramentas de gestdo do planeamento e
controlo de custeio para todas as fases de producdo em tempo real.

Uma das grandes vantagens deste sistema MES é a integracdo total com o
sistema ERP PHC que a Auto Ribeiro possui (9).

As suas principais funcionalidades séo:

e Gestéo dos centros de trabalho;

e Gestédo dos periodos ndo-trabalhaveis e extraordinarios;

e Gestdo de Fichas técnicas (gamas operatérias e lista de materiais);

e Gestéo de clientes e fornecedores;

e Gestdo de funcionarios, turnos e horarios de trabalho;

e Simulacao de custos;

e Gestéo de ordens de Fabrico;

e Confirmacao e reservas de matéria-prima;

e Alternativas de producao;

e Planeamento de producéao;

e (Gestdo de subcontratacoes;

e Registo de dados reais de produgéo;

e Configuracdo do sistema de planeamento de capacidades (finitas ou
infinitas) adequado para a unidade industrial;

e Registo de presencas;

e Ecra para atribuicdo dos funcionarios/equipas presentes as operacoes
agendadas ou em curso;

e Facilidade na elaboracéo de relatorios.
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O PHC Manufactor (llustragdo 20) possui um caracter modular, em que a adi¢ao
de funcionalidades mais especificas é conseguida com a adicdo destes
maodulos.

A sua plataforma base é fornecida com capacidades de gestdo de producao
genericas:

oo
an

-

-
T

llustragdo 20 - Centro de trabalho PHC Manufactor

e Definigcdo de centro de trabalho
» Capacidade de planeamento e custeio associado a cada posto
de trabalho;
» Possibilidade de modificacdo de tabela de custeio para
diferentes alturas do ano ou do dia (horas extraordinarias)

e Configuracdo de fichas técnicas de producao

» Criacdo de gama operatdria para cada artigo (operacdes,
tempos de producdo) em varios niveis (produtos e produtos
intermédios).

e Permite inclusdo de outros artigos de fabrico, de forma ilimitada, na
composicdo. Desta forma, obtém um maior acompanhamento na
producéo e controlo de custeio dos produtos em curso.

e Mudanca global de um componente por outro (reduzindo o tempo de
manutencao das estruturas de artigos).

e Analise de utilizacdo de um artigo (n° de ordens de fabrico do artigo, n°
de ordens de fabrico do artigo em que serve de componente, n° de
consumos do artigo, n° de inspecg¢des do artigo);

e Analise de stock a data;

e Consulta do extracto de movimentos de stock;

e Realizacdo de calculos complexos de custos de artigos, recorrendo a
diversos critérios;
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e Analise de consequéncias do custeio de producdo de determinados
artigos, para variagdes pontuais ou percentuais de artigos definidos em
centro de trabalho, valores de mao-de-obra de funcionarios ou variacao
directa sobre o preco do centro de trabalho.

MRP — Mddulo

O calculo de necessidades é uma ferramenta fundamental para a gestao de
stocks de uma empresa industrial. Permite-lhe saber quais sao as
necessidades de compra e de fabrico para um determinado periodo, segundo
diversos critérios que pode seleccionar. O célculo de necessidades pode
basear-se em planos de producdo e/ou ordens de fabrico com estado de
lancamento ou ordens de fabrico ja calendarizadas:

e Possui parametros para definicdo do calculo com necessidades liquidas
ou brutas;

e Possui diversos critérios de satisfacdo (quantidade necesséria, stock
minimo, stock maximo, ponto de encomenda);

¢ Filtragem das datas para apresentacao das necessidades calculadas;

e Analise de stock a data, ou seja, permite visualizar a evolucao dos seus
stocks por ano, més, semana e dia;

e Filtragem de armazéns a incluir no calculo;

e Reserva de espacos de planeamento.

Planeamento da producdo — Médulo

A gestao de calendarizacdo das operacdes por centro de trabalho € uma tarefa
diaria do gestor de producdo. Com este mddulo, € possivel visualizar num
grafico de Gantt os diversos cenarios de planeamento possiveis, representando
por cores o cumprimento dos prazos de entrega.

A alteracdo das operacfes para outros centros de trabalho é efectuada através
de arrastamento das barras referentes a operacgao, gerindo a sua hierarquia na
ordem de fabrico e a outras ordens existentes no plano mestre de producao.
Sendo possivel executar o cancelamento das alteracfes efectuadas.

Apresenta possibilidade de construir:

e Grafico de Gantt por centros de trabalho;
e Grafico de Gantt por ordens de Fabrico;
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Grafico de Gantt por Artigos de Fabrico;

Possibilidade de mover um conjunto de operac¢des para outro centro de
trabalho;

Possibilidade de dividir operacbes de uma operacdo em varias (para
distribuicdo de cargas); toda a calendarizagao € construida numa “base”
de simulacéo, que pode ser cancelada a qualguer momento, sem afectar
o funcionamento normal da empresa. Desta forma o utilizador podera
simular diversos cenarios e confirmar quando tiver a certeza que
encontrou a melhor solucéo;

Facilidade na analise de repercussoées, de qualquer arrasto efectuado no
grafico de Gantt (llustragio 21);

Permite-lhe “congelar” operagbes (e até mesmo ordens de fabrico
completas), para garantir que nao possam ser calendarizadas em outras
datas;

Agrupamento de operacdes por indicador comum,;

Filtros para seleccao multipla de operacoes;

Possibilidade de visualizagéo de “ligagado” entre operacgoes;

Possibilidade de configurar a informacdo apresentada nas barras de
operacdes do planeamento grafico;

Possibilidade de navegacéo entre as operagcbes (da mesma ordem de
Fabrico);

Possibilidade de navegacdo entre as varias ordens de fabrico
associadas (subordens).
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llustracdo 21 - Ecra Manufactor de planeamento de produgdo
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Interface de producado - Médulo

De forma a facilitar o registo rotineiro dos dados reais de producao, foi
desenvolvido este médulo que garante a interface aos funcionarios do parque
produtivo:

e Permite a identificacdo do funcionério e registo do seu turno, dos seus
tempos, quantidades fabricadas e rejeitadas, definicAo do armazém de
destino para as quantidades fabricadas e até pedir uma intervencédo de
manuten¢do, num ambiente de trabalho de ecra tactil (llustragdo 22);

e Possibilidade de leitura de codigo de barras para facilitar a introducéo de
dados;

¢ Visualizac&o de imagens do artigo;

e Criacdo automatica de um diario de trabalho para cada ecra tactil activo,
para o registo completo de tempos, paragens e quantidades produzidas.

llustragdo 22 - Ecra Manufactor de ecra tactil
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Procedimentos

O objectivo do estudo elaborado é a obtencdo de um plano estratégico para
implementagdo ndo s6 de softwares na Auto Ribeiro, mas de igual modo
associar os novos procedimentos de trabalho para o seu manuseamento.

Em seguida € abordado o pensamento de ac¢bes a aplicar a cada um dos
departamentos, Estudos e Projectos e Producéo, de forma a serem capazes de
receber as implementacdes propostas.

Departamento de Estudos e Projectos

Como foi descrito a proposta de alteragdo para o DEP é composta por duas
fases. Uma, a mudanca para um sistema tridimensional de desenvolvimento de
projecto, seguida por um sistema de controlo de informacédo PDM.

Workflow Departamento de Estudos e Projectos

Fluxo actual AR Fluxo proposto AR
Desenho 2D Desenho 3D
‘ Lista de Materiais Lista de Materiais
v
‘ Registode Registo de
v Desenhos Desenhos

Criagdo de Criagdo de
Referencias EEEEES

Langamento de Langamento de
Listas de Listas de
Materiais - ERP Materiais - ERP

=\

llustragdo 23 — Fluxo do Departamento de Estudos e Projectos

O fluxo actual (llustragdo 23) de criagdo de informacéo no referido departamento
tem varios registos manuais e dispersos pelos diferentes formatos. O que é
proposto é a reducéo da intervencao sobre a forma de langamento manual em
cada fase. E observado pela coluna “Fluxo proposto AR’ que todas as
operacbes sdo de base computacional, onde foi reduzida a intervencdo de
introducéo de dados apenas para as tarefas que assim o exigem.
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Em comparagdo com a llustragdo 6, pode-se aperceber que foi ocultado na
coluna de “Fluxo AR” a etapa final — Criacéo de folha de producéao. Isto sucede
devido ao facto que se pretende esta etapa eliminar deste departamento,
sendo imputada ao Departamento de producéo sob a forma digital.

PDM - Registo/historial de projectos/desenhos

Um ponto que merece particular atencdo no fluxo deste departamento é a
forma como séo executados e manipulados os registos.

Se a actualidade passa pelo registo manuscrito em uma capa de papel, o
mesmo deixard de ser funcional. O proprio PDM é responsavel do arquivo
desta informacédo. Nao so6 a informacéo referente a criagcdo de novos produtos é
guardada, mas também toda a informacdo referente ao seu ciclo de vida.
RevisOes, alteracbes, modificacdes, serdo informacdes arquivadas e
historiadas no PDM do produto.

No capitulo sobre PDM (llustracdo 3) € demostrado um fluxo de trabalho com
repositérios. Em seguida é melhor detalhada a accdo a ter em cada fase do
fluxo (llustragdo 24).

Revisao
Posto de trabalho Repositério de Repositériode
trabalho arquivo
Numero Numero
projecto BrolEcte
e
Criacdo de Aguarda Documento
numero de Aprovagao de Producido
projecto i
Aprovagao
concedida por
responsavel
de DEP

llustracdo 24 - Fluxo de informagdo DEP
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De alguma forma o conceito de arquivo ja existe na Auto Ribeiro. Os desenhos
depois de produzidos no posto de trabalho sdo impressos e arquivados na
forma de papel. O documento de origem (.dwg) passa como que a ser tratado
em documento local. Apenas 0s documentos impressos possuem validade
definitiva (apenas estes sofrem aprovacédo do responsavel do DEP).

Assim a criacdo de um arquivo ja esta presente. A grande diferenca € a forma
que este passara a ter depois de implementado um sistema 3D e PDM

A Auto Ribeiro possui apresentado na Tabela 1 0 esquema de atribuicdo de
numeracao/codigo de projectos.

Tabela 3 - Numeragao de projectos AR

Numeracao AR Numeracao proposta

Xaa/bbb/ccc.Y aa/bbb/ccclY

Letra referente a um cdédigo
com formato de folha de
impressdo de desenho técnico
(A3, A2, A4, etc).

Prefixo.
aa | Numeracéo referente a um cédigo de tipo de projecto - familia (veiculo
ambulancia, maca, etc...).
Sufixo.
bbb | Numeracdo com referéncia a um coédigo de subproduto (suporte,
perna, estrutura, etc..).
ccc | Numero sequencial de registo.

Y | Letra sequencial de reviséo

A eliminacdo de cddigo de formato de impressdao € proposta de forma a
actualizar o sistema 2D para 3D, onde a relevancia de arquivo deixa de ser
centrada no tipo de folha.

Logo que um documento é armazenado no repositério de trabalho, tera de ser
referenciado pelo esquema apresentado na Tabela 3.

Este repositério € uma alocacéo fisica com acesso de partilha controlada, onde
cada utilizador tem o seu grau de acesso (consulta, escrita, copia).

Assim que um documento € concluido é enviado um pedido de aprovacéo para
o responsavel do Departamento de Estudos Projectos. Apenas este utilizador
possui privilegios de administrador, tendo a capacidade de atribuir a
caracteristica de projecto concluido (repositorio de producao) ver Ilustragdo 4.
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Toda e qualquer revisdo deve seguir a llustracio 5. Salienta-se o facto que a
ordem de reviséo é atribuida pelo responsavel do Departamento de Estudos e
Projectos, e o0 projecto € de seguida enviado para o repositério/posto de
trabalho.

A grande vantagem de se utilizar o sistema PDM para controlo de revisfes €
gue além de o registo ser sequencial e sem falhas ou perdas de informacéo, &
sempre controlado automaticamente. Toda a alteracdo € armazenada em um
historico.

A éarea de accao deste sistema ndo se prende apenas com o controlo de
revisdes e ciclo de vida de produto. Também estéa programado que documentos
técnicos referentes ao projecto (exemplo de fichas técnicas de materiais,
esbocos relevantes de registo, informacé&o importante), sejam adicionados ao
projecto existente no PDM.

Assim toda a informacao referente a um projecto (no que diz respeito a
caracteristicas técnicas) esta agrupada em um mesmo repositorio.

Departamento de Producdo

Com a centralizacdo de informacao respeitante a um projecto executada pelo
Departamento de Estudos e Projectos e, com a automatizacdo na criacdo de
desenhos técnicos de producdo, e inclusdo de listas de materiais no ERP,
pode-se centrar a atencdo no fluxo de informacdo do Departamento de
Producéo.

Os dados de entrada (em formato digital) do Departamento de Producao séo;
e Ordens de producgéao
e Desenhos técnicos
e Previsdes de consumo (provenientes das listas de materiais em ERP)

Com base na existéncia desta informacédo serd criado o plano de trabalho
dentro do departamento em questao.

Como ja foi referido, o actual fluxo de informacdo do Departamento de
Producdo, € totalmente manual e disperso pelos diferentes sectores da
empresa. As requisicdes sdo arquivadas no sector a que se destinam, e as
folhnas de producédo sdo armazenadas em outro local (depois de terem sido
contabilizadas), e ndo existe confronto entre o que € pedido e o que é

produzido.

De igual forma todo o registo € manual, estando apenas disponivel para o ERP
o registo de movimento de stock e consumo de tempo de operagdo apenas no
final de todo o processo.

54



Contribuicdo para a organizacédo do Fluxo de informacdo — do projecto mecénico a gestédo de
producéo

Workflow Departamento de Produgdo

Fluxo actual AR | | Fluxo proposto AR |

J‘ Requisicdo fabrico Requisicdo fabrico

Registode
produgdo

Registo de
produgao

Recolha de
registo

Recolha de
registo

Calculo de
consumos

Calculo de
consumos

Langamento em Lancamento em

ERP

llustragao 25 - Fluxo do Departamento Produgao

Com a integracdo de um sistema MES pretende-se que todas as etapas do
sistema produtivo sejam registadas e automaticamente controladas.

No fluxo proposto (llustracdo 25) apenas existe intervencdo dos operadores nas
etapas de requisicdo (ordem inserida no ERP/MES) e posteriormente na etapa
de registo de producgéo, executada pelo operador.

O que se pretende é que ao se executar um planeamento produtivo seja
possivel imediatamente emitir ordens de producdo (requisi¢cdes internas),
directamente para os postos de trabalho. Ao serem recebidas nos postos de
trabalho (ecra tactil) o funcionario executa o seu login (pessoal) e comeca a
trabalhar seguindo as operacdes apresentadas. O registo final de conclusédo
despoleta os movimentos de stock de entrada e saida associados a producao
em questao.

No decorrer do processo, toda a informacdo de producdo (tempo, consumos,
etc.) pode ser seguida pelo ERP.

As etapas de:
¢ Recolha de registo;
e Célculo de consumos;
e Lancamento ERP.

Séao eliminadas, visto que na medida em que existe 0 registo no posto de
trabalho em formato digital, toda essa informacéo fica anexa ao processo.
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Exemplo — Maca

No Exemplo pratico apresentado no CAPITULO 5 - O SISTEMA DE INFORMAGCAO DA
EMPRESA AUTO RIBEIROfoOI explicado o funcionamento da AR no que concerne a
producéo e ao projecto.

Neste espaco vai-se apenas referir alguns pontos relevantes que serao
modificados com a integragcédo de um sistema MES.

Um dos grandes alvos que tem de ser atingido € o planeamento da producéo.
Neste momento esta etapa tdo importante € ignorada. As ordens de producédo
sao variadas vezes inexistente, o que liberta qualquer seccdo a executar a sua
producéo de uma forma auténoma.

O outro grande alvo que tem de ser atingido diz respeito as etapas de fabrico
para obtencéo de um produto.

Presentemente as etapas de fabrico sdo controladas (na maior parte) por
producdes (produgdes internas). Devido a falta de um sistema de controlo
produtivo, apenas € possivel que o ERP reconhega as diferentes etapas
atribuindo uma referéncia (a cada referéncia esta associada uma producgéo, um
registo, um langcamento).

Assim para se produzir uma peca pintada é necessario que existam 2
referéncias (2 producgdes, 2 registos, 2 langamentos). Uma, da execucao da
peca em bruto, e outra, da execucédo da pintura da peca.

O que se pretende atingir € que o sistema reconheca as diferentes etapas de
producado, dando assim origem a uma producédo continua mas controlavel.

O desafio passa pelo prévio registo de todas as operacdes de produtos e
lancamento no ERP/MES de forma a serem automaticamente integrados
aguando das ordens de fabrico.

Relembre-se aqui a llustragdo 12.

As requisicdes para os diferentes sectores tém de ser individuais e entregues
em mao.

A cada baldo “Producao” corresponde uma entrada efectiva de stock (entrega
de folha de producédo, registo do funcionario, recolha de folha, calculo,
lancamento ERP).

As operacdes “Pintura” e “Conformagao” pressupéem nova requisicao e por
conseguinte dardo origem a novos movimentos de stock e a todas as
operacoOes que lhes estao associadas.

So6 no final do processo se tem a operacdo de montagem da maca.

A llustracdo 26 demonstra o fluxo produtivo com base no sistema MES.
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l
! !

Requisigcdo Aluminio Requisi¢ao Corte Requisi¢ao Chaparia

Pintura

Produgao
Artigo 1

Producao

Artigo 3

Producao
Artigo 2

Montagem Maca

llustragdo 26 - Fluxo produtivo MES - maca

Todas as etapas que se observam na llustragdo 26 SA0 automaticas.

Depois de langada em planeamento produtivo a “Encomenda Maca”;

As diferentes requisicfes sdo emitidas para os terminais existentes nos
diferentes sectores;

O processo produtivo € automaticamente reenviado para a secgdo com
a operacao seguinte;

O produto é produzido quando completamente concluido;

A necessidade de produtos/matéria-prima necessarios para a montagem
da maca é automaticamente controlada através da arvore de produto;

A necessidade de operagbes para obtengdo de um produto foi
previamente criada;

A informacédo técnica de montagem e producédo fornecida no posto de
trabalho esta em formato digital.

Toda a evolucéo de processo pode ser acompanhada em tempo real pelo ERP.
Os movimentos de stock e o suprimento de necessidades, podem e devem ser
integrados com o sistema ERP/MES de forma a criar relatérios e emissdo de
avisos automaticamente.

O médulo MRP pode ser adquirido para que avisos e emissdo de documentos
de encomenda sejam automaticamente disponiveis. Esta informagéo € gerada
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automaticamente com base na quantidade encomendada, existente em stock,
e com tempo de producéo do produto.

Todo o processo produtivo fica centralizado em um sistema capaz de
responder a evolucéo da producéo.
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CAPITULO 7 - CONCLUSOES

O passo necessario a Auto Ribeiro para melhorar o seu fluxo de informacéo
passa pela aquisicdo e implantacao de ferramentas que permitam o controlo do
fluxo de dados provenientes do desenvolvimento de projecto e da produgéo.

A quantidade de informacdo dispersa na empresa € prejudicial a aquisicao
célere de dados para tomadas de decis&o. E urgente a centralizacdo de dados
em um mesmo sistema, de forma a ser possivel o rapido acesso a mesma.

O que se consegue atingir com este grau de automatismo é:

e O controlo em tempo real de producao:

* Quando comecar;

= O que fazer;

= Quantos fazer,

= Quando terminar.

¢ A eliminacéo de erros de stock relativamente a consumos:

» As matérias-primas necessarias para cada quantidade de produto
esta previamente definida na sua arvore de operacdo e de
produto (listas de materiais automaticas provenientes do PDM).

¢ O planeamento produtivo escalonado e real:
= Conhecimento real de tempos de producao;
» Capacidade de tomada de deciséo devido a alertas.
e Maior fiabilidade de dados adquiridos;
¢ Capacidade instantanea de tomada de deciséo;
e Gestao efectiva de stocks.

A flexibilidade de resposta face aos diferentes requisitos do mundo empresarial
gue se referiu nesta obra e a transparéncia de dados e fluxos de informacéo é
apresentada num sistema capaz.

Os departamentos de analise a que se refere este documento (Departamento
de Estudos e Projectos, Departamento de Producdo) sédo o ponto de partida
para a expansao do conceito pela restante organizacao e diferentes areas.

Facilmente se pode aperceber que para que o sistema proposto funcione
correctamente € necessario afinar o fluxo de gestdo de stocks. Uma correcta
analise ao estado do fluxo de materiais ha empresa é necesséaria sob pena de
criar um estrangulamento e paragem de producdo. O programa apresentado
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assenta no pressuposto que existe um suprimento de materiais correctos para
todas as etapas de producao.

Assim é proposto que se realize um levantamento da cadeia de suprimento da
Auto Ribeiro e que se estabeleca uma correcta integracdo com o0s sistemas
apresentados (MRP).

Em resultado do estudo elaborado e da integracédo proposta e discutida, ja foi
conseguido com sucesso a implementacdo do software SolidWorks na Auto
Ribeiro Lda.. No presente momento a empresa ja possui capacidade de
produgdo de desenhos tridimensionais, estando a preparar e formar o0s
utilizadores para utilizacao do sistema PDM. A aquisicdo de um sistema MES ja
esta agendada para o proximo ano e propostas de fornecimento estdo a ser
estudadas.
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ANEXO A - Investimento ERP na Auto Ribeiro
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Justificac&o de investimento em um sistema ERP na Auto Ribeiro

Um sistema ERP € importante para uma organizacdo porque recebe uma
ordem de encomenda, agrupa toda a informacdo produtiva e emite uma
factura.

O ERP ao receber uma ordem de encomenda fornece um mapa de processos
automaticamente ligados entre si. A informacéo é ligada entre si em todos os
estados do processo, podendo ser actualizada ou modificada.

A verdade € que o ERP une a empresa, ajuda a perceber rapidamente todas as
etapas e 0 estado da organizacdo. Rapidamente pode responder se algo existe
em stock ou ndo, sem necessidade de enviar documentos (e esperar a
recepc¢éao), facilmente se pode responder ao tempo de producdo de um produto
ou data de sua disponibilidade.

Tudo funcionaria correctamente se ndo fosse a intervengdo humana no
processo. O ERP exige que se modifigue a abordagem das mesmas
operacOes, isto é, que se modifigue a forma de trabalho a que estdo
habituados. Daii a dificuldade de ser observado o retorno de investimento neste
tipo de sistemas. O software é a parte menos importante has mudancgas que a
empresa necessita de fazer para gerir 0os seus negécios. Se o ERP for usado
para melhorar a forma como os funcionarios executam encomendas,
produzem, fazem expedigéo e facturam, entdo facilmente se observa o retorno
de implementacdo. Se por outro lado apenas se instala o software sem
modificar a forma como as pessoas executam o seu trabalho, nunca sera visto
o valor do investimento. Corre-se o risco de a mudanca de software servir de
elemento de atraso em vez de melhoria.

Os sistemas ERP estdo a transformar a forma das empresas gerirem o seu
negécio. Sao ferramentas indispensaveis com enorme impacto, tanto no
negocio como a nivel de informacéo tecnologica. Um sistema ERP aplicado a
Auto Ribeiro é apresentado na Tabela 4.
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Tabela 4 - RazGes para investimento ERP na Auto Ribeiro

Afecta todas as
organizacoes

Aligeira todo o fluxo produtivo

1. Encomendas

2. Projecto

3. Producao

4. Financeiro
Ficam interligados em todas as etapas dos processos.
Facilmente sdo tomadas medidas correctivas ou de
andlise. Mais flexivel a empresa se torna na tomada
de deciséo.

Obriga a
competicéo e
modifica
estratégias e
processos

Com novos sistemas instalados € necessario que 0s
processos associados sejam revistos e actualizados.
A empresa é obrigada a evoluir e a formar as pessoas
envolvidas.

Influencia parceiros
de negécio a
tornarem-se mais
competitivos

Ao implementar um sistema integrado, todo o workflow
da empresa se torna mecanizado. O processo de
fabrico torna-se uma maquina com processos bem
definidos e calendarizados. Isto obriga a que os
fornecedores se adaptem de forma a responderem &s
necessidades da empresa.

Obriga melhores
praticas de negdcio
em organizagoes

Neste momento a Auto Ribeiro possui uma vasta rede
dispersa de informacdo. Com um sistema integrado a
informacao sera mais facilmente acedida.

Utiliza o verdadeiro
potencial
computacional

A interligacdo com os postos de trabalho ira facilitar a
circulacado de informacdo. A mudanca de plataforma
de informacdo deixa de ser necessaria. A
comunicacdo estardA ao dispor de uma forma
homogénea e clara.

Com a possibilidade de utilizacdo de aplicacdes

natureza das
operacdes em
todas as areas da
organizacao

Modifica a moveis, o funcionario da AR deixara de estar fixo no
natureza de seu posto de trabalho. Situagbes que exijam
sistemas de mobilidade podem ser acompanhadas e actualizadas
informacao online, sem necessidade de se esperar pela
integracdo no ERP. (Movimentos de armazém).
Modifica a O trabalhoso registo manual que existe presentemente

com o movimento de Folhas de Producdo podera ser
eliminado. A possibilidade de integracdo com o
sistema MES ira permitir um acompanhamento em
tempo real de todas as opera¢des na unidade fabril.

Implementacéao
dispendiosa

Embora a implementacdo de um sistema ERP seja
dispendiosa a Auto Ribeiro j& possui algumas
aplicagbes em funcionamento. O investimento prende-
se pela alteracdo de alguns procedimentos e pela
aquisicdo de moédulos integraveis com o ERP. Neste
contexto especifico, um sistema MES e um sistema
PDM (j4 adquirido o programa de suporte -
SolidWorks)
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ERP Afecta todas as organizacdes

O ERP afecta todas as organizacbes independentemente do seu tamanho,
indUstria, segmento e natureza de negdcio. Modificou a forma como as
organizacdes fazem negoécios. Aumentou a competitividade e eficiéncia das
organizacdes. Automatizou muitos processos e operacdes diarias ajudando a
melhor servir o cliente. Hoje desde multinacionais até as médias e pequenas
empresas utilizam um pacote ERP. Empresas que ndo possuam um eficiente
sistema ERP terdo muita dificuldade no ambiente brutalmente competitivo que
existe.

ERP obriga a uma competicdo para mudanca

O ERP forca a uma mudanca de estratégia e de procedimentos, fornece
vantagens competitivas e cria valor. Uma correcta implantacdo de um sistema
ERP é uma poderosa arma que fornece vantagem face a competicao e prové a
companhia de ferramentas que permitem reagir rapidamente face a mudancgas.
Assim quando uma organizagdo implementa um sistema ERP, deixa a
concorréncia sem opcao a ndo ser criar também a sua propria abordagem. Se
nao conseguirem acompanhar as mudancas, serdo deixados para tras e terdo
dificuldade de sobrevivéncia.

O ERP obriga parceiros a serem mais competitivos

Quando uma organizacado adopta um ERP torna-se mais competitiva. O ERP
automatiza os processos de negdécio e torna a organizacdo mais agil. Os
responsaveis de decisdes podem ser mais ageis nas suas respostas pois
possuem informacdes actuais. Esta rapidez na eficiéncia colocara pressdo nos
parceiros de negdcio levando a que, para responderem eficazmente terdo, de
eles préprios de adoptar um sistema ERP. Este processo torna-se uma cadeia
de relacdes e implantacdes entre cliente/fornecedor.

O ERP obriga a uma melhor préatica de procedimentos de negécio em
organizacdes

Uma boa pratica de procedimentos de negdécio fornece uma mensuravel e
substancial melhoria de desempenho. A correcta organizacdo de informagéo
sempre foi essencial para construir o conhecimento de uma organizagao.
Assim o ERP agrupa o conjunto de procedimentos executados de igual forma
como todo o historial da organizacdo. Podem ser tomadas ac¢bes mais
correctas e afinados procedimentos com base no historial da empresa. A
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organizacdo documental correcta € entdo partilhada por toda a rede de uma
forma automatica e organizada.

O ERRP utiliza potencial computacional

Inicialmente os pacotes de ERP apenas existiam em computadores isolados.
Isto limitava seriamente a sua utilizacdo. Com a evolucdo computacional tem-
se hoje a disposicdo uma plataforma comum partilhada por todos os postos de
trabalho, onde a tecnologia “Client-Server” € explorada ao maximo.

O ERP Moadifica a natureza de sistemas de informacao

Se guando se pensar em um sistema ERP e logo se imaginar um computador
pessoal em uma secretaria entdo ainda se tem pensamento enraizado ha uma
década atras. O proprio ERP expandiu-se e deu asas as modernas formas de
comunicacdo. A informacédo esta cada vez mais perto e ao dispor do utilizador,
neste caso dos responsaveis de tomada de decisdes. Os sistemas ERP e seus
mddulos estédo hoje espalhados na unidade fabril, em uma agenda de bolso, ou
mesmo telemével. A informacdo ja ndo é mais passada por papel, esta
disponivel em diversos formatos digitais e plataformas.

ERP modificou a natureza do trabalho

O ERP modificou a forma de se trabalhar em areas como a manufactura. Hoje
o proprio funcionario além de executar correctamente a sua tarefa tem de igual
modo saber utilizar um sistema ERP. Em algum momento tera ele (funcionario
fabril) de interagir com o sistema montado. A grande dificuldade ndo se prende
com a curva de aprendizagem com um novo ambiente mas sim com a
resisténcia a mudanca.

ERP Implementacao dispendiosa

De acordo com o grupo METAX o custo médio de implementacdo de um
sistema ERP é de $15 milhdes tipicamente um custo de $53,320 por utilizador.
Estes custos incluem hardware, servigos profissionais e suporte. Os custos sao
enormes. E importante conseguir a implementacdo a primeira tentativa.
Algumas das razdes para o fracasso sdo a escolha errada do produto, a

®http://www.meta-group.com
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resisténcia dos funcionérios, formacao inadequada, suporte técnico deficiente,
etc.

Competitividade

Para serem competitivas as organizagcdes precisam de fornecer produtos de
elevada qualidade no menor tempo possivel a um preco apelativo. O conjunto
de processos empresariais, conhecidos como planeamento de recursos
empresariais (ERP), provaram ser uma ferramenta fiavel para atingir estes
objectivos. O ERP fornece os meios necessarios para uma correcta gestdo de
recursos (materiais, equipamento, ferramentas, mao de obra, etc). Para cada
um destes recursos o ERP pode identificar o que é necessario, quando é
necessario, e fazer com que a organizacdo seja eficiente e efectiva. Os
sistemas ERP estdo a modificar a forma como as empresas realizam negocios.
O ERP fornece as empresas modelos de gestdo desde o planeamento de
producdo até aos recursos humanos. Ao implementar os procedimentos da
organizacdo em uma mesma base de dados, o ERP disponibiliza integracéo
com as diversas areas funcionais. Como resultado, a tomada de deciséo é
assente em valores reais e concretos do mundo empresarial; desde o
inventario de materiais, produtos em producao e acabados, tudo esta ao dispor
do utilizador. Um sistema ERP ajuda a criar valor.
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ANEXO B — Documentos Auto Ribeiro
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Mapa de tempos de producéao
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Mapa de tempos producao — preenchida
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Imagem de desenho técnico — Maca 3 partes
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