Universidade do Minho
Escola de Engenharia

Joao Francisco Gomes Petronilho

Implementacao de Bill of Materials e de
uma ferramenta de planeamento numa
empresa de producao de linhas de

costura

Tese de Mestrado
Mestrado Integrado em Engenharia e Gestao

Industrial

Trabalho efectuado sob a orientacao do(s)

Maria Leonilde Rocha Varela

Outubro de 2018



DECLARACAO

Nome: Joao Francisco Gomes Petronilho

Endereco eletrénico: jfgep_10@live.com.pt Telefone: 917090165
Numero do Bilhete de Identidade:

Titulo da dissertacdo: Implementacdo de Bill of Materials e de uma ferramenta de
planeamento numa empresa de produgao de linhas de costura.

Orientador: Maria Leonilde Rocha Varela

Ano de conclusao: 2018

Designacdo do Mestrado: Mestrado Integrado em Engenharia e Gestao Industrial

Nos exemplares das teses de doutoramento ou de mestrado ou de outros trabalhos
entregues para prestacdio de provas publicas nas universidades ou outros
estabelecimentos de ensino, e dos quais é obrigatoriamente enviado um exemplar para
depésito legal na Biblioteca Nacional e, pelo menos outro para a biblioteca da
universidade respetiva, deve constar uma das seguintes declaragoes:
1. E AUTORIZADA A REPRODUCAO INTEGRAL DESTA DISSERTACAO APENAS
PARA EFEITOS DE INVESTIGACAO, MEDIANTE DECLARACAO ESCRITA DO
INTERESSADO, QUE A TAL SE COMPROMETE;
2. EAUTORIZADA A REPRODUGAO PARCIAL DESTA DISSERTACAO (indicar, caso
tal seja necessario, n? maximo de paginas, ilustracdes, graficos, etc.), APENAS
PARA EFEITOS DE INVESTIGACAO, MEDIANTE DECLARACAO ESCRITA DO
INTERESSADO, QUE A TAL SE COMPROMETE;
3. DE ACORDO COM A LEGISLACAO EM VIGOR, NAO E PERMITIDA A
REPRODUCAO DE QUALQUER PARTE DESTA TESE/TRABALHO

Universidade do Minho, __/__ /_

Assinatura:



AGRADECIMENTOS

Agradeco, antes de mais, a minha familia e amigos, que sempre me acompanharam e
estiveram presentes ao longo de todas as etapas deste percurso.

Agradeco também a entidade que me acolheu, a Liconfe - Linhas Industriais, S.A. por toda
a simpatia e conhecimentos transmitidos, essenciais para o término desta etapa. Deixo
uma palavra especial aqueles que me acompanharam durante o respetivo estagio e a
equipa que tive oportunidade de integrar.

Agradec¢o também aos colegas de estagio pela dinamica proporcionada durante o estagio.
Por ultimo, agradeco a Professora Maria Leonilde Rocha Varela, pelo acompanhamento e

disponibilidade apresentada durante todo este percurso.






RESUMO

A dissertacdo de mestrado aqui desenvolvida no dmbito de conclusdo do Mestrado
Integrado em Engenharia e Gestdo Industrial descreve o trabalho realizado na empresa
Liconfe - Linhas Industriais, S.A. Este trabalho teve como foco a analise da metodologia
utilizada pela empresa para o planeamento das suas encomendas, sendo que todo o
projeto de investigacdo assentou na metodologia de Investigacdo-Acao.

O objetivo principal foi a construcdo de um BOM dos artigos fornecidos pela empresa e a
implementacdo de ferramentas de apoio ao planeamento. Para tal, foi realizada uma
analise e diagndstico de todo o procedimento necessario para a satisfacdo das
encomendas, desde o momento em que sdo recebidas, até ao momento em que sdo
totalmente satisfeitas.

Inicialmente, foi verificado que existia alguma desorganizagdo na rececdo das
encomendas e que a metodologia utilizada para o seu planeamento ndo era a mais eficaz.
Posteriormente, foi também verificado que ndo existia nenhuma base de dados que
centralizasse informagdo acerca dos diferentes fornecedores para as diferentes MP e
consumiveis, assim como os custos associados a cada uma destes fornecedores.

Como resposta a estes problemas, foi sugerido a criacio de uma plataforma que
centralizasse o registo de todas as encomendas, o desenvolvimento de uma ferramenta
de planeamento destas encomendas e a criacao de uma base de dados que centralizasse
todas as informagdes referentes a fornecedores.

Apos a implementacgdo destas propostas de melhoria, foi verificado um aumento bastante
significativo da organizacdo do departamento de producdo face a rececao e controlo das
encomendas recebidas, assim como, uma redu¢do média de cerca de 79% do tempo
habitualmente necessario para o planeamento das encomendas.

Conclui-se que a utilizacao de ferramentas de suporte ao planeamento da produgao tem

potencial para melhorar a eficiéncia das empresas.

PALAVRAS-CHAVE

Ferramenta de planeamento, BOM, MRP, PCP






ABSTRACT

This Master’s thesis, developed within the scope of the Mestrado Integrado em
Engenharia e Gestdo Industrial, aims to describe the work undertaken and executed in the
company Liconfe - Linhas Industriais, S.A. This paper is focused in an analysis of the
methodology utilised by the company for the planning of its orders, and as such the entire
investigative project is concerned with the investigative methodolody Action Research.
The main objective was the construction of a BOM of the items supplied by the company,
as well as the implementation of tools aimed at supporting future planning. With this in
mind, an analysis and diagnosis of the whole procedure needed for an appropriate
response to orders were carried out, namely from the reception of said orders to the
moment when they are fully satisfied.

Initially, some lack of organisation was observed during the reception of orders, in
conjunction with the existence of an inappropriate methodology for planning. Following
this, it was noticed that there was no database aimed at centralising information about
different suppliers for varied raw materials and consumables, together with their
respective cost.

Aiming to solve these issues, various suggestions were offered: the creation of a platform
which centralised the registering of all orders; the development of a planning tool for
these orders; the implementation of a database containing all the information relative to
suppliers.

Following the implementation of these proposals one could verify quite a significant
improvement in the department’s production organisation pertaining to the reception
and control of received orders, as well as an average melioration of about 79% in the
necessary planning time of said orders.

It is therefore conclude that the usage of production planning support tools have

noticeable potential to improve the efficiency of companies

KEYWORDS

Planning Tool, BOM, MRP, PCP
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1. INTRODUCAO

Este projeto de dissertacdo é desenvolvido num ambiente industrial, de forma a
completar o curso do Mestrado Integrado em Engenharia e Gestdo Industrial da
Universidade do Minho.

Desta forma, neste primeiro capitulo é feita uma abordagem inicial ao tema da
dissertacdo “Implementacdo de MRP e BOM numa empresa de produc¢ao de linhas
de costura”, desenvolvido pelo autor numa empresa industrial do sector téxtil.
Primeiramente é feito um enquadramento do projeto e descri¢do do problema, de
seguida sdo enunciados os objetivos do projeto, posteriormente é descrita a
metodologia de investigacdo e finalmente é apresentada a organizacdo e estrutura

da dissertacao.

1.1 Enquadramento e descri¢cao do problema

Atualmente, e cada vez mais com o passar dos anos, o mercado téxtil é caracterizado
por uma elevada competitividade e, como tal, existe uma grande necessidade de
reduzir custos e desperdicios, assim como, aumentar a organizacdo da gestdo da
producao e qualidade nestas industrias.

De forma a fomentar a organizacao e gestao da producao, é crucial perceber o que
produzir, quando e em que quantidades. Para tal, existem alguns métodos
adequados que respondem a estas perguntas, dentro destes e, inserido na fung¢do
genérica de Gestdo de Materiais e na Programacdo da Produc¢do, baseado no
Programa Diretor de Producao (Silva, 2016), existe o Materials Requirements
Planning (MRP).

Como base para a implementacdo do MRP sdo necessdrias algumas informagdes
como as existéncias de materiais, tipo, quantidade e instante de entrega dos
materiais requeridos, prazos de fabricos, planeamento detalhado de capacidade e
Bill of Materials (BOM) (Kashkoush e Elmaraghy, 2015)

0 BOM mostra para cada componente, que outros componentes sdo diretamente

necessarios de forma a obter o produto final. Por exemplo, para obtermos um carro
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sdo necessarias cinco rodas (as quatro de apoio mais uma suplente) e, para cada
roda é necessario um eixo, pneu, haste para a valvula, etc (Jacobs et al., 2011).

A Liconfe S.A. é uma empresa de fabrico de linhas para costura e os seus produtos
incidem sobre fio poliéster, fio algoddo, uma combinacdo entre as anteriores,
poliéster de alta tenacidade e fio texturizado (sendo que cada uma destas origina
uma familia de produtos).

A matéria-prima utilizada sdo bobines de peso variavel entre 1Kg e 2Kg, de cores
branco, preto ou cru (cores basicas). Dentro destas, as bobines de 1Kg de cor cru
podem ser enviadas para uma tinturaria subcontratada, de forma a serem tingidas.
Atualmente a empresa oferece mais de 1000 cores distintas.

Nas instalagdes € feita a rebobinagem, em cerca de 150 maquinas paralelas (fusos),
todas independentes, para cones mais pequenos de acordo com metragens distintas.
Estas podem tomar os valores dentro do intervalo [1500m, 30000m]. Para as cores
basicas, as metragens padrdo sdo de 5000m e 10000m. Para as restantes sao apenas
5000m, sendo que todas as outras sao feitas apenas por encomenda.

Assim sendo, a empresa apresenta duas abordagens distintas de satisfacdo da
procura: Make-To-Stock (MTS) para toda a produ¢dao com metragem padrao e Make-
To-Order (MTO) (Beemsterboer, Land e Teunter, 2016) para todas as restantes. Este
ambiente hibrido é fundamental devido a elevada competitividade que existe nesta
industria, oferecendo a empresa uma maior flexibilidade e rapida resposta a procura
(Vilaga, 2013).

Além das diferentes metragens em que pode ser rebobinado, o fio pode apresentar
também espessuras distintas. Estas ja sdo definidas aquando das encomendas aos
fornecedores, no entanto, a espessura padrao é de 120mm.

Ap6és efetuada a rebobinagem, os cones sdo enviados para a zona de embalamento,
onde sao etiquetados de acordo com as respetivas metragens, espessuras e cor e, de
seguida embalados para poderem ser vendidos ao cliente.

Posto isto, é facil de perceber que o problema nao esta na complexidade do processo,
mas sim na decisdo de que cores deverao ser rebobinadas para os fusos disponiveis
dentro das mais de mil distintas, atendendo também ao ambiente hibrido entre MTS
e MTO em que a empresa opera.

A gestao dos stocks e, consequentemente, da produ¢do da empresa é efetuada

conferindo diferentes graus de importancia as familias e subfamilias de produtos
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anteriormente mencionadas. Este grau de importancia é baseado numa analise ABC
(Reis, 2015), no entanto, devido a grande sazonalidade derivada da industria em que
estd inserida, esta analise foi feita para 4 intervalos de tempo diferentes (ultimos 6
meses, ultimo ano, 6 meses anteriores homdlogos, nos ultimos anos), de modo a se

conseguir obter uma melhor previsao das necessidades.

1.2 Objetivos

0 principal objetivo desta dissertacao é a implementacao de MRP e BOM, sendo que
estes se desdobram em objetivos mais especificos que sao:

e Analisar e diagnosticar todo o processo necessario para a satisfacdo de
encomendas;

e Implementar ferramentas de apoio ao planeamento da producao;

» Facilitar o levantamento/controlo de stocks de MP e matérias acessorias;

e Melhorar a capacidade de fluxo produtivo;

« Afinar o tempo de resposta as alteracdes do planeamento.

1.3 Metodologia de Investigacao

Esta dissertacdo assentara na metodologia Investigacao-Acao (Action Research),
composta por ciclos repetitivos de 4 fases: Planeamento, Acao, Observacdao e
Avaliacao (Duffield, 2017).

No primeiro ciclo - Planeamento - é feito um planeamento inicial onde é efetuada a
identificacdo do problema e o estado de arte acerca do contexto desse mesmo
problema. Nesta fase sera feito um diagnostico e descrigdo da situacdo em que a
empresa se encontra. A fase seguinte - Acdo - passard pela implementacao das
medidas a tomar de acordo com o que foi planeado e identificado como ac¢des de
melhoria na fase anterior.

Depois desta, temos a fase - Observacao - onde é monitorizada a eficacia e eficiéncia
das medidas implementadas durante a fase de Acao.

Finalmente temos a fase - Avaliacdo - que tem como objetivo avaliar o efeito das

medidas implementadas no problema em questao.
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1.4 Organizacao da dissertacao

Neste subcapitulo é apresentada a organizacdo e estrutura da dissertacdo e feita
também uma breve descrigdo do conteido de cada um dos capitulos que nela
constam.

No segundo capitulo é realizada a apresentacdo da empresa onde este projeto
decorreu, desde a sua localizagdo e estrutura organizacional, até ao seu processo
produtivo e produto final.

O terceiro capitulo é dedicado a uma sucinta revisao bibliografica, essencial para a
elaboracao deste projeto, tais como a definicdo dos conceitos MRP e BOM, assim
como, os ambientes de produ¢do em que a empresa opera.

No quarto capitulo é realizada uma analise critica aos métodos de planeamento
efetuados na empresa, assim como identificados alguns problemas.

No quinto capitulo sdo apresentadas as propostas de melhoria relativamente aos
problemas identificados no capitulo anterior.

0 sexto capitulo é dedicado a descricdo das implementagdes realizadas no decorrer
do projeto, assim como os resultados obtidos através das respetivas
implementagdes.

Posteriormente, no sétimo capitulo é feita a apresentacao das conclusoes referentes
a todo o projeto, assim como, a sugestao de trabalho futuro, de forma a possibilitar
ou complementar algumas das propostas de melhoria..

Finalmente, no oitavo e ultimo capitulo sao apresentadas as referéncias

bibliograficas utilizadas para a elaboragao de todo o projeto.
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2. APRESENTACAO DA EMPRESA

Neste capitulo é feita a apresentacdo da empresa onde foi realizado o estagio
curricular deste projeto de dissertacio de mestrado em Engenharia e Gestdo
Industrial.

Inicialmente é feita a apresentacdo da empresa, sdo dadas informagdes sobre a sua
localizacdo e o seu contexto histérico. O segundo subcapitulo é dedicado a
apresentacdo do seu produto e finalmente é descrito o processo produtivo da

empresa.

2.1 Liconfe - Linhas Industriais, S.A.

A Liconfe - Linhas Industriais, S.A. (Figura 1) é uma empresa de producdo de linhas

industriais e esta inserida no sector téxtil.

o R . ,
‘7"/ 1l LU L e
<

anos

L

|31 LICONFE *

Figura 1 - Liconfe - Linhas Industriais, S.A.

A empresa foi fundada em 1987 e encontra-se sediada em Vila Frescainha (Sao
Pedro) - Barcelos e possui ainda uma outra unidade em Moreira de Cénegos -
Guimaraes. Esta segunda unidade era anteriormente uma empresa concorrente a
Liconfe , denominada Linhas Moure. Esta empresa foi posteriormente comprada

pela Liconfe, no entanto, manteve as mesmas instala¢des, colaboradores e durante
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algum tempo manteve o nome da antiga empresa de modo a fidelizar os antigos
clientes da Linhas Moure.

Desde os primeiros tempos que a empresa se afirmou e mantém-se até ao momento
como lider do mercado nacional de producdo de linhas de costura industriais. A
empresa sempre trabalhou de modo a assegurar a satisfacdo total dos seus clientes
e sempre manteve os seus padrdes de qualidade no nivel mais elevado e, como tal,
em 2017 recebeu o prémio de PME Lider da Peninsula Ibérica do seu sector,
certificado pelo IAPMEL

Todo este empenho e dedicagdo levou a que o seu produto fosse requisitado a nivel
internacional, fazendo atualmente exporta¢cdes para mais de 10 paises a nivel
mundial.

De forma a obter o produto acabado, a principal atividade de fabrico da empresa
consiste na rebobinagem de linha e fio de diferentes espessuras, tipos e cores,
disponiveis em varias metragens. O produto acabado consiste em cones de linha,
devidamente etiquetados de acordo com o seu tipo, espessura e cor de forma a nao
haver ambiguidades e também devidamente embalados, ndo havendo assim duvidas
em relacdo a manutenc¢do da sua qualidade apés todo o seu processo produtivo.
Estes cones de linha resultantes poderao ser utilizados por empresas téxteis e
confecoes nos seus processos de costura, mercado este que estd principalmente
associado a regido do Minho.

A empresa apresenta o cartaz (Figura 2) mais completo a nivel nacional, fornecendo

mais de mil cores distintas e varias espessuras para os seus dez tipos de fios.

Figura 2 - Expositor das cores fornecidas pela empresa
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2.2 Estrutura Organizacional

No que diz respeito a estrutura organizacional da sede empresarial, a empresa esta
organizada em quatro departamentos que reportam a dire¢do geral, que também é
responsavel pela contabilidade e assessoria juridica. Estes quatro departamentos
sdo: Departamento Administrativo e Financeiro, Departamento Comercial,
Departamento de Producao e Departamento de Qualidade e Manutencao.

0 departamento administrativo e financeiro é responsavel, entre outras fun¢des, por
tratar de toda a burocracia relativa a exportacdo, contactar com a banca e efetuar o
pagamento a fornecedores. Deste departamento advém os Servigos Administrativos.
0O departamento Comercial é responsavel por receber encomendas por parte dos
clientes e, de seguida preparar as mesmas encomendas e assegurar todo o processo
logistico até a entrega. Este departamento é constituido por assistentes comerciais
internos e externos.

O departamento de produgdo é responsavel por todo o planeamento e controlo de
producado, gestdo do chdo-de-fabrica e controlar, assim como requisitar todo o stock
relativo a MP, subcomponentes e fio tingido. Para além do diretor de producao e
adjunto de produg¢do, o departamento conta com a colaboracdo do chefe de
armazém, de bobinadores e embaladores.

O departamento de qualidade e manutenc¢do tem a responsabilidade de assegurar
que toda a MP rececionada se encontra dentro das especificagdes de qualidade,
assim como controlar a espessura dos fios, aplicar medidas preventivas e corretivas
para a manutenc¢do dos equipamentos da empresa e ainda tratar de reclamacgdes,
quer por parte de clientes, quer devolver fio a fornecedores caso a MP se encontre
fora dos padroes de qualidade exigidos pela empresa.

Na segunda unidade ndo existe qualquer tipo de producao, sendo assim esta unidade
dedicada exclusivamente ao armazenamento de MP e produto acabado
(denominado como armazém B2) e também a venda do produto uma vez que
existem varios clientes na regido. A segunda unidade é responsavel por cerca de
50% das vendas de produto da empresa.

No que diz respeito a estrutura organizacional, esta segunda unidade é controlada
pelo departamento de produgdo da sede da empresa e pelo chefe de armazém. Tem

também uma equipa comercial que, similarmente, ao departamento comercial da
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sede da empresa, recebe as encomendas realizadas pelos seus clientes e
posteriormente assegura a sua satisfacao.
A empresa tem um hordario laboral de 8h por turno e labora 2 turnos por dia. A

Figura 3 apresenta um organograma da estrutura organizacional da empresa.

Direcclo de
Qualidade &

Manutens 3o
\. /
[ Maruteng 3o J

Servigus
Adminisirativos |

Chufe de Armazém

Figura 3 - Organograma da estrutura organizacional da empresa

Relativamente ao sistema de gestdo utilizado pela empresa de forma a manter
registo e atualizacdo de todos os niveis de stock referentes a todos os tipos de fios
existentes e suas espessuras e cores, € utilizado o software Primavera. Através da
utilizacao deste software, a empresa consegue manter registo nao so6 das existéncias
dos diferentes artigos em MP e produto acabado, mas também dos artigos que se
encontram no momento em WIP e das quantidades de fio que se encontram de
momento na tinturaria a tingir. Para além disso, toda a faturacdo da empresa é

efetuada utilizando recurso a este software.

2.3 Processo Produtivo

Inicialmente no armazém de matéria-prima (MP) na unidade de Moreira de
Coénegos, (denominado como armazém B2) (Figura 4), existem 3 cores distintas para

cada um dos diferentes tipos de fio, sendo estas as cores basicas: branco, preto e cru.

24



Figura 4 - Armazém de MP

Para as cores branco e preto, as bobines de MP regra geral tém um peso de 2Kg e
sdo fornecidas em cone de cartdo. A cor cru ja pode apresentar bobines de 1Kg ou 2
Kg e pode ser fornecida em cone de cartdo ou em cone de plastico. Esta variagdo para
a cor cru deve-se ao facto de ser a cor base para a qual é mais tarde realizado o
tingimento para as mais de mil cores distintas que o cartaz da empresa oferece.
Enquanto que as cores branco e preto sofrem diretamente a sua rebobinagem para
as metragens solicitadas pelos clientes, a cor cru pode ter dois processos distintos.
Tanto pode ser diretamente rebobinada similarmente ao que acontece com as cores
branco e preto, como podem ser tingida para as diferentes cores antes de ser
executada a operacao de rebobinagem.

Assim sendo, as bobines de cor cru de 2Kg e em cone de cartao sao utilizadas para
alimentar diretamente a rebobinagem, enquanto que as bobines de 1Kg e em cone
de plastico sdo utilizadas para o tingimento das diferentes cores. De modo a ser
tingidas, as bobines de cor cru sdo enviadas para uma tinturaria subcontratada pela
empresa.

Apds o processo de tingimento, a tinturaria repassa ainda as bobines de 1Kg para
2Kg uma vez que o processo de rebobinagem na empresa fica facilitado e nao
existem tantos desperdicios a nivel de setup quando uma bobine acaba e é

necessario repor outra exatamente com a mesma cor.
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Existe, no entanto, um caso excecional em que a tinturaria envia as bobines de volta
para a empresa com apenas um 1Kg. Isto acontece quando existe uma cor na
tinturaria que é necessaria com muita urgéncia nas instalagdes da empresa devido
a encomendas que estejam pendentes para essa mesma cor.

Uma vez que o fio tingido regressa as instalacdes da empresa, é guardado no
armazém respetivo ao fio tingido (Figura 5), por ordem sequencial do nimero
associado a cada uma das cores de forma a facilitar a organizacao e gestao visual,

dada a quantidade de cores distintas que a empresa fornece.

Figura 5 - Armazém de fio tingido

Assim que uma cor vai entrar em producado, é feito o picking dessa mesma cor nas
quantidades necessarias e colocada numa zona apropriada no chdo-de-fabrica, junto
das maquinas de rebobinagem ficando a aguardar até que se encontrem fusos

disponiveis para a mesma entrar em producao (Figura 6).
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Figura 6 - Zona de Picking.

Havendo fusos disponiveis para a cor entrar em producdo, esta é alimentada na
maquina de rebobinagem, onde as bobines sdo transformadas em pequenos cones

com a metragem desejada pelo cliente (Figura 7).

Figura 7 - Mdquina de Rebobinagem
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Atualmente a empresa dispde de 237 fusos para realizar todo o processo de
rebobinagem.

Como foi referido anteriormente, a empresa fornece dez tipos de fios distintos,
sendo que cada um destes tipos de fios apresenta varias espessuras distintas. Destes
dez tipos de fios, dois nao sofrem o processo de rebobinagem e servem apenas o
proposito de revenda.

Como seria de esperar, nem todos os 237 fusos conseguem rebobinar todos os tipos
de fios fornecidos uma vez que cada um deles apresenta métodos distintos de
rebobinagem e as espessuras também tém influéncia neste processo. Destes 237
fusos, apenas cerca de 150 conseguem rebobinar os quatro tipos de fio responsaveis
pelo maior nimero de vendas e faturacdo da empresa.

Apés realizada a rebobinagem, os cones resultantes sdo enviados para a zona de
embalamento (Figura 8), onde sdo devidamente etiquetados de acordo com os
diferentes parametros: tipo de fio, cor, espessura, metragem e ainda o lote e partida

do tingimento que a cor sofreu quando se encontrava na tinturaria.

Figura 8 - Zona de embalamento

De seguida, estes cones sdo embalados num plastico que tem como func¢do proteger
o fio de quaisquer manchas ou outro tipo de fatores que possam comprometer a

qualidade os mesmos (Figura 9).
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Figura 9 - Cone devidamente embalado e etiquetado

Por fim, estes cones sdo colocados em caixas com as quantidades solicitadas pelos
clientes (Figura 10). Estas caixas estdo também devidamente etiquetadas com todos
os parametros acima referidos e apresentados na etiquetagem dos cones, bem como

a quantidade de cones que a caixa possui.

alpha

Figura 10 - Caixa completa devidamente etiquetada

Estas caixas vao sendo colocadas em paletes (Figura 11) até terem uma quantidade

suficiente que justifique a sua movimentagao para o armazém de produto acabado.
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Figura 11 - Palete de caixas completas

Uma vez atingida esta quantidade, a palete é entdo movimentada para o armazém
de produto acabado (Figura 12) e todas as caixas sdo arrumadas de acordo com a
organizacdo conferida pelo Departamento Comercial a este armazém. Esta
organizacdo é realizada, nao so6 pela ordem sequencial do nimero associado a cada

cor, mas também pelo tipo e espessura do fio.

Figura 12 - Armazém de produto acabado
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Apos todo este processo os cones encontram-se prontos para serem colocados a
venda aos clientes. Na Figura 13 é apresentado um diagrama com todo o processo

produtivo de forma simplificada.
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Legenda ~— K-/’
asy ; Produto em Produto Processo
Macesums WIP Acsbado Fabrico

Figura 13 - Diagrama referente a todo o processo produtivo

Como foi referido no subcapitulo anterior, a empresa tem uma segunda unidade em
Moreira de Cénegos dedicada apenas ao armazenamento da MP e do produto
acabado, bem como a venda dos artigos fornecidos pela empresa, sendo
responsavel por cerca de 50% das vendas da empresa.

Uma vez que esta unidade ndo apresenta chao-de-fabrica nem qualquer processo
produtivo, é necessario satisfazer os niveis de stock e encomendas da mesma
diariamente. Para além disso, uma vez que grande parte da MP referente as cores
basicas se encontra nesta segunda unidade, é também necessario movimentar esta
MP para a sede da empresa numa base diaria. De modo a realizar a movimentacgao
quer de produto acabado, quer de MP, a empresa dispde de uma carrinha que, duas
vezes ao dia, faz o ponto de ligacao entre as duas unidades, sendo esta deslocacdo

efetuada regra geral a meio de cada um dos dois turnos de trabalho.
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2.4 Produto

Como referido anteriormente, o produto acabado fornecido pela empresa tem a

forma de cones de linhas disponiveis em diversos tipos de fio, espessuras, cores e

metragens.

Atualmente a empresa oferece dez tipos de fios diferentes, cada um deles para serem

utilizados com propésitos distintos que permitem alimentar os mais diversos tipos

de producdo do sector, desde a confecdo de uma simples camisola, a confecdo de

colchdes ou até mesmo airbags e cintos de seguranga.

Na Tabela 1 é possivel verificar os diferentes tipos de fio fornecidos pela empresa,

juntamente com as diferentes espessuras e usos associados a cada um deles.

Tabela 1 - Diferentes usos de cada tipo de fio

Tipo de Fio Usos Principais Espessuras Disponiveis
Camisas;
Blusas;
Roupa Interior;
Alpha (100% Staple | Roupa para crianga;

Spun Polyester)

Calgas;

Camisolas;

Roupa de trabalho;
Vestidos.

180-120-80-50-20

Sigma (100%
Polyester Corespun)

Vestuario de moda;

Blusas e Camisas;

Casacos e calgas de ganga;
Lingerie e fatos de banho;
Uniformes e Roupa de trabalho;
Calcas;

Artigos variados de pele.

150-120-100-75-50-
36-25

Kappa (Polyester
Cotton Corespun)

Algodao fino, camisas e fatos;

Fabrico de exceléncia e lingerie premium;
Vestuario em pele, toalhas e mobilidrio
domeéstico;

Jeans classicas e roupa exterior.

120-75-60-50-36-25

Delta (100% Cotton)

Vestuario ligeiro a médio p6s-tingido

60-50-40-35-30-20-
12

Omega (100%
Textured Polyester)

Roupa desportiva;
Roupa casual;
Fatos de banho;
Roupa interior;
Lingerie.

300 -150

Gamma (100%
Lyocell)

Camisas e tops casuais;
Vestidos;

Roupa para Criancga;
Calcas casuais;

35-30-20-12

32




Zeta (High Tenacity
Polyester)

Filtros Industriais;

Cintos;

Airbags;

Malas para bagagem ligeira;
Sapatos em pele;

Téxteis técnicos e geotéxtis;
Cintos de seguranca;
Interior automovel.

180-120-100-80-60 -
40-20-10

Micron (100% Bulked
Textured Polyester

Roupa Interior;
Fatos de banho;
Roupa Casual;
Roupa para bebes;
Téxteis para casa.

300 -150

Beta (Nylon
Monofilament)

Rétulos;
Todos os tipos de operacdes de costura,
maquina de coser e ponto cego;

150-80

Hepta (High Tenacity
Nylon)

Tecidos em pele;

Sapatos;

Tecidos desportivos;

Cintos de seguranca e airbags;
Filtros industriais;

Interiores automoveis;
Colchoées;

Téxteis técnicos e geotéxtis.

180-120-100-80-60 -
40-20-10

Os tipos de fio Omega e Beta nao entram no processo produtivo, uma vez que sao

destinados apenas a revenda. O tipo de fio Hepta ainda se encontra em

desenvolvimento.

De modo a tornar mais facil a gestao visual de cada um destes tipos de fio, a empresa

decidiu associar a cada um deles uma cor distinta. Esta cor é também apresentada

nos diferentes subcomponentes que integram o produto acabado (molde do cone e

etiqueta) e apds o embalamento, nas respetivas caixas em que cada tipo de fio foi

embalado. A Tabela 2 mostra a cor associada a cada tipo de fio e uma fotografia de

cada um destes tipos de fios.

Tabela 2 - Cor identificativa de cada um dos tipos de fios

Tlp.o de Co-r Fotografia de produto acabado
fio associada
f
Alpha Cinzento
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Beta Amarelo Apenas para revenda
Delta Castanho
Gamma Laranja
Hepta Ainda em desenvolvimento
Kappa Rosa
Micron Azul bebe
Omega Verde Apenas para revenda
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Sigma Azul Escuro

Zeta Roxo

Relativamente as metragens, existem duas medidas que correspondem a
esmagadora maioria rebobinadas pela empresa: 5000m e 10000m. Estas metragens
foram padronizadas com estes valores uma vez que sdo as mais solicitadas pelos
clientes e, portanto, sdo estas as metragens com que a empresa trabalho no
ambiente MTS. A Tabela 3 mostra para os quatro tipos de fio com maior volume de
vendas e maior volume de faturacdo, as metragens padrao de cada uma das
espessuras associadas e respetivos cones por caixa padrao.

No entanto, a empresa ndo estid restrita apenas a estes valores. Através de
encomenda é possivel realizar a rebobinagem para qualquer tipo de metragem
dentro do intervalo [1500, 30000]m. Deste modo, a empresa apresenta uma grande
versatilidade de produc¢do, conseguindo assim responder a todo o tipo de

necessidades por parte dos clientes.
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Tabela 3 - Metragem padrdo por espessura para cada tipo de fio distinto

Tipo de fio | Espessura | Metragem | Cones/Caixa
20 5000 12
5000 20
80
10000 12
Alpha
5000 24
120
10000 15
180 15000 12
12 3000 12
20 5000 12
30 5000 20
Delta 35 5000 15
40 5000 20
50 5000 20
60 5000 24
25 5000 8
36 5000 12
50 5000 15
60 5000 15
Kappa 78 5000 20
10000 12
100 10000 12
5000 24
120
10000 15
25 5000 8
36 5000 12
50 5000 15
5000 20
75
) 10000 12
Sigma
5000 20
100
10000 12
5000 24
120
10000 15
150 5000 30
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3. REVISAO DO ESTADO DE ARTE

Este capitulo é dedicado a explorar o estado de arte acerca da gestdo de materiais e
stock, planeamento da capacidade, MTO e MTS, planeamento e controlo da
produg¢do, BOM e MRP. Estes sdo topicos essenciais para construir uma ferramenta
de planeamento. E também realizada uma descricio detalhada dos desperdicios da

producao.

3.1 Gestiao de Materiais e Stock

Qualquer que seja a empresa, a posse de inventarios e de stocks é algo que se traduz
obrigatoriamente em custos e, quanto maiores forem estas existéncias, maiores sao
os custos associados. Ou seja, uma boa gestao de materiais e stocks é essencial para
melhorar a competitividade das empresas (Oakshott, 2012).

A recolha de dados nas empresas ndo é realizada apenas para as interfaces de
maquinas e dados relativos aos processos, mas, também, para a transacao de
materiais que afetam as diferentes operacdes de produgdo. As cadeias de
abastecimento logisticas e gestdo de inventarios sdo essenciais para qualquer
empresa e quando realizados corretamente trazem grandes beneficio (Ford, 2016).
Segundo este autor, o termo gestdo de materiais é, provavelmente, um dos piores
utilizados nas industrias, uma vez que é bastante geral e esta aplicado a diferentes
fases e técnicas dos processos produtivos, desde o simples armazenamento de
materiais num armazém genérico de uma empresa, a solu¢des logisticas
completamente automatizadas.

Segundo (Lukinskiy e Lukinskiy, 2017), através da analise de varias publica¢des, foi
possivel chegar a um consenso acerca da opinido de varios autores no que diz
respeito a gestdo de stocks e procura dependente. Procura dependente significa que
a procura para um artigo esta diretamente relacionada com a procura de um outro
artigo distinto, ou seja, quando a procura de dois ou mais artigos sao diretamente
proporcionais.

A técnica utilizada para a gestao deste tipo de procura em ambiente de producao é
denominada de MRP. Originalmente popularizada por Joseph Orlicky, o MRP lida
especificamente com o abastecimento dos diferentes materiais e consumiveis cuja

procura depende diretamente de um artigo especifico.
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3.2 Planeamento de Capacidade

O planeamento de capacidade produtiva esta inserido na func¢ao do planeamento da
produg¢do juntamente com a fun¢do da programacdo da producao e tém como
objetivos genéricos: decidir sobre a quantidade a fabricar de cada vez de cada artigo;
o momento em que deve ser fabricado e, onde e quem deve fabricar (Silva, 2016).
Em sistemas de engenharia, quando se fala em planeamento de capacidade,
normalmente queremos falar em planeamento estratégico. Ou seja, esta a ser feita
referéncia a capacidade do sistema em termos de tamanho, isto é, 0 quanto o sistema
pode suportar, sua localizacdo e programacao, isto é, de que forma vai ser feito o
escalonamento da produgdo (Hu, Guo e Leng, 2018)

Segundo (Huang e Wang, 2010), a atribuicdo de tarefas e o planeamento de
capacidade sdo dois problemas fundamentais para modelar os sistemas de
produgdo. Estes dois problemas tém vindo a ser objeto de estudo ao longo de varios
anos. No entanto, o estudo destes dois problemas é realizado de forma
independente. Nomeadamente, quando se solucionam problemas de atribuicao de
tarefas, frequentemente se assume que a capacidade produtiva de um dado sistema
ja esta determinada e vice-versa. Ou seja, estes dois problemas, apesar de serem
solucionados de forma independente, estdo diretamente interligados um com o

outro.

3.3 Make to Order e Make to Stock

Make to Order (MTO) e Make to Stock (MTS) sdo dois ambientes de producao que
significam produg¢do por encomenda e producao para stock, respetivamente. Assim
como o nome indica, no primeiro ambiente de producao todo o sistema produtivo
estd organizado de forma a que toda a producdo seja feita para stock, ou seja,
produzir artigos em grandes quantidades, normalmente em lotes com quantidades
definidas, de forma a manter sempre um bom nivel de inventario disponivel. O tipo
de artigos produzidos neste ambiente é padronizado e com procura garantida

Relativamente ao ambiente de producio MTO, em oposicio ao ambiente
anteriormente descrito, todo o sistema produtivo esta organizado de forma a que a

produgdo seja feita apenas aquando de uma encomenda. Quer isto dizer que as
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quantidades de producdo sdo variaveis e dependentes das encomendas. O tipo de
artigos produzidos neste ambiente é mais flexivel e a procura mais instavel do que
no ambiente MTS.

O ambiente de produ¢do MTS é caracterizado pela baixa variedade de artigos e
produtos mais baratos. No ambiente de producao MTO, o fator competitivo principal
é a reducdo de prazos de entrega, resultando num aumento do nivel de servico a
clientes. A combinacdo destes dois ambientes de producao pode levar a uma melhor
conjugacdo entre os beneficios de cada um destes ambientes. Cada vez mais as
indudstrias tém vindo a substituir os seus ambientes de producdo por ambientes
hibridos MTS-MTO de forma a obter as vantagens de cada um dos ambientes de
produgdo em simultaneo. Uma das principais vantagens que se fez notar ao longo de
varios estudos é reducao dos niveis de inventario e prazos de entrega mais curtos
(Renna, 2016)

Este ambiente hibrido consiste em realizar operagdes quer do ambiente MTS, quer
do ambiente MTO nas mesmas instalagdes e sdao utilizados nas mais diversas
industrias, como por exemplo, em empresas téxteis e confecées (Kanda, Takahashi

e Morikawa, 2015).

3.4 Planeamento e Controlo da Producao

Segundo (Vogel, Almada-lobo e Almeder, 2017), o planeamento hierarquico é
frequentemente utilizado para o planeamento da producao. A divisdo de processos
em subprocessos que serdo resolvidos separadamente de acordo com o nivel da
hierarquia diminui a complexidade e aumenta a estrutura organizacional. Apesar
disto, a interacao entre os diferentes niveis de planeamento é crucial para evitar
inviabilidades e inconsisténcias no planeamento. Consequentemente, otimizar
subproblemas frequentemente leva a resultados sub6timos para o problema geral.
0 autor refere que (Buffa e Miller, 1979) descreveram a relagdo entre os sistemas de
planeamento e controlo da producgdo e os sistemas fisicos de produgao. Os sistemas
de planeamento e controlo sdo utilizados para guiar e coordenar o fluxo de materiais
e inputs necessarios para a realizacdo dos diferentes processos, assim como os

outputs resultantes dos sistemas fisicos de produgao.
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O autor também cita (Fogarty, Blackstone e Hoffmann, 1990) que apesar das fung¢des
do planeamento e controlo da produgao estarem muitas vezes interligadas e dificeis
de separar, sdo relativamente faceis de perceber se forem descritas separadamente.
Segundo (Finch, 1988), as prioridades do planeamento e controlo asseguram que os
artigos sao realizados dentro do prazo de entrega estabelecido e, as capacidades do
planeamento e controlo asseguram que os diferentes postos de trabalho e
equipamentos disponiveis conseguem completar os seus processos dentro dos

prazos de entrega estabelecidos.

3.5 Bill of Materials

Um BOM, cuja traducdo portuguesa é lista de materiais, é a técnica de obter e
demonstrar a estrutura de um produto. E utilizado para demonstrar nio sé a
estrutura do produto final, mas também a sua relacdo com os diferentes
componentes e materiais necessarios para a sua obtencdo, assim como as suas
respetivas quantidades e seus momentos de “montagem” (Guoli, Daxin e Tsui,
2003).

A estrutura de um BOM é baseada em niveis, sendo que o primeiro (nivel 0) é o
produto final que se vai desconstruindo em diferentes niveis, cada um
representativo de um subcomponente em que o ultimo nivel sera a MP.

Por exemplo, para a obtencao de uma bicicleta é necessario um guiador, um quadro
com duas rodas e um assento. Para a obtencdo do quadro completo, é necessario o
quadro em si e as duas rodas. Por sua vez, para a obtencao das rodas sao necessarios
para cada uma, um pneu e 25 raios. Para a obtencdo da estrutura do quadro, é
necessario aluminio e tinta.

Desta forma, o BOM desta bicicleta seria composto por 4 niveis. No nivel 0 o produto
final, ou seja, a bicicleta. No nivel 1, o guiador, o quadro e o assento. No nivel 2 as
rodas e o aluminio para o quadro e, finalmente, no nivel 3 temos os pneus e os raios.

A Figura 14 mostra o BOM do exemplo enunciado.
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(1) Bicicleta

(1) Quadro (2) Rodas (1) Assento

|

Aluminio (2) Pneus (48) Raios

Figura 14 - llustragdo do BOM do exemplo

Como é possivel observar através da analise da figura, podemos facilmente
identificar o produto final, quais os componentes e materiais que o constituem, em
que momento é que cada um entra no processo de montagem e as suas respetivas
quantidades para a obtencdo do produto final.

Para além da sua grande importancia a nivel de planeamento, uma vez que através
desta desconstrugdo podemos identificar as necessidades dos materiais e momento
da sua “montagem”, o BOM pode também ser utilizado na identificacao de familias
de produtos, visto que contém informag¢do nao sé da similaridade dos produtos e
seus componentes, mas também da sua estrutura.

Estas familias de produtos sdao de extrema relevancia no processo de fabrico, uma
vez que a semelhanca entre os produtos “montados” afeta diretamente a eficiéncia

e eficacia das linhas de producao (Kashkoush e Elmaraghy, 2015)

3.6 Materials Requirement Planning

Atraducao para portugués de Materials Requirement Planning (MRP) é planeamento
das necessidades dos materiais. Inserido no planeamento diretor de producao, o
MRP estabelece de forma deterministica as necessidades liquidas de materiais e
correspondentes ordens de compra ou produc¢do para satisfazer o programa de

fabrico de artigos finais (Silva, 2016).
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Segundo (Jacobs et al, 2011), o MRP é uma ferramenta basica cuja fun¢do é realizar
o planeamento detalhado de materiais na producao dos diferentes componentes e
sua “montagem” de forma a obter o produto final. Assim sendo, o objetivo principal
desta ferramenta é fornecer o componente correto na altura ideal de forma a obter
as quantidades desejadas pelo cliente dentro do prazo de entrega.

De forma a preparar planos detalhados de materiais usando o MRP, as empresas
necessitam de obter um cronograma pormenorizado das necessidades de MP e
subcomponentes resultantes das necessidades dos produtos finais.

Para obter a informacao relativa a estas quantidades de MP e subcomponentes, é
utilizado um BOM, que como ja foi referido no subcapitulo anterior, mostra para
cada componente, quais os outros componentes que sdo diretamente necessarios
para a sua obtencdo, assim como, as suas respetivas quantidades.

E também fornecido como input para o MRP uma lista com todos os inventarios de
MP e subcomponentes discriminados, de forma a obter informacdo acerca das
existéncias de cada um destes componentes e perceber se, em cada momento é
possivel produzir determinados componentes ou, se é necessario fazer encomendas
de algum destes de modo a completar as quantidades necessarias para a obtencao
do produto final.

Para além disto, é também necessario fornecer como input ao MRP uma listagem da
capacidade de producao existente em cada uma das empresas, de modo a que a
ferramenta consiga perceber se é possivel ou ndo concretizar o planeamento em
questdo. Frequentemente, pode ser possivel satisfazer um planeamento em termos
de necessidades de materiais, no entanto, podem nao existir recursos suficientes a
nivel de equipamentos ou mao-de-obra para a sua obtencdo dentro do prazo de
entrega.

Adicionalmente, para a obten¢do de um planeamento mais detalhado, é também
necessaria informacdo acerca de todos os prazos de entrega e tempos de
processamento que entram no processo de fabrico de um determinado produto
final. Isto significa, obter informacdo de todos os tempos discriminados, desde o
prazo de entrega da MP quando encomendada ao fornecedor até ao momento da sua
rececdo nas instalacdes da empresa e, por fim, até ao momento em que se encontra

totalmente pronta para entrega ao cliente.
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Com toda esta informacao centralizada, é entdo possivel obter informacgao acerca da
necessidade de materiais e respetivos tempos de processamento de forma a
conseguir satisfazer todas as encomendas dentro dos respetivos prazos de entrega.
Em suma, o MRP é uma ferramenta que tem um papel central no planeamento e
controlo dos materiais. Esta ferramenta traduz o planeamento geral nos diferentes

passos individuais necessarios para se conseguir atingir os objetivos da empresa.

3.7 Desperdicios da Produg¢ao

Sao considerados desperdicios da producdo tudo o que ultrapassa os minimos
essenciais para a obtenc¢ao do produto acabado num processo produtivo, desde o
transporte da MP até as instalacdes das empresas, até a movimentacdo dos
operarios no chdo-de-fabrica para realizarem as suas tarefas do dia-a-dia.

Taiichi Ohno enumerou os desperdicios da producao, sendo estes sete: inventario,
produgdo excessiva, producao desadequada, espera, transporte, movimentagao e
defeitos (Ohno, 1998). O autor refere ainda que a tartaruga, apesar de ser mais lenta,
€ mais consistente, causa menos desperdicios e é, portanto, mais desejavel que a

lebre, que apesar de ser mais rapida, ocasionalmente para para descansar.

3.7.1 Inventario

O desperdicio de inventario € um dos mais comuns e provavelmente um dos piores
desperdicios da produgdo. Tal como o nome indica, este desperdicio consiste no
excesso de stock, quer seja de MP, subcomponentes ou produto acabado. E um dos
desperdicios mais comuns uma vez que ainda existe o preconceito de que muito
stock é equivalente a grandes niveis de producdo, ou que os defeitos de producao
podem ser corrigidos através da substituicao dos componentes afetados.

Isto faz com que os niveis de stock subam acima do que é necessario e,
consequentemente, existe muito dinheiro, mao-de-obra e outros recursos gastos

desnecessariamente o que vem descer o nivel de competitividade das empresas.
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3.7.2 Producao Excessiva

Este desperdicio esta diretamente ligado ao desperdicio de inventario e consiste,
como o nome indica, na produgdo excessiva. Normalmente acontece devido aos
niveis de stock elevados nas empresas, o que por sua vez vai aumentar mais estes
niveis de inventario e gerar um ciclo vicioso.

Assim como no desperdicio de inventario, este desperdicio é derivado da incerteza
do mercado e do receio da existéncia de produtos defeituosos que possam

comprometer a entrega de encomendas dentro dos prazos de entrega.

3.7.3 Producao Desadequada

Este desperdicio consiste na utilizacdo de processos, métodos ou equipamentos
desadequados. Muitas vezes, para a obtencao do produto final, as diferentes fases
que este produto atravessa podem nado ser as mais adequadas, ou existir uma ma
alocacao dos recursos existentes, o que resulta numa produgdo e utilizagcdo de

recursos ineficiente.

3.7.4 Espera

Assim como o nome indica, este desperdicio é resultante das esperas provenientes
do processo produtivo, resultando na inutilizacdo de recursos.

Isto acontece quando, por exemplo, um operario esta a espera que uma maquina
acabe o seu processo, ou contrariamente, quando uma maquina se encontra parada

a espera de ser alimentada por um operario.

3.7.5 Transporte

Este desperdicio esta presente em todas as industrias e é resultante, assim como o
nome indica, do transporte dos recursos que entram no processo produtivo para a
obtencdo de um produto acabado, quer seja do transporte da MP até as instalacdes
das empresas, quer seja do transporte dos diferentes componentes entre postos de

trabalho no chao-de-fabrica.
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Em algum ponto todos os produtos necessitam de ser transportados e, desta forma,
com o objetivo de serem mais competitivas, as empresas tendem a criar estratégias

para a reducdo destas distancias percorridas.

3.7.6 Movimentacao

Este desperdicio é bastante semelhante ao desperdicio de transporte, podendo
muitas vezes ser facilmente confundido com este, no entanto, este desperdicio é
referente a movimentacdo de pessoas.

Assim como no desperdicio de transporte, este desperdicio encontra-se presente em
todas as industrias uma vez que as pessoas necessitam de se movimentar de forma

arealizar as suas tarefas diarias.

3.7.7 Defeitos

Assim como o nome indica, este desperdicio consiste na producdo de produtos
defeituosos, resultantes do processo de fabrico.

Este desperdicio quase sempre se traduz em custos para a empresa, uma vez que
foram utilizados recursos, quer de MP, subcomponentes, mao-de-obra e tempo, que

a maioria das vezes € irrecuperavel.
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4. ANALISE CRITICA E IDENTIFICACAO DE PROBLEMAS

Neste capitulo sdo descritos os procedimentos atuais relativos a rececdo de
encomendas, ao planeamento das mesmas, a organizacdo de dados da empresa e
centralizacdo de informacdo relativamente aos diferentes fornecedores dos
distintos tipos de MP. De seguida, procede-se a uma analise critica e identifica¢do de

problemas relativamente a estes diferentes aspetos.

4.1 Analise Critica a Rece¢do de Encomendas

Como referido anteriormente a empresa funciona em ambiente hibrido entre MTS e
MTO. Assim sendo, seria de esperar que o ambiente MTO fosse mais simples de
trabalhar visto que dispomos de informagdo sobre as quantidades a produzir e os
prazos de entrega com antecedéncia.

No entanto, este ambiente acaba por ser imprevisivel uma vez que as encomendas
tanto podem ser feitas com semanas de antecedéncia relativamente ao prazo de
entrega, como, apesar de serem casos esporadicos, podem ser feitas para o proprio
dia. Para além disto, por vezes, existem ruturas de stock que muitas vezes
necessitam de ser satisfeitas no proprio dia e, como tal, o Departamento de Producao
trata estas ruturas como encomendas. Nestas situa¢des, o Departamento de
Producao tem uma margem muito reduzida para dar resposta as solicitacdes. Além
disso, ainda é necessario conciliar estas encomendas e ruturas esporadicas com a
produgdo necessaria para manter os niveis de stock de produto acabado.

Apds a rececdo de uma encomenda, o departamento comercial notifica o
departamento de produgdo. Regra geral, este procedimento é realizado através de
contacto telefénico. Uma vez que até ao momento nao existia qualquer tipo de
plataforma centralizada para registo das encomendas, acontecia que o colaborador
que recebia a chamada telefénica acabava por registar estas mesmas encomendas
numa folha de papel solta ou em post-it’s.

Sendo que apenas os engenheiros podem dar ordens para produzir e,
frequentemente, encontravam-se fora do gabinete a solucionar problemas, se o
colaborador que registou a encomenda ndo contactasse com os engenheiros para os

notificar, as encomendas efetuadas para um intervalo de tempo muito curto por
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vezes ficavam esquecidas uma vez que regressando ao gabinete os engenheiros nao
tinham acesso visual as encomendas efetuadas pelo Departamento Comercial.
Quando finalmente eram notificados da existéncia de uma encomenda, por vezes ja
era demasiado tarde para a conseguir efetuar recorrendo a um ndmero de fusos
mais baixo, como seria o cenario caso estas encomendas tivessem sido executadas
logo apos ter sido solicitada a encomenda.

Esta situacdo resultava numa perda produtiva uma vez que acabavam por ser
necessarios mais fusos do que seria de esperar para executar a encomenda dentro
do prazo de entrega estipulado. Para além disso, acabava por resultar também em
desperdicios de MP, ainda que ndo fossem significativos, uma vez que era também
necessario parar as cores que ja estavam a bobinar nos fusos escolhidos para
executar a encomenda. Como era necessario parar as cores que se encontravam a
bobinar até ao momento nos fusos necessario para executar a encomenda, a bobine
era retirada antes de acabar todo o fio e, apds executada a encomenda, acabavam
por se perder alguns metros de fio aquando do setup para recomecar a bobine que
tinha sido retirada.

Um outro problema que surgia desta desorganizac¢do e uma vez que nao era alocado
um colaborador especifica para a satisfacao das encomendas recebidas, por vezes,
para as cores encomendadas que ja se encontravam em producdo, sendo que
existem sempre dezenas de cores em producdo para stock, quando se aproximava o
prazo de entrega e chegava a altura de recolher as quantidades necessarias para
satisfacdo da encomenda, mais do que um colaborador acabavam por a efetuar, o

que mais uma vez vem representar desperdicios de sobreprocessamento.

4.2 Analise Critica ao Planeamento de Encomendas

Apébs realizada uma notificacdo acerca da rececio de uma encomenda, era
necessario fazer o planeamento da mesma.

Para tal e uma vez que nao existia nenhuma ferramenta que tratasse de efetuar o
planeamento destas encomendas de forma automatica, era necessario fazer todo
este planeamento manualmente. Ainda que todo o processo e calculos necessarios

para planear a encomenda nao fossem muito complexos, consistiam em alguns
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passos que representavam um desperdicio de tempo significativo quando esta
tarefa, habitualmente, é realizada varias vezes ao dia.

Apesar de haver uma férmula geral para o planeamento das quantidades de MP
necessarias para realizar a encomenda, existe uma variavel que depende do tipo de
fio que estd a ser solicitado e, como foi referido anteriormente, existem diferentes
tipos de fios, pelo que o primeiro passo consistia em consultar uma tabela de forma
a verificar qual o valor dessa variavel para o tipo de fio em questao.

O segundo passo consistia entdo em efetuar o calculo dos Kg necessarios de fio
recorrendo a férmula acima referida, que ndo é apresentada por motivos de
confidencialidade.

Apés obtidas as quantidades necessarias, o passo seguinte consistia em verificar se
essas quantidades estavam disponiveis em stock para o tipo de fio e cor em questao.
Caso estas quantidades ndo estivessem disponiveis no armazém B0, o passo
seguinte consistia em verificar se o tipo de fio e cor existiam em stock no armazém
B2 e, caso existissem, se era possivel complementar a quantidade existente em B0
de forma a complementar as quantidades necessarias para a execuc¢do das
encomendas.

No entanto, apesar deste procedimento, em si, ndo ser complexo, ainda consiste em
alguns passos que podem ser algo morosos. Uma vez que este processo se repete
varias vezes ao dia, representa um desperdicio de tempo que pode ser significativo,
quando comparado com a utilizacdo de uma ferramenta de planeamento que torne
o processo significativamente mais simples e execute todo este planeamento apenas

em alguns segundos, dai, tornar todo o processo mais eficaz.

4.3 Analise Critica ao Sistema de Informacao de Fornecedores e Custos

de Producao

Atualmente na empresa, todos os dados relativos a fornecedores e respetivos custos
unitarios dos diversos componentes necessarios para a obten¢do do produto
acabado ndo se encontram centralizados numa base de dados. Para conseguir acesso
a toda esta informacdo é necessario consultar as faturas fornecidas aquando da

entrega da MP e dos diferentes componentes.
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Desta forma, calcular com exatiddao todos os custos de produg¢do consequentes a
todo o processo produtivo torna-se um processo demasiado moroso. Apesar de
continuar a ser possivel estimar estes custos ndo recorrendo a cada uma destas
faturas, ter acesso a cada um destes custos discriminados para cada componente
que afeta a producao pode fornecer dados bastante importantes.

O facto de nao haver uma centralizacao de toda a informacao que diga respeito a
fornecedores pode também ser um aspeto a ter em aten¢do. Como referido
anteriormente, uma das fun¢des do departamento comercial €, ndo s6 controlar todo
o stock referente a MP e subcomponentes, mas, também, o de fazer as respetivas
requisi¢des. Uma vez que a empresa se encontra em crescimento e, como tal, se vir
o seu departamento de producdo aumentado a nivel de pessoal, ter toda esta
informacdo centralizada pode tornar-se uma mais valia em termos de organizagdo e

comunicagao.
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5. PROPOSTAS DE MELHORIA

Neste subcapitulo sdo enunciadas algumas propostas de melhoria relativamente aos
problemas identificados através da analise critica do funcionamento atual da
empresa descritos no capitulo 4.

No subcapitulo 1.2 foram enumerados os objetivos desta dissertacao. Todas as
propostas de melhoria visam atingir estes objetivos de forma a melhorar todo o
planeamento de encomendas realizado na empresa, desde 0 momento em que as

encomendas sao rececionadas até a finaliza¢do da sua preparacao.

5.1 Propostas de Melhoria na Rececao de Encomendas

Aquando da analise critica da rece¢do de encomendas foi identificado um problema
que consistia na desorganizacdo e falta de centralizacdo da informacdo
relativamente as encomendas pendentes.

Como referido anteriormente, ndo existia nenhuma plataforma para o registo das
encomendas recebidas pelo departamento comercial ap6s a notificagdo das mesmas
ao departamento de producao. Estas acabam por ficar registadas em folhas de papel
soltas ou em post-it’s o que, por vezes, levava ao esquecimento das mesmas ou, em
oposicdo, estas encomendas por vezes eram tratadas por mais do que um
colaborador uma vez que nao existia alocacdo de um colaborador especifica a cada
uma delas.

Como proposta de melhoria, foi sugerida a criacdo de uma plataforma de acesso a
um conjunto de colaboradores do departamento de producao teria acesso no seu
computador pessoal. Apds a rececdo de uma encomenda por parte do departamento
comercial, o colaborador que a recebe, acede a plataforma e regista todos os dados
referentes a mesma e fica responsavel por notificar um dos engenheiros de
produgdo. Apés fornecidas todas as indicagdes para a realizagdo da mesma por parte
dos engenheiros, este colaborador fica também responsavel por assegurar que a
encomenda seja concretizada e poder ser entregue ao cliente dentro do prazo de
entrega estipulado.

Desta forma, através da implementacao de uma plataforma que centralize toda a

informacao relativa ao registo de encomendas e, para além disso, aloque um
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colaborador a execugdo e controlo da mesma, é expectavel que a organiza¢do de
todo o departamento de producdo aumente. E ainda previsivel que os desperdicios
de quebra produtiva resultantes desta desorganizacdo tenham uma reducado
bastante significativa. Para além disso, é esperado que os desperdicios de
sobreprocessamento resultantes da falta de alocagao de um colaborador especifico
a cada encomenda, que tinham como consequéncia o facto de, por vezes, existir mais

do que um colaborador a executar a mesma encomenda, sejam eliminados.

5.2 Propostas de Melhoria no Planeamento de Encomendas

No capitulo anterior foi identificado o problema da inexisténcia de uma ferramenta
de planeamento de encomendas. Até ao momento, a realizacdo deste planeamento
era efetuada manualmente por parte dos engenheiros. Como referido no capitulo
anterior, este planeamento consiste numa série de passos que acabam por ser um
pouco morosos, visto que é necessario efetuar alguns calculos e a informacao
necessaria para a realizacao destes calculos ndo se encontra toda centralizada. Ao
longo de um dia de trabalho o nimero de encomendas realizadas acaba por ser
significativo e o tempo despendido pelos engenheiros para o planeamento destas
encomendas é, consequentemente, bastante consideravel, quando poderiam estar
alocados a resolver outro tipo de problemas mais ajustados as suas competéncias
ou a gerir projetos futuros da empresa. Na Tabela 4 sdo apresentados o numero de
encomendas médias efetuadas por dia, assim como, o tempo médio despendido

pelos engenheiros para o planeamento das mesmas.

Tabela 4 - N® médio de encomendas recebidas por dia e tempo médio para planeamento de uma encomenda

Numero de Observacoes Nuimero médio de Encomendas Tempo médio para
. . : Planeamento de uma
realizadas Recebidas por dia )
encomenda (minutos)
40 4.89 4.46

Através da analise da tabela apresentada, é possivel verificar que o tempo
despendido em média, por dia para o planeamento de encomendas é cerca de 4.5
minutos. Este valor médio apresentado é bastante elevado e pode ser reduzido

drasticamente.
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Como proposta de melhoria a este problema, foi sugerido o desenvolvimento de uma
ferramenta de planeamento de forma a minimizar ao maximo o tempo necessario
ao planeamento de todas as encomendas.

Uma ferramenta de planeamento como um MRP seria ideal para solucionar este
problema uma vez que, como referido no capitulo 3.6, esta ferramenta necessita
como input de toda a informacao relativa a existéncias em stock de todos os tipos de
MP e subcomponentes necessarios para a obtencdo do produto acabado, assim
como, um BOM que como referido no capitulo 3.5, forneca informacao acerca de
todos os componentes e quantidades de cada um destes necessarios a obtencdo do
produto acabado.

Para além disso, esta ferramenta ja incorpora todas as formulas necessarias para
efetuar, de forma automatica, todos os calculos relativos ao planeamento. Uma vez
que esta ferramenta esta a ser alimentada por um BOM, basta fornecer informagao
acerca do tipo de fio, espessura, cor e quantidades de cones desejada e em apenas
alguns segundos é devolvida toda a informagao que até ao momento apenas era
obtida através de todos os passos anteriormente enunciados.

Desta forma, esta ferramenta tem como objetivo reduzir significativamente o tempo
despendido para o planeamento de encomendas, assim como, centralizar toda a
informacao relativa a MP e subcomponentes necessarios para a obtencao de cada

um dos diferentes tipos de produto acabado e a sua descriminac¢do inventario.

5.3 Propostas de Melhoria para o Sistema de Informaciao de

Fornecedores e Custos de Producao

Anteriormente, foi identificado o problema da inexisténcia de uma base de dados
que continha informacdo relativa a todos os fornecedores de MP e dos diferentes
subcomponentes necessarios para a obtencdo do produto acabado, assim como, a
inexisténcia de custos discriminados respetivos a cada uma destes fornecedores
para cada componente.

Como proposta de melhoria a este problema, foi sugerida a criagdo de uma base de
dados que contivesse informacao relativa a todos os fornecedores, quer de MP para
cada tipo de fio, quer para cada um dos subcomponentes utilizados em todo o

processo produtivo. Para além de conter toda a informacdo relativa aos

53



fornecedores, nesta base de dados também constaria informacao relativa aos custos
unitarios de cada um destes componentes.

Desta forma, estando toda esta informacdo centralizada nesta base de dados, o
departamento de producao e o departamento administrativo e financeiro poderiam
ter acesso aos custos de produgdo com bastante mais precisdo. Com esta informacgado
poderdo elaborar e definir estratégias de reducdo de custos baseado nos
componentes que sdo responsaveis por elevar os custos produtivos e ainda, fazer a
comparacao entre os diferentes fornecedores de forma a perceber quais os que
compensam mais, tendo sempre em consideracdo as questdes referentes a
qualidade destes componentes.

Como foi referido anteriormente, a empresa encontra-se em crescimento e o futuro
é sempre imprevisivel e, como tal, se a empresa entrar em contratacdes de pessoal
para o departamento de produgdo, ou por qualquer motivo, os engenheiros
responsaveis por este departamento deixarem de fazer parte da equipa da empresa,
esta informacao ja se encontra centralizada o que podera ser uma mais valia para a

empresa.
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6. IMPLEMENTACOES REALIZADAS E RESULTADOS OBTIDOS

Neste capitulo é feita uma descri¢do das implementagdes realizadas decorrentes das
propostas de melhoria enunciadas no capitulo anterior. Sdo também apresentados

os resultados obtidos para cada uma das implementagdes efetuadas.

6.1 Plataforma para registo de encomendas

De forma a dar resposta a desorganizacao existente na rece¢do de encomendas, no
capitulo 5 foi sugerida a criacdo de uma plataforma para registo de encomendas
como proposta de melhoria.

Inicialmente foi necessario decidir qual seria a base desta plataforma de modo a ser
0 mais intuitiva possivel na perspetiva do utilizador e, ao mesmo tempo,
possibilitasse que varios utilizadores tivessem acesso a esta plataforma em
simultdneo através de diferentes computadores.

As folhas de cdlculo do Google possibilitam que varios utilizadores possam editar e
visualizar nos diferentes equipamentos informacdao em tempo real e toda a equipa
era familiar com o modo de funcionamento da mesma. Portanto, esta foi a resposta
que seria a base desta plataforma.

De seguida, foi necessario definir quais seriam os parametros que deveriam integrar
a plataforma, de forma que contivesse toda a informacdo necessaria e,
paralelamente, fosse intuitiva e de facil visualizagao.

Os primeiros parametros a serem definidos foram os considerados cruciais para que
seja possivel executar uma encomenda, ou seja: familia (tipo e espessura do fio),
metragem, cor, quantidade e fusos em que se deseja realizar a encomenda.

Uma vez que um dos objetivos desta plataforma é também o de alocar colaboradores
definidos a cada uma das encomendas recebidas, os préximos parametros foram
pensados de forma a tornar claro quem seria o responsavel de cada encomenda e
haver registo quando uma encomenda é finalizada. Assim sendo, foram criados os
parametros: “A Tratar” e “Satisfeito”.

O primeiro parametro é preenchido com a inicial do nome do colaborador que fica

responsavel pela execu¢do da encomenda em questao e o segundo parametro é
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preenchido pelo colaborador que entregou a encomenda, notificando assim toda a
equipa de que a encomenda foi satisfeita.

Posteriormente foram adicionados mais dois parametros: “Clientes” e
“Observacoes”. O primeiro deve-se a que por vezes, quando sao feitas encomendas
em grandes quantidades para o mesmo artigo com prazos de entrega muito
apertados e ndo sendo possivel satisfazer todas as encomendas, este parametro
facilita a decisdo de qual o artigo que ganha prioridade. O segundo parametro, como
o proprio nome indica tem o propdsito de anotacao de informagdes relevantes para
0 planeamento ou execucdo das mesmas. Um exemplo podera ser a indicacao da
maquina em que o fio se encontra a rebobinar para mais tarde quem for recolher a
quantidade necessaria, ndo desperdice tempo na procura da respetiva maquina.
Outro exemplo podera ser a indicagcdo da disponibilidade de fio se, por ventura ainda
ndo se encontrar nas instalagdes da empresa. Isto acontece para as encomendas
realizadas com maior antecedéncia e a quantidade de fio necessaria para a sua
satisfacdo ndo se encontra disponivel. Nestas situacdes a empresa tem de fazer uma
requisi¢do a tinturaria.

Por ultimo, foi pensado o aspeto visual que a plataforma teria. Como referido
anteriormente, a empresa faz varias exportacdes. As encomendas feitas para
exportacdo sdo realizadas com varias semanas de antecedéncia e em quantidades
bastante elevadas. Assim sendo, a execuc¢ao destas encomendas é conciliada com a
producdo do dia-a-dia, acabando por ter o seu registo por um tempo bastante
prolongado. De forma a tornar a plataforma visualmente mais limpa, foi feita a
divisao em duas folhas distintas. Uma dedicada as encomendas da empresa do dia-
a-dia e outra dedicada as exportagdes.

Um outro aspeto que ajuda a gestao visual da plataforma é a alteracdo da cor das
células consoante os diferentes tipos de fio fornecidos pela empresa. Visto que cada
tipo de fio tem associado uma cor distinta, as células tém a sua cor preenchida de
acordo com o tipo de fio que esta a ser encomendado. [sto ajuda a prevenir possiveis
erros relativos ao tipo de fio que se foi encomendado.

O ultimo ajuste passou por alterar a cor da célula “Satisfeito” acima referida,
preenchida com a inicial do colaborador que satisfaz a encomenda para cor verde,
de modo a facilitar a notificacdo de que uma encomenda se encontra executada.

Na Figura 155 é apresentado um printscreen da plataforma criada.
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Figura 15 - Plataforma para registo de encomendas

Apoés realizada a implementagdo desta plataforma para o registo de encomendas, tal
como tinha sido previsto no capitulo anterior, rapidamente foi observado um grande
aumento da organizacdao do departamento de producao. O facto de toda a equipa ter
neste momento acesso a toda a informagao relativa, ndo s6 as encomendas
pendentes no momento, mas também do estado em que cada uma se encontra, levou
auma melhoria, ndo s6 do planeamento para estas encomendas, mas também da sua
conjugacdo com a produgdo para stock.

Um outro resultado bastante positivo observado foi a eliminagao do desperdicio de
processamento excessivo existente derivado de, por vezes, se encontrar mais do que
um colaborador a finalizar a preparacdo da mesma encomenda como ja tinha sido

referido anteriormente.

6.2 Ferramenta de Planeamento (MRP)

No capitulo anterior foi sugerida como proposta de melhoria o desenvolvimento de
uma ferramenta de planeamento de encomendas. Esta ferramenta tem como
objetivo centralizar toda a informacdo necessaria para o planeamento de

encomendas da empresa e realizar o mesmo automaticamente, libertando assim os
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engenheiros de producdo, os quais realizavam todo este planeamento
manualmente.

A ferramenta desenvolvida foi um MRP, uma vez que permite responder com grande
eficacia e eficiéncia aos objetivos acima enunciados.

Assim como na implementac¢do anterior, o primeiro passo passou por definir qual
seria a base que suportaria esta ferramenta. O Microsoft Excel foi a op¢ao escolhida
uma vez que é um programa bastante visual, de facil centralizacdo de informacao e
equipado com fung¢des poderosas para a automatizagdo de todos os calculos.
Posteriormente, passou pela elaboragcdo de um BOM para cada tipo de fio fornecido
pela empresa, de modo a obter todas as quantidades necessarias de cada um dos
subcomponentes necessarios para a obtencdo de uma unidade de produto acabado.
A Figura 16 mostra o BOM para o tipo de fio com mais volume de vendas por parte
da empresa. No Anexo I - BOM dos artigos Alpha, Delta, Kappa e Sigma é possivel

ver a composicdo de mais 3 tipos de fios.

(1) Caixa
Completa
T
Familia Ne Real Ticket |Metragem| kg fio |N2 Cones/caixa . . (Il )
alpha 20/3 6.67 20 5000 0.4425 12 (x) Cones (1) Caixa Btiguiet
alpha 80 5000 | 0.196667 20 queta
alpha 30/2 15 80 10000 | 0.393333 12
alpha 30 15000 0.59 40
alpha 120 5000 0.1475 24
42/2 20
alpha / 120 10000 0.295 15 (1) Cone
alpha 60/2 30 180 15000 0.295 12 ,
[ T 1
(x) Kg de (1) (1) Molde
Fio Etiqueta de Cone

Figura 16 - BOM do tipo de fio alpha

Como é possivel verificar através da analise da figura, este BOM foi realizado para
cada um dos tipos de fio de acordo com a metragem e niimero de cones por caixa
padrao utilizados pela empresa. Isto deve-se ao facto de, como referido no capitulo
2.4, amaioria das vendas efetuadas pela empresa serem caixas completas com estas
quantidades de cones.

A primeira vista, este BOM parece idéntico a Tabela 3, que apresenta as espessuras

disponiveis para cada tipo de fio e suas metragens e nimero de cones por caixa
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padrdo. No entanto, a segunda e terceira colunas sdo referentes a variavel referida
no capitulo 4.2 necessaria para correr a formula, também referida no mesmo
capitulo e calcular a quantidade de Kg necessaria de fio para realizar um cone. A
sexta coluna é, portanto, responsavel por devolver a quantidade de Kg de fio
necessdaria para realizar apenas um cone, tendo em conta as respetivas metragens
padrao.

Depois da elaboragdo do BOM, o préximo passo passou por obter uma listagem de
todo o inventario relativo aos diferentes tipos de fios existentes no armazém B0 da
empresa. Esta listagem tem de estar constantemente atualizada de forma a
alimentar o MRP com informagdo correta acerca das quantidades existentes dos
diferentes tipos de MP e permitir que a ferramenta efetue um planeamento sem
qualquer tipo de erros.

Como ja foi referido anteriormente, a empresa utiliza o software Primavera para
controlar todos os niveis de stock referentes aos diferentes tipos de fio e cada uma
das suas espessuras de forma precisa. Ao longo do dia, todas estas quantidades vao
sendo exportadas para um ficheiro excel de forma a manter um registo destas
quantidades sempre atualizado e disponivel para consulta por parte de todos os
departamentos constituintes da empresa.

Esta folha de excel foi utilizada como base para a listagem de todo o inventario uma
vez que é atualizada varias vezes ao longo do dia, mantendo assim com precisao a
informacao de todas as quantidades. A Figura 17 mostra um printscreen de um

excerto desta listagem.

STOCK ACTUAL EM WIP STOCK ACTUAL EM B

STOCK ACTUAL EM B2

Artigo - go 8 stkActual H| Familia Artigo Quantidad
ALPHA.1.12010.A10 - 0 ALPHA.1.120.B2 10224 alpha  |Caixas 5000
Alpha.1.12015.A10 alpha.1.120.B0 0 ALPHA.1.180.B2 408 alpha  |Moldes Cones 6000
ALPHA.1.12017730.A10 -168  ALPHA.1.180.B0 0 ALPHA.1015.120.B2 336 alpha Etiquetas 7000
ALPHA.1.12020.A10 196148  alpha.1.20.B0 168 ALPHA.1016.120.B2 0 delta Caixas 6000
ALPHA.1.12025.A10 0 |alpha.1.80.B0 131 ALPHA.1018.120.B2 768 delta Moldes Cones 5000
ALPHA.1.1204YDS.A10 0 |alpha.1000.120.80 168 ALPHA.1056.120.B2 168 delta Etiquetas 5000
alpha.1.1205.A10 19497  alpha.1000.20.B0 0 ALPHA.1186.120.B2 0 kappa |Caixas 7000
ALPHA.1.1205YDS.A10 0 alpha.1000.80.B0 0 ALPHA.1322.120.B2 0 kappa |Moldes Cones 5000
ALPHA.1.1207.A10 0 alpha.1001.120.80 0 ALPHA.1385.120.B2 0 kappa |Etiquetas 5000
Alpha.1.18010.a10 0 |alpha.1001.20.B0 0 ALPHA.1496.120.B2 312 sigma  |Caixas 8000
ALPHA.1.18015.A10 197761  alpha.1001.80.B0 0 ALPHA.2.120.B2 11364 sigma Moldes Cones 5000
Alpha.1.18020.a10 200000  alpha.1002.120.B0 0 ALPHA.2.20.B2 0 sigma |Etiquetas 5000
Alpha.1.1805.A10 0 alpha.1002.20.B0 0 ALPHA.2.35.B2 0

alpha.1.1805.A20 0 |alpha.1002.80.B0 0 ALPHA.2.50.82 0

alpha.1.205.A10 0 alpha.1003.120.80 0 ALPHA.2.80.B2 0

alpha.1.505.A10 0 alpha.1004.120.B0 36 ALPHA.293.120.B2 1272

ALPHA.1.8010.A10 0 alpha.1005.120.80 18 ALPHA.3.120.B2 10416

ALPHA.1.8015.A10 0 |alpha.1006.120.B0 18 ALPHA.301.120.B2 0

alpha.1.805.A10 -77  alpha.1007.120.B0 72 ALPHA.520.120.82 120

alpha.1000.120.B0 0 |alpha.1007.20.B0 0 ALPHA.552.120.B2 0

Alpha.1000.12010.A10 0 alpha.1007.80.B0 0 ALPHA.622.120.B2 600

alpha.1000.1205.A10 0 |alpha.1008.120.80 36 ALPHA.651.120.82 120

alnha 1000205 A10 0___alnha 1008 20 RO 0 ALDHA 706 120 R) 53

Figura 17 - Excerto da listagem de inventdrio
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Como é possivel verificar através da andlise da figura, esta listagem apresenta ndo
s0 os niveis de stock atuais no armazém B0, mas também no armazém B2. O facto de
estarem disponiveis também os niveis de stock do armazém B2 torna-se uma mais
valia, visto que em caso da quantidade existente no armazém B0 ndo ser suficiente
para realizar uma encomenda, é possivel verificar de imediato se a quantidade
necessaria para complementar esta encomenda se encontra disponivel na unidade
de Moreira de Conegos.

Através da andlise da Figura 177 é também possivel verificar que foi adicionada uma
tabela referente as quantidades existentes dos diferentes subcomponentes
necessarios para a obteng¢do do produto final. Apesar de todos os subcomponentes
serem idénticos, cada tipo de fio esta associado a uma cor distinta, como ja foi
referido em capitulos anteriores e, assim sendo, cada um dos diferentes
subcomponentes apresenta a cor do tipo de fio para o qual vai ser utilizado. Na
Figura 9 foi possivel verificar que cada produto acabado tem uma etiqueta com a
designacdo do tipo de fio e, quer os moldes dos cones utilizados para a produgao,
quer as caixas utilizadas no embalamento apds a etiquetagem apresentam as cores
respetivas de cada um dos diferentes tipos de fio. Desta forma, é necessario
discriminar as quantidades de cada subcomponente por tipo de fio, uma vez que
estes ndo podem entrar como subcomponente na producdo de qualquer um dos
tipos de fios fornecidos pela empresa.

Ap0s a obtencdo de uma listagem que contenha todos os niveis de stock atualizados,
foi realizada uma recolha de dados de forma a perceber em que fusos é que cada tipo
de fio poderia ser rebobinado, tendo também em consideragdo a sua espessura e
metragem. Como foi referido no capitulo 2.3, de todos os 150 fusos disponiveis no
chdo-de-fabrica da empresa, nem todos os artigos podem ser rebobinados em todas
as maquinas da empresa. Esta informacao é relevante uma vez que para além de
ficar registado quais as maquinas que podem produzir cada tipo de artigo, obtemos
um valor respetivo ao nimero maximo de fusos em que é possivel rebobinar cada
tipo de artigo. A Figura 188 mostra o numero de fusos em que é possivel rebobinar
o tipo de artigo alpha, tendo em conta as metragens desejadas, para cada maquina
existente na empresa. No Anexo Il - Restri¢cdes de fusos para todos os tipos de artigo

é possivel verificar estas restricoes para todos os tipos de artigos.
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alpha 180|alpha 120 |alpha 120|alpha 120| alpha 80 | alpha 80 | alpha80 | alpha 20

maquina| fusos | 15000 | 5000 | 10000 | 20000 | 5000 | 10000 | 15000 | 5000
Tk1 12 12
Tk2 12 12
Tk3 8 3
TkS 12 12 12 12 12
Tk6 16 16 16 16 16
Tk7 12 12
Tk8 12 12
Tk9 4 4
Tk10 12 12
Tk11 12 12
Tk12 8 3 8
Tk13 12 12
Tk15 4 4
P 24 24 24 24 24
SsM1 15
SsM2 20
ET1 6
ET2 6
PW1 12 12 12 12 12 12
Jumbo 18
Total r 24”7 1527 64" 20" 527 40" 12] 20’

Figura 18 - Restrigdes de fusos para o tipo de artigo alpha

Uma vez obtido o nimero maximo de fusos em que é possivel rebobinar cada tipo
de artigo, ja podemos afinar um pouco mais o planeamento. Esta informacdo é
relevante uma vez que um dos inputs necessarios para a utilizacdo da ferramenta é
o niumero de fusos em que se esta a considerar executar a encomenda. Assim sendo,
se por ventura este numero exceder o nimero maximo de fusos em que é possivel
rebobinar nao serd devolvido nenhum valor relativo ao tempo necessario para a
rebobinagem.

O passo seguinte consistiu na definicdao dos inputs que a ferramenta tem de recolher
de forma a conseguir realizar todo o planeamento e devolver todas as informacgdes
necessarias. Para a recolha destes inputs foi criada a Tabela 7 mais a frente
apresentada. Os inputs definidos sao os seguintes: Tipo de fio, espessura, metragem,
cor, quantidade de cones desejados e nimero de fusos em que se deseja executar a
encomenda. Este nimero de fusos entra na definicdo dos inputs uma vez que o
tempo necessario para a execu¢ao de uma encomenda no processo de rebobinagem
é diretamente proporcional ao numero de fusos em que o fio se encontra a
rebobinar.

Ap0s a definicao dos inputs necessarios, foi necessario decidir como é que através
do cruzamento dos inputs acima enunciados, a ferramenta conseguiria obter a

informacao relativa as quantidades de MP existentes daquele artigo especifico. Na
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Figura 17 ilustrativa da folha do excel referente ao inventario, é possivel verificar
que todos os artigos se encontram codificados. Até ao primeiro ponto é a
denominacao do tipo de fio, até ao segundo ponto é o nimero da cor, depois até ao
terceiro ponto é a espessura do fio e o restante é a denominagdo do armazém em
que a quantidade respetiva se encontra. Assim, a célula K5 apresenta o cédigo
referente a quantidade de fio alpha com espessura 120 e cor 1 no armazém BO.

Com recurso a funcdo concatenar do excel, apos fornecidos todos os inputs, a
ferramenta gera o cddigo referente ao artigo desejado, de forma a igualar os codigos
utilizados pela empresa no registo dos inventarios. A Tabela 5 mostra o cédigo

gerado através dos inputs fornecidos.

Tabela 5 - Cédigos referentes ao artigo exemplificado para cada armazém

Codigo b0 alpha.301.120.B0

Codigo b2 alpha.301.120.B2

Como é possivel verificar através da analise da figura, a ferramenta
automaticamente gera dois cédigos distintos, cada um referente a um armazém
distinto. Isto foi pensado de forma a poder realizar-se uma pesquisa para cada um
dos armazéns de MP da empresa, de forma a obter a quantidade disponivel em cada
um deles.

Posteriormente, utilizando o coédigo gerado através dos inputs fornecidos, a
ferramenta vai comparar este codigo com todos os co6digos contidos na coluna K da
folha de inventario de forma a encontrar a repeticio do seu proprio cédigo e
devolver a respetiva quantidade. Esta comparacao é realizada utilizando a func¢ao
PROCYV do excel. Esta fun¢ao recebe como input uma variavel e, de seguida, compara
essa mesma variavel com todas as células dentro de um determinado intervalo, de
forma a encontrar uma célula com, exatamente, o mesmo valor da variavel
fornecida. Depois disto, devolve o valor da célula que se encontra na mesma linha,
mas com a coluna desejada pelo construtor, neste caso, a coluna L e P
respetivamente, referente as quantidades existentes em cada um dos armazéns para
o artigo requisitado.

0 passo seguinte passou pela criagdo do campo que devolve o tempo necessario de

produg¢do, de acordo com as quantidades desejadas pelos clientes. O tempo
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necessario para a produgao de um cone por fuso, com a metragem padrao de 5000m
¢ de 7 minutos. Utilizando esse valor e multiplicando-o pelo nimero de cones
desejados pelo cliente fornecido no input, obtemos o tempo de produc¢ao necessario
para a execuc¢dao da encomenda para a metragem padrao a 5000m. Contudo, esta
féormula teve de ser alterada uma vez que, como foi referido anteriormente, a
empresa apresenta mais metragens padrdo e ndo esta restrita a estas metragens,
portanto, ndo faz sentido que a férmula para a execucdo de encomendas esteja
pensada apenas para o caso da metragem desejada ser de 5000m. A férmula abaixo
apresentada mostra a solucao para que qualquer metragem seja abrangida no

planeamento.

metragem
((7 x necones) * (—z5p9—))

nefusos pretendidos

Avariavel L corresponde ao nimero de minutos necessarios para a realizacdo de um
cone com 5000m de fio.

Todas as outras variaveis sdo fornecidas pelo utilizador a ferramenta aquando da
insercao dos inputs necessarios para a realiza¢do do planeamento.

Com recurso a esta férmula, é possivel calcular o nimero de minutos necessarios no
processo de rebobinagem para a execucdo da encomenda independentemente da
metragem desejada pelo cliente. Como pode ser verificado através da analise da
férmula criada, a metragem introduzida como input é comparada com a metragem
padrao de 5000m e a sua propor¢ao multiplicada pelo tempo necessario para a
produgdo de um cone com a metragem padrdo de 5000m.

Uma vez que o tempo necessario para a execucdo de uma encomenda nao depende
apenas do tempo necessario para a sua rebobinagem, o passo seguinte passou pela
definicdo dos restantes tempos que afetam todo o processo. Os tempos definidos
foram: tempo necessario para a MP ser alimentado na maquina de rebobinagem,
tempo necessario para etiquetar e embalar a totalidade dos cones desejados e, caso
a MP nao se encontre disponivel em stock, o tempo necessario para que o seu
reabastecimento seja efetuado.

Relativamente ao tempo que a MP demora a ser alimentada na maquina de
rebobinagem, foi realizado um levantamento destes tempos ao longo do estagio,

baseado em 40 observacdes. Posteriormente, foi calculada a média de todas as
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observacdes realizadas e o valor obtido corresponde ao valor utilizado para o tempo
necessario para o fio ser alimentado na maquina de rebobinagem. Este valor médio
foi de 6 horas.

No que diz respeito ao tempo necessario para etiquetagem e embalamento da
quantidade encomendada pelo cliente, foi definido o tempo unitario necessario para
etiquetar e embalar apenas um cone e realizada a multiplicacdo pelo nimero de
cones desejados. O valor deste tempo unitario foi fornecido pela empresa, uma vez
que ja tinha sido definido aquando da realizagdo de um OEE da maquina de
etiquetagem e embalamento. Este valor corresponde a 3.4 segundos.

Por ultimo, resta apenas realizar a definicdo do tempo necessario ao
reabastecimento de MP, caso este se encontre em rutura de stock. Este
reabastecimento pode ser realizado de duas formas distintas. A primeira forma de
abastecimento pode ser realizada caso a empresa disponha na unidade de Moreira
de Conegos uma quantidade suficiente para complementar a quantidade necessaria
para a execucdo da encomenda. A segunda forma de reabastecimento é feita por
parte da tinturaria, apds encomenda da MP em questao.

Como foi referido anteriormente, a empresa dispde de uma carrinha que faz o ponto
de ligacdo entre as duas unidades, duas vezes por dia. Desta forma, foi definido que
0 tempo necessario para o reabastecimento de MP, caso a segunda unidade tenha na
sua posse uma quantidade suficiente de MP para complementar a encomenda, é de
um dia. Apesar desta carrinha realizar a sua deslocacao duas vezes por dia, este
valor foi definido desta forma, de modo a abranger o pior caso possivel, que é a
realizacdo da encomenda apés a ultima deslocac¢do da carrinha.

Para o caso de ndo existir na segunda unidade uma quantidade de MP suficiente para
complementar a quantidade necessaria para a execu¢do da encomenda, é necessario
definir o tempo de reabastecimento da MP por parte da tinturaria. A empresa faz o
registo sempre que efetua uma encomenda de MP a tinturaria e posteriormente,
quando a MP da entrada nas instalagdes da empresa. Desta forma, a definicao do
tempo necessario para o reabastecimento da MP, caso este tenha de ser realizado
por parte da tinturaria, foi contabilizado através da média da diferenca entre a data
em que a MP da entrada nas instalagdes e a data em que foi requisitado a tinturaria.

A média deste tempo é de 6 dias, no entanto, existem as situa¢cdes em que 0s
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engenheiros requisitam a MP com muita urgéncia e a tinturaria consegue dar
prioridade muito elevada, realizando este abastecimento em cerca de 3 dias.

Assim sendo, o tempo necessario para o reabastecimento de MP pode tomar quatro
valores distintos (em dias): “0” caso a empresa ja disponha nas instalacdes da sede
a quantidade de MP necessaria para a realizagdo da encomenda; “1” caso esta
quantidade possa ser complementada com a MP existente nas instalagdes da
segunda unidade; “3” caso seja feita a requisicdo da MP a tinturaria com muita
urgéncia; e “6” caso a requisi¢cdo da MP a tinturaria tenha sido feita em condig¢des

normais. A Tabela 6 apresenta todos estes tempos discriminados.

Tabela 6 - Tempos necessdrios para realizar um planeamento

Tempo de producao de 1 cone 7 minutos
Tempo médio entrada MP 6 horas
Tempo médio embalamento por cone 3.4 segundos
Reabastecimento interno 1 dia
Reabastecimento externo 6 dias

Uma vez fornecida a listagem do inventario de MP nas duas unidades, realizada a
restricdo do nimero de fusos que tém capacidade para rebobinar cada tipo de fio e
de um BOM que discrimina as quantidades necessarias de cada subcomponente para
a obtencdo do produto acabado, realizada a definicdo dos inputs necessarios e de
todos os tempos que influenciam a execug¢do total de uma encomenda, o passo
seguinte passou pela estruturacdo da apresentacdo dos dados referentes a todas
estas existéncias.

De forma a fomentar uma melhor gestao visual para a analise dos dados devolvidos
pela ferramenta, foi decidido que estes dados deviam ser agrupados pelo tipo de
informacao devolvida. Para este efeito foram criadas cinco tabelas: a primeira
dedicada a apresentacdo de todos os dados fornecidos como input; a segunda para
apresentacdo dos dados referentes as existéncias de MP e subcomponentes em
stock, quer no armazém B0, quer no armazém B2; a terceira referente ao tempo
necessario para a execucao da encomenda apenas para o processo de rebobinagem,
de acordo com o numero de fusos pretendidos; a quarta para o tempo total
necessario a execucdo da encomenda; e por fim, a quinta que apresenta todos os

consumos de MP e subcomponentes necessarios para a realizagdo da encomenda.
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Abaixo sdo apresentadas todas as tabelas mencionadas, com um exemplo pratico
ilustrativo. Para este efeito foi realizada uma simula¢cdo de uma encomenda de 72
cones da cor 301, do tipo de fio Alpha com uma espessura de 120 e metragem
5000m. A Tabela 7 é referente aos dados fornecidos como input da simulacao

mencionada.

Tabela 7 - Tabela utilizada para obtengdo de inputs

Artigo
Familia alpha
Ticket 120
Metragem 5000
Cor 301
N2 fusos a utilizar na producao 4
N2 Cones 72

Apesar do objetivo principal desta tabela ser a apresentacao dos dados fornecidos
como input a ferramenta, esta ndo é estatica, ou seja, se o utilizador desejar alterar
algum parametro, a ferramenta automaticamente efetua um novo planeamento
correspondente aos novos inputs. O input referente ao numero de fusos desejado
para a execucdo da encomenda ndo é apresentado nesta tabela, uma vez que foi
definido que faz mais sentido ser apresentado na tabela referente ao tempo
necessario para a execu¢do da encomenda no processo de rebobinagem.

De seguida é apresentada a Tabela 8 referente as existéncias de MP e

subcomponentes em stock para o exemplo em questao.

Tabela 8 - Existéncias de MP e subcomponentes

Descricao Componente Inventario Nec. Liquidas Nec. Brutas
Caixas 5000 3 0
Kg de Fio em BO 36 10.62 0
Etiquetas 7000 72 0
Moldes Cones 6000 72 0
Kg do Fio em B2 0 C°“Sig‘;ra“d° 0

Como é possivel verificar através da analise da tabela, existem trés campos distintos

que fornecem informagdes essenciais para o planeamento das necessidades de MP
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e subcomponentes. O campo “Inventario” devolve a informag¢do referente as
existéncias de stock dos diferentes componentes integrados no artigo. O campo
“Nec. Liquidas” calcula as quantidades necessarias de todos os componentes para a
execucdo da encomenda. Por fim, o campo “Nec. Brutas” é responsavel por devolver
informacao relativamente as quantidades necessdarias para execu¢ao de encomenda
que ndo se encontrem em stock. Estas necessidades sao calculadas através da
subtracao das necessidades liquidas pelas existéncias de inventario, nunca podendo
tomar um valor inferior a “0”. Neste exemplo podemos verificar que todas as
necessidades brutas sdo “0”, uma vez que as quantidades existentes em inventario
sdo superiores as necessidades liquidas. Caso algum destes componentes ndo
apresentasse um nivel de stock suficiente para satisfazer as necessidades liquidas
da encomenda, a diferenca deste valor seria apresentada no campo “Nec. Brutas”.
Podemos também verificar que a quantidade de MP necessaria para execucdo dos
72 cones sao 10.62 Kg, o nimero necessario de etiquetas e moldes de cones igual ao
numero de cones e, portanto, 72 e o numero de caixas igual a 3 uma vez que para
este artigo o nimero de caixas por cone é de 24 como pode ser verificado através da
analise da Tabela 3.

A Tabela 9 apresenta o tempo necessario para execu¢do da encomenda apenas para

o processo de rebobinagem.

Tabela 9 - Tempo necessdrio para rebobinagem

Fusos Destinados 4
Tempo Estimado 2 horas 6 min
Fusos Disponiveis 152

Mais uma vez, o campo “Fusos Destinados” nao é estatico, sendo que se o utilizador
desejar obter informagdo relativa ao tempo necessario para a execucdao da
encomenda com um numero diferente de fusos destinados a mesma,
automaticamente a ferramenta devolve novos valores. Neste caso o tempo
necessario para a rebobinagem dos 72 cones, utilizando apenas 4 fusos é de 2 horas
e 6 minutos.

A Tabela 10 é referente ao tempo total necessario para execucao da encomenda.
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Tabela 10 - Tempo total necessdrio para a satisfacdo de uma encomenda

Chegada MP 0 dias
Entrada em WIP 6 h
Rebobinagem 2.1 h
Embalamento 0.068 h
Total Processo Produtivo 8.168 h

Como se pode verificar através da analise da tabela, todos os tempos relativos aos
diferentes processos produtivos encontram-se discriminados, assim como, o tempo
necessario para o reabastecimento da MP. O campo “Chegada MP” devolve o tempo
necessario ao abastecimento de MP caso a quantidade existente em stock nao seja
suficiente para a satisfacdo da encomenda. O campo “Entrada em WIP” devolve o
tempo necessario para a alimentacdo da MP na mdaquina de rebobinar,
anteriormente apresentado. O campo “Rebobinagem”, como o nome indica, devolve
o tempo necessario para a execucdo da encomenda no processo de rebobinagem,
apresentado na Tabela 9. De seguida, o campo “Embalamento” devolve o tempo
necessario para a etiquetagem e embalamento da quantidade de cones
encomendados. Finalmente, o campo “Total Processo Produtivo” é responsavel por
devolver o tempo total necessario para a execucdo da encomenda. Neste dltimo
campo ndo se optou por adicionar também o tempo necessario para o
reabastecimento de MP uma vez que o tempo necessdario para este reabastecimento
sera sempre em dias e, portanto, é bastante dispar relativamente aos restantes
tempos.

Através da andlise da tabela é possivel verificar que para a simulagdo enunciada, o
tempo de reabastecimento de MP devolve o valor “0”, uma vez que as existéncias de
inventdrio sao suficientes para a satisfacao da encomenda. O tempo de “Entrada em
WIP” é de 6 horas, como foi anteriormente referido, o tempo de “Rebobinagem” igual
a 2.1 horas (o equivalente as 2 horas e 6 minutos anteriormente calculadas) e o
tempo necessario para o “Embalamento” de 0.068 horas (cerca de 4 minutos). Ou
seja, no total, sdo necessarias aproximadamente 8 horas e 10 minutos para a total

satisfacdo da encomenda.
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Por ultimo, a Tabela 11 apresenta os valores relativos a todos os consumos de

inventario necessarios para a satisfacdo da encomenda.

Tabela 11 - Consumos de inventdrio

Consumos
N2 Caixas 3
N¢ Etiquetas 72
N2 Moldes cone 72
Kg de Fio 10.62

Como é possivel verificar através da analise da tabela, todos os consumos dos
diferentes componentes necessarios para a obtengdo do artigo final apresentam-se
discriminados, sendo estes iguais as necessidades liquidas anteriormente
apresentadas.

Na Figura 199 é apresentada a folha completa relativa ao MRP, onde é possivel

verificar a conciliagdo de todas estas tabelas.

Inputs

Artigo
Familia alpha
Ticket 120
Metragem 5000
Cor 301
Ne fusos a utilizar na produgio 4
N2 Cones 72

Necessidades Tempo &rio para satisfagdo e C

3
8

igdo C ari Nec. Liquidas Nec. Brutas Chegada MP 0
Caixas 5000 3 0 Entrada em WIP 6
Kg de Fio em BO 36 10.62 0 bobi 221
i 7000 72 bal; 0.4
Moldes Cones 6000 72 Total Processo Produtivo 8.5
Kg do Fio em B2 0 Consi B2

=)
|z |=|=

=)

o

Consumos
d 4 Ne Caixas 3
Tempo d 2 h 6 min NE Eti 72
Fusos Disponiveis 152 N2 Moldes cone 72
Kg de Fio 10.62

Fusos Destil

Figura 19 - Folha de excel resultante

Uma vez finalizada a ferramenta, procedeu-se a realizacdo de testes relativamente a
fiabilidade de toda a informacdo e calculos devolvidos. Apés realizados todos os
ajustes, foi feito um levantamento do tempo necessario ao planeamento utilizando
a ferramenta, baseado em 40 observagdes, de modo a comparar este com o tempo
necessario para realizar o planeamento manualmente. A Tabela 12 apresenta os

resultados obtidos.
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Tabela 12 - Comparagdo entre os tempos necessdrios para o planeamento de uma encomenda

segundos | minutos
Tempo atual 57 0.95
Tempo anterior 268 4.46
Diferenca 211 3.52

Como se pode verificar através da andlise dos resultados, existe em média um ganho
de 3.5 minutos por cada planeamento realizado, valor este bastante positivo,
correspondente a uma reducdao de tempo médio necessario a realizagdo de um
planeamento de 79%. Como foi referido anteriormente, o nimero médio de
encomendas por dia é de 5, ou seja, em média sdo ganhos 17.5 minutos por dia na

tarefa de planeamento de encomendas.

6.3 Base de Dados para Centralizacao de Informacao de Fornecedores

e Custos de Producao

No capitulo anterior, foi sugerido como proposta de melhoria a criacdo de uma base
de dados que centralizasse toda a informacao referente aos fornecedores de todos
os componentes que integram todo o processo produtivo e os seus respetivos custos
unitarios associados.

Similarmente as implementagdes anteriores, o primeiro passo passou por definir
qual seria o suporte em que esta base de dados assentaria. Uma vez mais o excel foi
o recurso utilizado, uma vez que permite a facil divisao de toda a informacgdo entre
os fornecedores de cada componente.

Posteriormente, foram analisadas todas as faturas referentes a todos os
componentes que integram o produto final de modo a associar cada um destes aos
distintos fornecedores. Para tal, foi criada uma folha de excel para cada componente
e registados os diferentes fornecedores de cada um.

O passo seguinte passou pela definicdo dos custos unitarios de cada componente

discriminando para cada um os diferentes fornecedores. No entanto, estas faturas
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apresentavam o valor total da compra e ndo discriminavam o valor de cada artigo.
Apesar de continuar a ser possivel realizar uma estimativa através da média do valor
total dos artigos, pela sua quantidade, o valor unitario real de cada artigo ndo é
possivel de ser calculado. Ainda que seja o mesmo tipo de componentes, estes
podem tomar dimensdes distintas, o que influéncia o valor do artigo. A Tabela 13
apresenta a informacdo dedicada ao subcomponente caixas. Cada um dos
componentes tem uma folha de excel com a sua respetiva tabela. Os custos

apresentados na tabela sao ficticios.

Tabela 13 - Base de dados de fornecedores e custos associados

Tipo de fio | Tamanho Fornecedor Uni(t:::it: €)
Fornecedor 1 0.092
Pequeno
Fornecedor 2 0.1
Alpha L Fornecedor 1 0.13
Médio
Fornecedor 2 0.11
Grande Fornecedor 1 0.18
Pequeno Fornecedor 1 0.15
Delta Fornecedor 1 0.17
Grande
Fornecedor 2 0.19
Fornecedor 1 0.11
Kappa Pequeno
Fornecedor 2 0.12
Micron Pequeno Fornecedor 1 0.13
Sigma Pequeno Fornecedor 1 0.098
Zeta Pequeno Fornecedor 1 0.17
Zeta Grande Fornecedor 2 0.26

Como pode ser verificado através da analise da tabela, um dos campos é referente
ao tamanho das caixas que, como pode ser observado, influéncia diretamente o
preco do artigo.

Adicionalmente, foi criada a Tabela 14, com todas as restri¢des relativamente a
como é que estes componentes interagem entre si ao longo do processo produtivo.
O campo “Dimensdes”, tal como o nome indica, apresenta as dimensdes do
subcomponente caixas e o campo “Tamanho”, a designacao associada.

Através da andlise da tabela podemos verificar que tipo de cones se destinam a que
tipo de artigos, que maquinas os recebem como input para a produgdo e, mais tarde,

que tipo de caixas suportam o seu embalamento.
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Embora ndo hajam melhorias aparentes assinaldveis, a centralizacdo desta
informacao pode ser uma mais valia para a empresa. O facto de esta informacao se
encontrar agora organizada e em suporte digital, torna a transmissdo desta mais
facil e eficaz.

Apesar de um dos objetivos para esta implementacdo fosse o acesso aos custos de
producdo discriminado os custos associados a cada componente, devido a falta de
informacao, este objetivo nao foi atingido.

A Tabela 14 referente as restricdes que os diferentes componentes apresentam na
sua interacdo entre si, pode também conter informacao relevante para o processo
de decisdo relativamente ao local reservado para a armazenagem de cada um dos
componentes, caso a empresa decida mais tarde realizar uma restruturagdo ao seu

armazém.

Tabela 14 - Interagdo entre os diferentes consumiveis

Dimensoes Tamanho Destino Cones Maquinas
alpha
delta
375*250*130 Pequena - Pequeno
sigma
TK's
kappa
Mourisca )
385*%270*130 Pequena — Medio
S/ Publicidade
alpha
delta PW1
cone 145 ’
385*270*150 Media
kappa
zeta ki 1 SSM2,
ingspu .
micron &SP ET's
385*%270*175 Grande micron 175 SSM1
590*390%*222 Jumbo Jumbo
590*390*305 Grande
Exportagoes Qualquer
600*400*400 Excepcional
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7. CONCLUSOES E TRABALHO FUTURO

Neste ultimo capitulo, sdo realizados um resumo e a conclusao relativamente a todo
0 projeto e as respetivas implementagcdes realizadas. Posteriormente, sdo
apresentadas algumas propostas de trabalho futuro, de forma a complementar ou

tornar possiveis algumas das implementagdes anteriormente apresentadas.

7.1 Conclusao

No primeiro capitulo, foram definidos os objetivos que se pretendiam atingir ao
longo deste projeto. De uma forma geral, estes objetivos passavam pela
implementacdo de plataformas e ferramentas de apoio ao planeamento de
encomendas, sendo assim possivel melhorar este processo e facilitar todo o
levantamento de dados necessarios para a realizagao do mesmo.

Inicialmente foi efetuada uma analise detalhada de todo o processo produtivo e do
procedimento atual realizado pela empresa para o planeamento das suas
encomendas, desde o momento em que sao recebidas, até ao momento em que €
realizada a sua satisfacao.

Desta analise foram identificados alguns problemas ao longo deste processo, sendo
que os principais problemas identificados foram a falta de organizacado existente
aquando da rece¢ao das encomendas; a inexisténcia de um colaborador alocada para
assegurar que as mesmas eram executadas e, posteriormente, satisfeitas; o método
utilizado para o planeamento destas encomendas e finalmente, a falta de
centralizacao de toda a informacao necessdaria para a realizacdo do planeamento.
De forma a dar resposta a estes problemas, foram realizadas algumas
implementagdes. A primeira implementacdo passou pela criagdo de uma plataforma
que possa ser acedida por toda a equipa do departamento de producdo, de forma a
realizar o registo de encomendas e alocacdo de um colaborador a execucgado e,
posteriormente, satisfacao das diferentes encomendas.

A proxima implementacao passou pela criacdo de uma ferramenta de apoio ao
planeamento destas encomendas, que centralizasse toda a informacao e realizasse

automaticamente todos os calculos necessarios a realizacdo do mesmao.
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A ultima implementagdo passou pela criacdo de uma base de dados que
centralizasse toda a informacdo relativa aos fornecedores dos diferentes
componentes necessarios para a obtencao do produto acabado e discriminag¢do dos
custos unitarios de cada um destes.

Apesar de nem todos os objetivos serem atingidos, como é o caso da obtenc¢do dos
custos unitarios relativos aos diferentes componentes que integram o produto final,
o0 objetivo principal de melhorar todo o processo de planeamento foi atingido.

A organizacao de todo o departamento de producao na rececdo de encomendas
aumentou drasticamente, tendo o desperdicio de sobreprocessamento referido nos
capitulos anteriores sido eliminado.

No que diz respeito ao planeamento destas encomendas, constatou-se um ganho
médio de x horas por dia utilizando a ferramenta de planeamento desenvolvida, em
comparacao com o procedimento anteriormente utlizado pela empresa.

A criagdo da base de dados com todas as informag¢des discriminadas relativamente
aos diferentes fornecedores, pode também vir a mostrar-se uma mais valia para a

empresa na formacgao de futuros novos membros da equipa.

7.2 Trabalho Futuro

De forma a dar continuidade ao trabalho realizado e complementar algumas das
implementagdes efetuadas, sdo sugeridas algumas propostas de trabalho futuro.
No capitulo anterior, aquando da criacdo da base de dados com o objetivo de
centralizar toda a informacdo respetiva aos diferentes fornecedores e obter o custo
de producdo das diferentes encomendas, foi constatado que as faturas utilizadas
para o levantamento destes dados, nao discriminavam o custo de cada artigo
provenientes dos diferentes fornecedores.

No sentido de complementar esta base de dados e consequentemente, a obtencao
dos custos de produgdo de cada encomenda, discriminando os custos relativos a
cada componente, a primeira proposta de trabalho futuro passa pela obtencao dos
custos relativos aos diferentes artigos de cada fornecedor. Uma vez obtidos estes
custos, para além de complementarem a base de dados referida, podem também ser
fornecidos a ferramenta de planeamento, de forma a obter o custo de produgdo de

cada encomenda automaticamente. Isto pode ser realizado através da criacdo de
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mais um campo na Tabela 11, referente aos consumos dos diferentes componentes
necessarios para realizar a encomenda e, a multiplicar cada um deles pelos
respetivos custos unitarios, obtendo assim o total dos custos de producao referentes
aos consumos dos diferentes componentes.

De forma a tornar mais eficaz e precisa a listagem dos inventarios que alimenta a
ferramenta de planeamento, é também proposto como trabalho futuro que se criem
cédigos e deem entrada no software Primavera todas as informagdes relativas as
quantidades dos diferentes subcomponentes que ddo entrada nas instalacdes da
empresa.

Finalmente, é também sugerido como proposta de trabalho futuro que se realize um
estudo referente aos stocks de seguranca de cada um destes subcomponentes e
também dos diferentes tipos de MP de forma a tornar mais eficaz todo o
planeamento e evitar possiveis ruturas de stock provenientes da falta desta

informacao.
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ANEX0 I - BOM DOS ARTIGOS ALPHA, DELTA, KAPPA E SIGMA

(1) Caixa
Completa
|
[ I ]
(x) Cones (1) Caixa (1) Etiqueta
(1) Cone
|
[ I 1
’ : (1) Molde de
(x) Kg de Fio (1) Etiqueta -

Familia Ne Real Ticket | Metragem kg fio N2 Cones/caixa
alpha 20/3 6.67 20 5000 0.4425 12
alpha 80 5000 0.196667 20
alpha 30/2 15 80 10000 0.393333 12
alpha 80 15000 0.59 40
alpha 822 20 120 5000 0.1475 24
alpha 120 10000 0.295 15
alpha 60/2 30 180 15000 0.295 12
delta 16/3 5.33333 12 3000 0.331875 12
delta 26/3 8.66667 20 5000 0.340385 12
delta 32/2 16 30 5000 0.184375 20
delta 32/3 10.6667 35 5000 0.276563 15
delta 40/3 13.3333 40 5000 0.22125 20
delta 50/3 16.6667 50 5000 0.177 20
delta 40/2 20 60 5000 0.1475 24
kappa 16/3 5.33333 25 5000 0.553125 8
kappa 16/2 8 36 5000 0.36875 12
kappa 28/3 [9.33333 50 5000 0.316071 15
kappa 24/2 12 60 5000 0.245833 15
kappa 28/2 14 75 5000 0.210714 20
kappa 75 10000 0.421429 12
kappa 36/2 18 100 10000 0.327778 12
kappa 45/2 225 120 5000 0.131111 24
kappa 120 10000 0.262222 15
sigma 16/3 5.33333 25 5000 0.553125 8
sigma 16/2 8 36 5000 0.36875 12
sigma 28/3 9.33333 50 5000 0.316071 15
SEgma 30/2 15 75 5000 0.196667 20
sigma 75 10000 0.393333 12
SEgma 36/2 18 100 5000 0.163889 20
sigma 100 10000 0.327778 12
ngma 48/2 24 120 5000 0.122917 24
sigma 120 10000 0.245833 15
sigma 58,2 29 150 5000 0.101724 30
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ANEXO II - RESTRICOES DE FUSOS PARA TODOS 0S TIPOS DE ARTIGO

80

alpha 180|alpha 120|alpha 120|alpha 120| alpha 80 | alpha 80 | alpha80 | alpha 20 | sigma 150 |sigma 120 sigma 120|sigma 75 | sigma 75 [sigma 120kappa 120kappa 120 kappa 75| kappa 75| delta |delta50| zeta |zetajumbo| Micron
magq fusos 15000 5000 10000 | 20000 5000 10000 | 15000 5000 5000 5000 20000 5000 10000 10000 5000 10000 5000 10000 5000 10000 Kg 10000
Tkl 12 12
Tk2 12 12
Tk3 8 8
TkS 12 12 12 12 12
Tk6 16 16 16 16 16
Tk7 12 12 4 4 4 4 4 4 4
Tk8 12 12
Tk9 4 4
Tk10 12 12
Tk11 12 12
Tk12 8 8 8
Tk13 12 12
Tk15 4 4
TP 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24
SSM1 15 15
SSM2 20 20
ET1 6
ET2 6
PW1 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
Jumbo 18 18
Total r 24" 1527 64" 20" s2] 40" 127 20" 28”7 16”7 12] 28”7 127 28 247 24 15 18" 20




