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Desenvolvimento de uma ferramenta de apoio ao planeamento e controlo da producao

numa empresa do setor téxtil

RESUMO

A presente dissertacao foi realizada no ambito do Mestrado em Engenharia Industrial - Ramo Gestao
Industrial na Universidade do Minho, em contexto industrial numa empresa do setor téxtil. O principal
objetivo deste projeto consistiu em desenvolver uma ferramenta para apoiar no planeamento e controlo

da producéo (PCP).

Inicialmente foi elaborada uma revisdo bibliografica dos principais temas que envolvem este projeto para
uma melhor compreensao dos conceitos, como PCP, sistema ERP (Enferprise Resource Planning),
gestdo da informacao e PCP inteligente. As tecnologias estdo em constante evolucao e, por isso, com 0s
avancos da industria 4.0, as suas tecnologias inteligentes integradas com o PCP d&o origem a um PCP
inteligente. Atualmente, um dos sistemas fundamentais numa empresa é o ERP, visto que permite a
integracao de varias informacdes das diferentes areas de uma empresa, o que permite o acesso a dados

em tempo real, entre outros.

Numa fase de diagnostico foi feita uma caracterizacdo da empresa, assim como uma analise critica da
situacdo atual onde foram identificados problemas, nomeadamente o facto de se realizar um
planeamento manual quando as datas solicitadas pelos clientes ndo estao de acordo com as datas
definidas pelo sistema. Tornou-se percetivel a necessidade de desenvolver uma ferramenta de apoio ao

sistema ERP instalado na empresa, e respetivo controlo dos dados.

Apos o reconhecimento dos problemas, procedeu-se a implementacéo da proposta de melhoria, que
consistiu no desenvolvimento de uma ferramenta em ficheiro Excel que permite realizar o planeamento
da producdo de forma mais automatica, ou seja, verificou-se a digitalizacdo do PCP que era efetuado
manualmente. Posto isto, foi realizada uma analise aos resultados obtidos, em que se constatou uma
reducdo de cerca de 45% no tempo despendido a planear e foi possivel observar um aumento na
eficiéncia e rapidez na obtencao dos resultados desejados. Neste momento, a ferramenta encontra-se

numa fase de implementacao no sistema SAP.

PALAVRAS-CHAVE

Ferramenta de apoio, Gestado da Informacéo, Planeamento e Controlo da Producdo, Sistema ERP



Development of a tool to support production planning and control in a textile company

ABSTRACT

The present dissertation was carried out within the scope of the Master’s degree in Industrial Engineering
- Industrial Management at the University of Minho, in an industrial context in a company in the textile
sector. The main objective of this project was to develop a tool to support production planning and control

(PPC).

Initially, a bibliographic review of the main themes involving this project was prepared for a better
understanding of concepts, such as PPC, ERP (Enterprise Resource Planning) system, information
management and smart PPC. Technologies are constantly evolving and so with advances in industry 4.0,
its intelligent technologies with PPC give rise to a smart PPC. Nowadays, one of the fundamental systems
in a company is the ERP, since it allows the integration of various information from the different areas

belonging to an organization, which allows access to data in real time, among other.

In a diagnostic phase, a characterization of the company was made, as well as a critical analysis of the
current situation where problems were identified, namely the fact of carrying out a manual planning when
the dates requested by the customers do not agree with the dates defined by the system. It was noticeable

the need to develop a tool to support its installed ERP system and the respective data control.

After recognizing the problems, the improvement proposal was implemented, which consisted in the
development of a tool in an Excel file that allows to carry out the production planning in a more automatic
way, that is, the PPC was scanned, which was performed manually. That said, an analysis of the results
was carried out, in which there was a reduction of about 45% in the time spent planning and it was
possible to observe an increase in efficiency and speed in obtaining the desired results. At the moment,

the tool is in the implementation phase in the SAP system.
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Support tool, Information Management, Production Planning and Control, ERP system
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1. INTRODUCAO

No ambito da unidade curricular de Dissertacdo em Engenharia Industrial, foi realizado o presente projeto
em contexto empresarial, numa empresa do setor téxtil, mais concretamente no Departamento de
Planeamento e Controlo da Producéo.

A elaboracdo deste projeto tem por base alcancar conhecimento e competéncias na area téxtil a nivel
profissional, assim como aplicar informacdes adquiridas no curso de Mestrado de Engenharia Industrial,

de forma a colaborar com a organizacdo para obter pontos positivos e melhorias.

1.1 Enquadramento

No século XXI, as organizacdes estdo expostas a grandes desafios do mercado. Por um lado, os clientes
exigem produtos customizados, com elevada qualidade, baixo custo e um curto prazo de entrega (Zipfel
et al.,, 2019). Por outro lado, com a atual globalizacao, tem-se verificado um marcante aumento da
concorréncia, o que implica que as organizacoes sejam criativas, inovadoras e que estejam em constante
evolucao para sobreviverem num mercado altamente competitivo (Vancza et al., 2011).

No Planeamento e Controlo da Producéo (PCP) determina-se que produtos se devem produzir, em que
quantidades e em que momento, tendo em conta os recursos e capacidade disponiveis, de modo a
satisfazer as necessidades dos clientes (Romsdal et al., 2021). Segundo Zheng et al. (2008) as empresas
de producao precisam de ter um conhecimento exato e em tempo real de todos os processos, desde a
encomenda do cliente & entrega do produto final. E fundamental haver um registo e disponibilizacdo de
toda a informacao sobre os produtos e o0s respetivos processos de producao, de forma a facultar todos
os dados para o PCP, como também disponibilizar a informacao para as diferentes funcées em toda a
organizacao (Tomas et al., 2016). Assim, através da integracédo de sistemas, existe uma conexao entre
recursos, servicos e pessoas ao longo de todo o PCP (Oliveira, 1996).

Numa era cada vez mais tecnoldgica e com uma sociedade muito informada, as organizacdes ajustam
a monitorizacdo e o controlo da producdo com a tecnologia de informacédo, uma vez que ambos sao
imprescindiveis para o PCP (Martins, 2020).

Este projeto foi desenvolvido em contexto industrial na Riopele Téxteis, S. A., mais concretamente na

area do PCP, com o desenvolvimento de uma ferramenta de apoio ao PCP da empresa.



1.2 Objetivos

O objetivo principal desta dissertacao ¢ tornar o processo de PCP mais eficiente, numa empresa do setor
téxtil, que afeta sobretudo as areas de tingimento, torcedura e tecelagem, aplicando ou potenciando
algumas ferramentas de planeamento e monitorizacao. Segundo os responsaveis da empresa, o principal
problema esta em gerir toda a informacao em relacao ao planeamento, principalmente em situacao de
overbooking.

Assim, alguns dos objetivos especificos passam por:

e analisar os processos atuais de PCP em todas as areas onde este se insere (fiacao, tingimento,
torcedura, tecelagem e ultimacao);

e dentificar os principais problemas existentes e as oportunidades de melhoria;

e desenvolver uma ferramenta que tem como objetivo melhorar e/ou potenciar 0s processos que
a empresa ja utiliza;

e implementar a ferramenta e analisar os resultados, de forma a perceber se foi possivel obter o

efeito desejado.

No fim, pretende-se que exista uma boa interligacao entre todas as areas de PCP, com uma boa
comunicacao e acompanhamento ao longo de todo o processo e ainda melhorar o processo de

planeamento.

1.3 Metodologia

A metodologia adotada é do tipo investigacao-acao, uma vez que o investigador esta envolvido na
pesquisa, ou seja, € uma investigacao ativa, onde todas as pessoas abrangidas pelo processo estao
envolvidas e que permite identificar, acompanhar e resolver problemas da organizacéo. Esta metodologia
consiste num processo que pode ser dividido em cinco fases: diagnéstico da empresa e definicdo do
problema, planeamento das acdes, implementacao das mesmas, avaliacdo e analise de resultados e
especificacdo da aprendizagem (Saunders et al., 2016).

Inicialmente, procedeu-se a realizacao da recolha de literatura ajustada ao tema do projeto, de modo a
obter um maior conhecimento da area e, por sua vez, detalhar alguns assuntos mais importantes para
0 projeto, como por exemplo, aprofundar o conhecimento sobre os processos do sistema de PCP. A
recolha realizou-se em fontes primarias como teses e fontes secundarias como livros e artigos. Apos a

leitura da bibliografia selecionada foi necessario filtrar a informacao, fazer uma revisdo critica sobre a



mesma e utilizar apenas informacdes claras e que facilite a compreensado do objeto em estudo. De
salientar que a revisao bibliografica foi realizada de forma sistematica ao longo de todo o projeto.
Paralelamente a revisao bibliografica, iniciou-se uma fase de adaptacao a empresa e absorcao de novas
informacdes e conhecimentos com a ajuda e apoio dos colaboradores da organizacdo. Na fase de
diagnostico foi realizada uma analise da situacdo atual da empresa, conhecendo todo o processo
produtivo, artigos fabricados e todos os fluxos na producao, assim como a identificacdo dos principais
problemas.

Apdés um estudo pormenorizado do processo de PCP existente na empresa, foi desenhada e
implementada uma ferramenta em Excel com o objetivo de tornar o PCP mais eficiente. Sucedeu-se uma
analise critica ao trabalho efetuado, identificando os resultados obtidos e as melhorias verificadas.

Por ultimo, procedeu-se a escrita da dissertacdo. E uma fase mencionada apenas no fim da execucao
deste projeto, mas que é realizada ao longo de todas as etapas descritas anteriormente, uma vez que €
um processo lento e que requer muita atencao. Por sua vez, também foram apresentadas propostas de

trabalhos futuros que poderao vir a ser realizados.

1.4 Estrutura do Relatério

A presente dissertacdo encontra-se constituida por cinco capitulos, além da introducdo onde é
apresentado o enquadramento do tema, os objetivos e a metodologia de investigacéo utilizada.

No segundo capitulo, é apresentada uma revisao bibliografica sobre os temas abordados ao longo da
dissertacao, como PCP, gestdo da informacao, ERP (£nterprise Resource Planning) e smart PPC (PCP
inteligente).

O terceiro capitulo tem como objetivo apresentar a empresa onde se realiza o projeto da dissertacao,
abordando a histdria da empresa, missao, visdo e valores, o0 mercado onde a mesma se insere e 0s
clientes. Para além disso, sao caracterizados e descritos os principais produtos, as areas envolventes no
processo produtivo da organizacao e o sistema de informacao existente na empresa.

Ao longo do capitulo quatro, é realizada uma analise da situacao atual da empresa descrevendo quais
as estratégias de planeamento e da producao, o processo produtivo detalhado de cada uma das areas
de producao, assim como o processo de planeamento. Este capitulo termina com a identificacao e
descricao dos problemas detetados no periodo em que o projeto foi elaborado na empresa.

No capitulo seguinte, € apresentada a ferramenta desenvolvida para a resolucdo dos problemas

identificados e a sua implementacéo, assim como sao analisados e discutidos os resultados obtidos.



Por ultimo, o sexto capitulo retrata as conclusdes retiradas deste projeto e sao apresentadas as propostas

de trabalhos futuros.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

O presente capitulo destina-se a uma revisdo dos principais temas que este projeto aborda. Engloba uma
contextualizacdo da industria téxtil, temas como o PCP, sistemas de informacéao, gestdo da informacéao

e o smart PPC.

2.1 Industria Téxtil

A industria téxtil € uma das mais antigas e tradicionais industrias portuguesas, apresentando uma grande
relevancia para a economia nacional, devido a criacdo de emprego e riqueza. Este setor passou por
diferentes fases, desde a sua origem como atividade artesanal, acompanhou a revolucao industrial, até
chegar ao atual periodo de crescente concorréncia internacional.

A inovacao tecnoldgica gerou um progresso e um aumento da concorréncia, tornando as organizacdes
mais competitivas. A industria 4.0 veio desenvolver, tecnologicamente, o setor téxtil uma vez que tem
revolucionado o sistema produtivo das empresas, tornando-as mais desenvolvidas, rapidas e eficazes
(Rodrigues, 2021).

O setor deve adaptar-se as tendéncias do mercado e reinventar-se, de forma a diferenciar-se dos seus
concorrentes de mercado. Portugal apresenta um custo de producao inferior comparativamente a alguns
concorrentes o que traz beneficios nas negociacoes. Além disso, oferece uma variedade de produtos e
servicos diferenciadores, focando-se em ir ao encontro das preferéncias do publico-alvo, isto &, reduzir a
producdo de grandes quantidades de modo a focarem-se na producdo de uma ampla variedade de
produtos com maior valor acrescentado (Almeida, 2011). Assim, esta industria diferencia-se dos seus
concorrentes pelo preco e qualidade dos seus produtos. Uma vez que a industria téxtil portuguesa tem
parceria com empresas de outros paises da Europa, apresenta mais flexibilidade e uma resposta rapida,
0 que contribui para o seu crescimento (Febratex Group, 2019).

A Industria Téxtil e Vestuario (ITV) destaca-se pela constante aposta na inovacao, tecnologia de ponta,
design, desenvolvimento de produtos de alta qualidade e de acordo com os principios de sustentabilidade
social e ambiental, melhoria de servicos, novos canais de distribuicao e diversificacdo de mercados (Silva,
2020). O crescimento verificado na ITV portuguesa deve-se a qualidade dos produtos e servicos, rapidez
da producao e entrega, localizacao e proximidade geografica, flexibilidade produtiva, boa relacao de
preco-qualidade, inovacao nos processos produtivos e na tecnologia integrada nos produtos (Castanheira,
2020). Todos estes fatores permitem que este setor tenha uma presenca cada vez mais forte no mercado

nacional e internacional (Silva, 2020).


https://fcem.com.br/noticias/industria-textil-em-portugal-como-e-sua-influencia-e-reconhecimento/

A maioria das empresas téxteis portuguesas localizam-se no norte de Portugal (Porto, Braga, Guimaraes
e Famalicdo), mais especificamente no Vale do Ave, seguindo-se a zona centro onde se encontram cerca

de 11% das empresas téxteis (Figura 1).

Centro: 10,92%

A. M. Lisboa: 10,17%

Alentejo: 1,87%

Algarve: 1,27%

— R. A. Acores: 0,94%

R. A. Madeira: 0,64%

Figura 1 - Distribuicdo das empresas téxteis por regido (2020)

(Diregéo-Geral Das Atividades Economicas, 2022a)
A industria téxtil registou, aproximadamente, 6.130 milhdes de euros de exportacdes, em 2021, o que
representa um crescimento de 15% face ao ano anterior, época critica vivida com o Covid-19.
Comparando com a situacdo antes da pandemia, ano de 2019, verificou-se um aumento de 75 milhdes
de euros, que corresponde a um crescimento de 1,22% (Direcdo-Geral Das Atividades Economicas,
2022a). A ITV representa 10% das exportacdes portuguesas (ATP, 2021). Dos 6.130 milhdes de euros
exportados da industria téxtil em 2021, 2.020 milhdes (33%) correspondem, apenas, a exportacdes de
fabricacdo de téxteis (Direcdo-Geral Das Atividades Econdmicas, 2022b)(Figura 2).
Portugal, em 2020, continha 16.690 empresas do setor téxtil, o que representava cerca de 180.579
postos de trabalho. Estes valores diminuiram, relativamente ao ano anterior devido a crise pandémica e
economica. Assim, 2019, registou 16.853 empresas ativas no ramo téxtil e mais 10.553 postos de
trabalho do que em 2020.
Em 2021, 75,69% das exportacdes do setor téxtil tiveram como destino alguns paises da Uniao Europeia,
sendo o principal cliente a Espanha, a registar cerca de 1.193 milhdes de euros exportados, o que
representa 19% do total das exportacdes. Os seguintes mercados, para os quais Portugal mais exportou,
foi Franca e Alemanha exportando, aproximadamente, 960 e 811 milhdes de euros, respetivamente

(Direcao-Geral Das Atividades Econdmicas, 2022a)


https://www.dgae.gov.pt/estatisticas/dashboard-de-monitorizacao-da-atividade-dos-ecossistemas-industriais.aspx
https://www.dgae.gov.pt/estatisticas/dashboard-de-monitorizacao-da-atividade-dos-ecossistemas-industriais.aspx
https://atp.pt/pt-pt/estatisticas/caraterizacao/
https://www.dgae.gov.pt/estatisticas/dashboard-de-monitorizacao-das-empresas-nacionais-nao-financeiras.aspx
https://www.dgae.gov.pt/estatisticas/dashboard-de-monitorizacao-da-atividade-dos-ecossistemas-industriais.aspx
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Figura 2 - Evolucéo da industria téxtil em Portugal

(Direcao-Geral Das Atividades Economicas, 2022a)

Cada vez mais existe uma consciencializacao sobre os problemas que tém impacto no ambiente social
e ambiental, e cada uma das empresas deste ramo deve adotar medidas para a eliminacao e reducao
dos efeitos negativos do processo produtivo, através da implementacao de tecnologias mais eficientes.
Com o crescimento do conceito de sustentabilidade, os consumidores comecam a exigir produtos e
processos mais sustentaveis, o que obriga as empresas a evoluirem, tornando-se numa vantagem
competitiva. Atualmente, a procura centra-se, sobretudo, em produtos reciclados, ecoldgicos e
biodegradaveis (Pinto, 2021).

O setor industrial sempre enfrentou varios obstaculos. O pds pandemia Covid-19, a guerra na Ucrania, a
inflacdo e 0 aumento dos custos energéticos sao alguns dos desafios que ameacam, atualmente, o setor.
A industria téxtil portuguesa é reconhecida internacionalmente pela sua flexibilidade, resposta rapida,

know-how e inovacao (ATP, 2021).

2.2 Planeamento e Controlo da Producao

Um sistema de PCP eficiente pode providenciar vantagens competitivas essenciais para a empresa
conseguir sobressair-se no mercado. No entanto, ha constantes mudancas no mercado e na tecnologia,
pois o0 que é eficiente hoje podera ndo o ser amanha. Assim, é importante acompanhar as tendéncias e
adaptar os sistemas de PCP quando se verificam desenvolvimentos nas tecnologias de informacao (TI)

(Ellwein et al., 2020).


https://www.dgae.gov.pt/estatisticas/dashboard-de-monitorizacao-da-atividade-dos-ecossistemas-industriais.aspx
https://atp.pt/pt-pt/estatisticas/caraterizacao/

O sistema nao toma decisdes nem efetua a gestdo das operacdes, apenas fornece informacdes de forma
a dar suporte para os gestores tomarem decisdes corretas com sensatez. O sucesso de uma organizacao
depende de uma gestdo organizada do sistema produtivo (Ellwein et al., 2019).

Uma caracteristica crucial do planeamento é o horizonte temporal. O planeamento pode ser estratégico,
tatico ou operacional, em que sao categorizados, respetivamente, por um horizonte temporal de longo
prazo que envolve um horizonte de varios anos, médio prazo que cobre normalmente um periodo entre
6 e 18 meses, e curto prazo que corresponde a um periodo entre 1 dia a varias semanas (Carvalho,
2012).

O sistema de PCP deve acompanhar, ao longo do tempo as atividades que vdo sendo realizadas, a
utilizacdo dos recursos, facultando informacdo sobre o consumo dos materiais, mao-de-obra e
equipamentos, ou seja, ter a informacao atualizada. Assim, caso ocorra alguma alteracdo nos recursos
que modifiqgue o planeamento ja definido, o sistema de PCP deve ter a capacidade de comunicar as
alteracdes aos gestores, fornecedores e clientes, assim como procurar solucdes (Silva, 2015).
Vollmann et al. (2005) entendem que o sistema de PCP apoia nas tomadas de decisao de todos os
aspetos da producao, preocupando-se com a gestdo dos materiais, equipamentos, recursos e
coordenacao de fornecedores e clientes.

O sistema PCP pode ser estruturado pela ligacao entre os diferentes horizontes temporais e os diversos

tipos de planeamento (Figura 3).
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Figura 3 - Sistema de PCP
(adaptado de Vollmann et al., 2005)



2.2.1 Planeamento Estratégico da Producao

O planeamento estratégico da producéo é um planeamento de longo prazo, com um horizonte temporal
entre 4 e 5 anos. Neste plano estratégico, as variaveis utilizadas sao volumes agregados de artigos que
uma empresa considera que vai produzir, por exemplo nimero de pecas de vestuario a produzir (Hamel
& Prahalad, 1994).

O plano estratégico consiste no registo da atividade geral da empresa a longo prazo, definindo-se varios

aspetos (Silva, 2020):

e Obijetivos a cumprir;

e |mplementacao de novos sistemas de producao;
e Redesenho dos sistemas produtivos;

e Desenvolvimento de novos produtos;

e Segmento de mercado a atuar;

e Aquisicdo de novos equipamentos;

e Politicas de prazos de entrega.

2.2.2 Planeamento Agregado da Producao

O planeamento agregado da producdo, ou também designado por planeamento da producdo, retrata a
estratégia de producao da empresa, normalmente para o periodo temporal de um ano. Este plano é
expresso em unidades agregadas, ou seja, em familias de produtos, dado que apenas existe o
conhecimento sobre as previsdes de vendas e ndo ha informacdes relativamente as encomendas dos
produtos especificos. Por exemplo, produzir 200.000 casacos no més de fevereiro. Logo, este
planeamento, pretende definir as quantidades a produzir, em termos agregados, ao longo do periodo
(Carvalho, 2000).

Este planeamento esta conectado a trés funcdes de uma organizacdo: a Gestdo Comercial, Gestdo de
Recursos e Gestao Financeira, uma vez que precisa das informacdes que as mesmas disponibilizam.

O objetivo do planeamento agregado da producéo é dimensionar a organizacao, definir a capacidade a
instalar na empresa e que estratégias utilizar para fazer face as variacdes da procura. Tudo isto
dependera do espaco do armazém, do numero de equipamentos e de pessoas, e tudo que fizer parte da

empresa.



2.2.3 Planeamento Diretor da Producao

O Planeamento Diretor da Producdo (PDP) tem como ouiput um plano que indica a quantidade de
produtos finais que a empresa pretende produzir, em cada periodo do horizonte temporal definido. Neste
nivel ja existe informacao relativamente a procura para cada um dos artigos, ou seja, ja se trabalha com
unidades de produtos especificos. Por exemplo, em fevereiro ter um PDP para o casaco com a referéncia
CC6498 e ter 500 unidades a produzir na primeira semana (Carvalho, 2000).

Para elaborar o PDP ¢ necessario ter conhecimento, em cada periodo em analise, sobre as encomendas
dos clientes, as previsdes da procura, a quantidade de recursos disponiveis (produtos intermédios,
componentes, matérias-primas), restricdes e dados técnicos da producao (stock de seguranca, /ead time)
(Teixeira, 2014).

Para este plano ser aceite tem de ser validado pelo Planeamento de Necessidades de Materiais e pelo
Planeamento de Necessidades de Capacidade, de modo a confirmar se existe capacidade e materiais
suficientes para concretizar o planeamento. S6 se pode pedir que a fabrica entregue determinados
produtos se houver a certeza de que a mesma tem capacidade e materiais para o fazer.

Paralelamente ao PDP encontra-se o planeamento diretor de capacidades que tem como objetivo verificar
e controlar a existéncia de capacidade para satisfazer o que estd especificado no PDP, devendo este

ultimo ser elaborado de forma integrada com o Planeamento Diretor de Capacidades.

2.2.4 Planeamento de Necessidades de Materiais

Do Planeamento de Necessidades de Materiais ou MRP (Material Requirements Planning) surgem planos
com o calculo de todos os componentes e matérias-primas necessarias, de forma a cumprir as datas de
entrega destes e as respetivas quantidades para realizar a producdo do produto final (Karacapilidis &
Pappis, 1996).

O MRP precisa de trés ficheiros base:

e PDP;
e Lista de Materiais ou Bill of Materials (BOM);

e Existéncias em sfock.

Apds determinar as necessidades dos materiais, procede-se ao lancamento de ordens de producao e ao
lancamento de ordens de compra. Ocorrendo um lancamento de ordem de compra, é necessario realizar
a compra ou encomenda das respetivas matérias-primas de forma a chegarem a tempo para poderem

ser transformadas para o produto final. O lancamento de uma ordem de producéo é uma autorizacao
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para a fabrica produzir aquele artigo (produto final ou semi-acabado), dentro de uma determinada janela

temporal e uma certa quantidade.

2.2.5 Planeamento de Necessidades de Capacidade

O Planeamento de Necessidades de Capacidade (PNC) pretende ajustar a capacidade da empresa com
0 objetivo de proporcionar a capacidade necessaria para a concretizacao dos restantes planos em
processamento (Oliveira, 2017). O PNC é responsavel por adaptar a capacidade instalada a capacidade
necessaria, tendo como informacao base a gama operatdria de cada artigo e os recursos para cada
operacao.

O PNC especifica quais sdo as capacidades necessarias em cada intervalo de tempo através da

informacao fornecida pelo MRP (QOliveira, 2017).

2.2.6  Programacao e Monitorizacao da Producao
As principais funcdes da programacao sao (Vollmann et al., 2005):

e afetar as operacdes, equipamentos, materiais e mao-de-obra a capacidade disponivel;
e definir o lancamento e a sequéncia de operacoes;

e garantir prazos de entrega;

e reduzir os trabalhos em curso e os custos de operacao;

e aumentar a eficiéncia da producao.

A programacao da producao tenciona demonstrar uma sequéncia de ordens de producado, com o inicio
e o fim de cada operacéao, a disponibilidade e capacidade dos recursos existentes (Courtois et al., 2007).
O Diagrama de Ganitt é uma das ferramentas que representa e expressa a programacao de producao.
Permite acompanhar o desenvolvimento real das tarefas e comparar com o plano da producéo, de forma
a acautelar possiveis atrasos e conseguir implementar medidas corretivas, com o objetivo de aumentar
a eficiéncia da producéo.

A monitorizacdo da producdo tem a funcdo de assegurar que o plano de producdo é executado
corretamente, de forma a que se consiga cumprir com o prazo de entrega previamente estabelecido com
o cliente e que os produtos tenham a qualidade desejada. Para isso, € necessario haver um
acompanhamento constante de todo o processo.

No controlo pode-se distinguir quatro fases (Cichos & Aurich, 2016):

e lancamento das tarefas;

e Afetacdo ou distribuicao das tarefas pelos centros de trabalho;
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e Sequenciamento das operacdes em cada centro;

e Supervisao e controlo do fluxo de tarefas ao longo da producao.

2.3 Digitalizacao da Informacao

Com o surgimento de novas tecnologias, desenvolvem-se sistemas de informacao que devem estar
interligados com as informacdes da empresa. A digitalizacao de informacoes apresenta a capacidade de

capturar, aceder e gerir os dados.

2.3.1 Industria 4.0

A Industria 4.0 estimula a evolucdo de sistemas autonomos da producéo com a utilizacao de varias
tecnologias, ou seja, evidencia a integracdo de sistemas tradicionais de manufatura com 0s novos
sistemas de TI (Pirola et al., 2021). Deve realizar-se pela agregacdo de um conjunto de tecnologias
emergentes como Sistemas Ciber-Fisicos, Internet das Coisas, identificacdo por radiofrequéncia, big data,
inteligéncia artificial, sensores inteligentes, computacdo em nuvem, novas tecnologias de rede (5G),
impressao 3D, manufatura aditiva, entre outros (Fromhold-Eisebith et al., 2021; Majumdar et al., 2021).
Com a integracao vertical, horizontal e de ponta a ponta, espera-se que a Industria 4.0 mude as industrias
de manufatura e aumente a sua produtividade até 55% e o seu lucro até 15% (Majumdar et al., 2021).
Esta nova era tem vindo a apresentar muitas vantagens para as empresas, proporcionando maior
produtividade, flexibilidade, capacidade de resposta e desempenho ambiental. Para além disso, reduzem
0s tempos de sefup, aumentam a dindmica do processo e a reconfiguracdo do sistema, que por sua vez
consegue reduzir os custos e desperdicios, aumentar a confiabilidade dos sistemas de producéo e a
qualidade do rendimento, além de contribuir para a melhoria da sustentabilidade e para a eficiéncia das
operacdes. Os dados provenientes de varios equipamentos tecnologicos podem ser alcancados e
analisados para melhorar a sustentabilidade das operacdes de producéo, contribuindo para a diminuicao
do consumo de energia e do uso de matérias-primas, emissdes e uma consequente reducao dos
impactos ambientais por todo o ciclo de vida do produto (Kumar et al., 2020; Pedersen et al., 2016;
Shrouf & Miragliotta, 2015).

As inovacdes provenientes da Industria 4.0, podem criar novas oportunidades para o PCP e como esta
€ uma das principais funcoes do sistema produtivo, pode ser afetada por novas ferramentas inteligentes
e sofrer alteracdes. Algumas funcdes de gestdo da producao, incluindo o PCP, podem ser modificadas
com o uso de tecnologias digitais, tornando-as em funcdes mais integradas e automatizadas (Bueno et

al., 2020; Wang et al., 2016).
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2.3.2 ERP (Enterprise Resource Planning

Com o passar do tempo, tem se vindo a verificar um grande desenvolvimento global e, para fazer face a
procura do mercado e a sua concorréncia, as empresas devem acompanhar a evolucao tecnologica.
Para tal, reconhecem a importancia da implementacao de sistemas integrados de informacao.

O ERP é um sistema utilizado regularmente para a integracao e automatizacdo dos processos existentes
numa organizacao, para aumentar a eficiéncia e os lucros, utilizando apenas uma tnica base de dados.
Este sistema recolhe dados de todas as funcdées de uma empresa, disponibilizando a toda a empresa
informacdes com uma perspetiva mais ampla, dados em tempo real e informacdes relevantes, para
conseguir efetuar uma boa gestdo da organizacdo (Chopra et al., 2022).

Foram identificadas cinco dimensdes de beneficios: beneficios operacionais, gerenciais, estratégicos, da
infraestrutura de Tl e organizacionais. Porém, os beneficios diretos sdo a simplificacdo das operacoes e
a agilidade no processo de tomada de decisdes (Aboabdo et al., 2019; Chopra et al., 2022).

De uma forma geral, a implementacdo de um sistema ERP é um processo muito complexo, demorado e
caro, que exige uma mudanca continua na organizacdo e consome muitos recursos, uma vez que tem
de lidar com um ambiente muito imprevisivel, mercados em expansao e aumento das exigéncias dos
clientes. As principais fases do processo de implementacdo do ERP sao o planeamento, implementacéo
estabilizacdo e atualizacdo (Aboabdo et al., 2019).

A selecao do conjunto ERP & uma etapa crucial, pois a sua escolha deve atender as necessidades e
requisitos de cada empresa. Caso a decisdo seja feita perante um conjunto inadequado para a empresa,
que nao esteja conforme as suas caracteristicas, a implementacdo do sistema pode estar sujeita a
elevadas customizacdes (Haddara et al., 2022). Assim, é fundamental, durante a fase de selecao,
analisar rigorosamente os processos atuais, antes de combinar os requisitos da empresa com as
caracteristicas e funcionalidades do potencial sistema (Haddara, 2022).

Com a implementacéo de um sistema ERP, as atividades de uma empresa passam a estar interligadas
online, tornando visivel as informacdes para toda a organizacao, envolvendo uma melhoria da qualidade
dessas informacdes e um controlo mais aprimorado, devido a necessidade de obter todos os dados
necessarios para a execucao das atividades, no tempo certo, de forma a que as outras areas,

dependentes desta, desempenhem as suas funcoes (Prado & Souza, 2013).

2.3.3 Gestdo da Informacao

O desenvolvimento continuo das Tl fez a informacéo ganhar um maior destaque nas organizacgoes,

aumentando a utilizacdo da mesma (Devece et al., 2017). A gestdo da informacao é multidisciplinar e
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abrange toda a organizacao, o que corresponde a uma gestao eficaz de todos os recursos de informacao
que envolvem as diferentes areas da empresa (Prado & Souza, 2013).

As organizacdes que assimilarem melhor as informacdes que se encontram disponiveis, apresentarao
niveis de competitividade mais elevados. A informacado é um recurso fundamental para desenvolver
estratégias, ajudar nas tomadas de decisdes, coordenar funcdes e controlar operacdes (Beuren, 2000).
Do mesmo modo, os fluxos de informacao permitem também uma melhor comunicacéo e tomada de
decisao (Freitas & Freitas, 2020).

Para uma boa gestao da informacéo é necessario que a informacao obtida seja relevante, com qualidade,
precisa, transmitida para o local certo, no tempo certo e de facil acesso por parte de todas as areas
envolventes (Braga, 2000).

Devece et al. (2017) afirmam que a gestdo da informacéo envolve uma combinacao de tecnologia,
organizacao e processos. Sao identificados principios-chave da gestdo da informacéo, para a otimizacéo
dos fluxos de informacado, como a identificacdo e recolha das informacdes necessarias, processamento
e armazenamento, garantia de qualidade das informacdes e distribuicdo das informacdes pela
organizacdo, a partir de infraestruturas tecnoldgicas, para um uso eficaz das mesmas no sentido de
resolver problemas e tomar decisdes (Freitas & Freitas, 2020).

Um dos desafios, que as empresas enfrentam, é a origem ou a fonte das informacdes. As organizacdes
estabelecem relacoes tanto no ambiente interno, com os colaboradores, como no ambiente externo, com
fornecedores e clientes, o que da origem a fluxos de informacao internos e externos (Saeger et al., 2017).
As organizacoes produzem os seus dados através dos seus sistemas, mas com a evolucéo da internet e
redes sociais, & gerada uma grande quantidade de informacado fora das empresas, com acesso facil,
rapido e ilimitado (Prado & Souza, 2013).

A gestdo da informacéo deve ter, como base, um sistema de informacdo desenvolvido de acordo com as
necessidades e caracteristicas da empresa. Isto &, segundo Kolding et al. (2018), as organizacoes
“podem automatizar a criacao, aplicacdo e exploracédo da informacao através de técnicas avancadas e
automatizadas de gestao da informacao”. Quanto mais global e estruturado for o sistema de informacéo,
de forma a providenciar informacao Util para a gestdo de cada uma das atividades, e quanto melhor
representar a organizacado, mais flexivel podera ser (Braga, 2000; Freitas & Freitas, 2020). A partir da
criacdo de sistemas de informacao, como o ERP, obtém-se trocas de informacgdes, uma comunicacao
mais rapida e eficiente entre as areas (Courtois et al., 2007), e alcancando as informacdes necessarias,

no tempo certo, a organizacao consegue agir, no devido momento, de modo a atingir os seus objetivos.
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Outro dos desafios que as organizacdes tém de enfrentar esta relacionado com a gestdo da diversidade
de artigos e a informacdo a eles associada, que tém implicacdes nos sistemas de PCP e no chado de
fabrica (Olsen et al., 1997). A gestao da informacédo de artigos é responsavel por gerir a informacao sobre
0s componentes, as listas de materiais, processos e operacdes produtivas que constam na empresa.
Além disso, torna os dados acessiveis as areas dos sistemas de PCP, como a gestdo comercial e

planeamento (Carvalho, 2013; Sousa et al., 2009).

2.4 Planeamento e Controlo da Producao Inteligente (Smart PPC)

O PCP permite definir o qué, quando e quanto produzir, comprar e entregar ao cliente, de forma a que
a organizacao adapte o seu desempenho produtivo as necessidades dos clientes (Bonney, 2000).

Os sistemas de producao, para além de serem um apoio na tomada de decisdes, também sdo uma fonte
de automatizacao de tarefas. Esses novos investimentos em tecnologias concedem a oportunidade de
criar um smart PPC (smart production planning and control), o que permite que haja um PCP dinamico,
integrado e com dados em tempo real (Rahmani et al., 2022; Zheng et al., 2018).

O PCP de uma empresa tem a funcao de coordenar e utilizar os recursos disponiveis da empresa.
Garantir que ha sempre 0s recursos ou materiais necessarios para produzir os seus produtos, de modo
a satisfazer a procura do cliente. No dia a dia do trabalho, é imprescindivel tomar decisdes, algumas das
quais ao nivel do planeamento, e outras ao nivel do controlo da producédo (Rahmani et al., 2022).

O desenvolvimento da Industria 4.0 veio providenciar uma conexao entre recursos, Servicos e pessoas
em tempo real (Oluyisola et al.,, 2020). O PCP engloba varios sistemas (integracdo das varias
informacdes) como MRP, MRP |l (Material Requirements Planning /), ERP, MES (Manufacturing
Execution Systems), APS (Advanced Planning and Scheduling). Assim, o smart PPC resulta da unido dos
recursos e tecnologias da Industria 4.0 com o PCP (Rahmani et al., 2022).

O smart PPC compreende, sobretudo, quatro elementos essenciais: gestdo de dados em tempo real,
planeamento e replaneamento dinamico da producao, controlo auténomo da producao e uma
aprendizagem continua (Oluyisola et al., 2020; Saad et al., 2021).

A gestao de dados em tempo real consiste em acompanhar, reunir, analisar e proteger dados de fontes
externas (por exemplo, clientes e fornecedores, etc) e internas (como, alteracdes no sfock,
acontecimentos no chéo de fabrica, entre outros) em tempo real, o que é essencial para conceder um
sistema de planeamento, programacao e execucdo adaptavel e responsavel (Saad et al., 2021). Para
analisar constantemente a situacao atual, é fundamental que esses dados sejam concisos, permitindo

obter as informacdes necessarias no momento necessario. Ter acesso a dados atualizados em tempo
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real, facilita a tomada de decisdes dos trabalhadores na elaboracédo e execucao do PCP, assim como no
seu replaneamento dinamico (caso seja necessario) (Arica & Powell, 2014).

Num mercado cada vez mais incerto e competitivo, & preciso saber lidar com mudancas repentinas no
ambiente de trabalho e nos requisitos do cliente. O smart PPC permite que uma empresa tenha a
capacidade de responder rapidamente a certas alteracoes inesperadas que possam ocorrer antes e/ou
durante o processo produtivo, de modo a prevenir erros. E necessario ter uma boa programacao dinamica
e capacidade de reprogramacdo para lidar automaticamente com essas adversidades. O planeamento
dindmico pode ser eficiente, providenciar uma reducdo nos custos de mao de obra, aumentar a
velocidade e a capacidade de resposta da producao e melhorar o controlo da qualidade do produto
(Oluyisola et al., 2020; Rahmani et al., 2022; Saad et al., 2021).

O controlo da producéo traduz-se em certificar que o plano e a programacao definidos para a producao
sao, de facto, bem executados. Com o controlo autdonomo, pretende-se melhorar o desempenho dos
sistemas de producéao.

As tecnologias avancadas podem ser utilizadas para apoiar os sistemas de controlo na resolucdo de
problemas em tempo real, conseguindo uma maior flexibilidade, robustez e confiabilidade, o que permite
expandir a aplicacdo de um controlo da producédo auténomo. Apesar da forte evolucdo e aposta nas
tecnologias, ¢ sempre necessaria alguma intervencdo humana, pois muitas decisdes no PCP devem ser
tomadas por especialistas e com base na sua experiéncia. Como a tecnologia estd em constante
desenvolvimento, o ser humano, para conseguir acompanhar esse progresso, deve ter acesso a uma

aprendizagem continua que possibilite o crescimento do “pensamento digital”, para tomar decisdées mais

inteligentes, rapidas e precisas (Rahmani et al., 2022; Thomas et al., 2018).
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3. APRESENTACAO DA EMPRESA

Riopele Téxteis, S.A. é uma das empresas portuguesas mais antigas do ramo téxtil, registando 95 anos
desde a sua fundacdo. Localizada na Pousada de Saramagos, concelho de Vila Nova de Famalic&o,

possui uma area de 140.000 mz em instalacdes distribuidas por 3 polos (Figura 4).

Polo A Polo B

Polo C

Figura 4 - Instalacoes da Riopele Téxteis, S. A.
(Riopele, 2022)

Considerada uma referéncia a nivel internacional, atualmente, apresenta uma capacidade produtiva de
700.000 m/meés, sendo que mais de 95% da sua producdo é para exportacdo e conta com cerca de
1.140 colaboradores.

Detém uma producao vertical que integra as areas de I&D, Fiacdo, Tinturaria, Torcedura, Tecelagem e
Ultimacdo (Acabamentos), ou seja, uma producdo desde a matéria-prima até ao tecido final. Dispde de
instalacdes modernas e maquinas de ultima geracao, que permite proporcionar uma resposta criativa,

rapida e eficaz as tendéncias e exigéncias do mercado da moda e vestuario.

3.1 Evolucao Historica

A Riopele Téxteis, S.A. foi fundada em 1927 por José Dias de Oliveira. Tudo comecou a partir da

instalacdo de duas tecelagens de algoddo num moinho de agua. Em 1933, a producéo foi transferida

17



para um novo edificio onde, durante duas décadas, foram evoluindo as areas produtivas, tornando-se
numa empresa vertical a nivel de producao (Alves, 2004).

A partir de 1952, a empresa comeca um percurso de inovacdo e criacao de produtos téxteis exclusivos.
Nesse mesmo ano, surgiu a marca Rioplex em parceria com a empresa Bayer, oferendo uma gama
superior de cores e estampados em produtos de algoddo. Um ano depois, a direcao é assumida por José
da Costa Qliveira, filho mais velho do fundador, ap6s a sua morte. As primeiras exportacdes tiveram inicio
em 1958 para os mercados nordicos e foram distribuidos agentes por diversos paises, o que permitiu
criar um fluxo permanente de encomendas.

Passados 5 anos, desenvolveu-se a marca Texlene-Trevira através de uma parceria com a empresa alema
Hoechst, que permitiu o surgimento de tecidos com a introducdo de fibras sintéticas, tornando-se,
posteriormente, na empresa lider europeia de producao de tecidos sintéticos.

Em 1985, a Riopele reintroduziu as fibras naturais, passou a desenvolver tecidos para colecdes proprias
e recentrou a sua atividade na Europa. Ceramica, ¢ uma das mais inovadoras marcas Riopele, criada
em 1996 a partir da aposta em artigos respiraveis, com elevado conforto e indo ao encontro do conceito
easy-care. Apos se tornar numa organizacao certificada ao nivel da qualidade, a empresa aposta na
certificacdo ao nivel do ambiente e seguranca, promovendo o desenvolvimento sustentavel e o uso
responsavel dos recursos naturais.

Com o aumento da competitividade a nivel global, denota-se um acentuar na crise interna vivida na
empresa e, por sua vez, ocorre a morte de José da Costa Oliveira, em 2001. Depois de 6 anos, José
Alexandre Oliveira, neto do fundador da Riopele, torna-se presidente do conselho de administracdo. Em
2008, ¢ implementado um sistema de gestdo integrado e a empresa ajusta a capacidade instalada para
se concentrar na producdo de tecido. Com o foco na satisfacdo do cliente, a Riopele adequa a sua
proposta de valor e promove a formacdo de varias parcerias.

A partir de uma parceria entre a Riopele, o CITEVE (Centro de Vestuario de Portugal), o CeNTI (Centro
de Nanotecnologia e Materiais Técnicos, Funcionais e Inteligentes) e a Faculdade de Ciéncias da
Universidade do Porto, em 2012, iniciou-se o projeto Nano.Smart |&D que pretendia desenvolver
estruturas téxteis inteligentes e revestimentos funcionais a escala nanoscopia para novas colecoes de
tecido, o que levou a criacdo da marca Ceramica Clean. No ano seguinte, a organizacao conseguiu
reforcar a sua competitividade através da conclusdo do processo de recapitalizacao e da reestruturacéo
financeira com José Alexandre Oliveira a assumir por completo o capital social da Riopele e, por sua vez,
principiou-se o Programa Horizontes que tem como objetivo o desenvolvimento continuo de todos os

colaboradores. Foi realizado um investimento na ordem dos 15 milhdes de euros para a modernizacdo
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de maquinas, gabinetes nas areas produtivas, novo espaco para a area de I&D e a criacdo de um Centro
de Modelagem em 2014.

Em 2015, a Riopele recebe o Prémio de “Melhor Grande Exportador de Bens Transacionaveis” e surge
a primeira incubadora de empresas em Portugal, nas instalacdes da empresa. A mesma deu inicio ao
projeto eco-inovador R4Textiles, no ano de 2016, no sentido de desenvolver tecidos sustentaveis
(reutilizados e funcionais) de forma a valorizar os residuos téxteis e agroalimentares.

Ao comemorar 90 anos de atividade téxtil, foi implementado o lema “90 anos tecidos com paixdo”
destacando a visao e paixdo empreendedora, os tecidos, maquinas de tecelagem, inovacao, respeito pelo
meio ambiente, verticalidade e a resiliéncia da Riopele. O ano de 2018 ficou marcado pela instalacao da
primeira central fotovoltaica na empresa indo ao encontro da estratégia de responsabilidade ambiental,
sendo também a marca 7enowa — The Rebirth of Textiles distinguida com o Prémio de Inovacao de
Produto COTEC 2018 e o prémio /7echStyle na categoria de Produto Sustentavel.

Os projetos RiopeleTech — Fabrics4Future (2017-2019) e Textiles4Life (2019-2021), que tinham como
principais promotores a economia circular, sustentabilidade, industria 4.0 e digitalizacao, o R People+,
R KPI+ e R Mind+, que sdo projetos transformadores a nivel de gestdo de pessoas, carreiras, da
performance dos departamentos, no tratamento e analise preditiva dos dados do negdcio e o programa
Horizontes, contribuiram para um periodo de 7 anos (2013-2019), consecutivos, em que a Riopele
obteve resultados positivos e crescentes, atingindo sempre os objetivos principais.

No ano seguinte, 2020, surgiu a crise pandémica do Covid-19, mas apesar das dificuldades inesperadas,
estas nao impediram a empresa de atingir os resultados, nao comprometendo o percurso de crescimento
e o funcionamento dos projetos em curso, especialmente em relacdo a sustentabilidade, industria 4.0,
monitorizacao e tratamento de dados, tudo isto alinhado com a estratégia europeia de transicao
energética e digital. Nesse mesmo ano, e pela primeira vez, a Riopele atribuiu um prémio de desempenho
variavel, a todos os colaboradores, de forma a reconhecer o contributo dos mesmos no sucesso que a
empresa alcancou nos 7 anos passados.

No contexto de pandemia, ja pelo segundo ano, a Riopele continuou com a sua estratégia de consolidacao
empresarial e de investimento na modernizacdo e competitividade da empresa. Em 2021 também foi
idealizado e aprovado um programa de formacdo para todos os trabalhadores, tendo a Riopele sido

reconhecida pela AICEP com o prémio de “Melhor Investimento” (Riopele, 2022).
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3.2 Missao, Visao e Valores

A Riopele tem a missao de se tornar uma empresa internacional de téxteis, lider em tecidos de
poliéster/viscose/elastano, sendo uma empresa rentavel, focada e criativa, com precos competitivos e
apresentar elevados padrdes de qualidade e servico.

Pretende ser vista como o parceiro principal dos lideres do mercado e das marcas de referéncia no
mundo da moda e do vestuario, bem como, ser reconhecida pela inovacéo, qualidade e fiabilidade.

Os valores assentam na solidez, confianca e sucesso (Figura 5). Procurando estimular o desenvolvimento
das pessoas e uma forte cultura de inovacao, valorizar caracteristicas de lideranca e cooperacao, tendo
sempre como foco os clientes e os resultados a alcancar, trabalhando com paixdo, transparéncia e
sustentabilidade. A Riopele considera que os seus valores permitem distinguir-se positivamente,
tornando-se numa referéncia no mercado global, tendo o auxilio desses valores para a origem de uma

marca forte assente em produtos de exceléncia (Riopele, 2022).

Inovacao Lideranca Clientes

Pessoas Cooperacao Resultados

Figura 5 - Valores da Riopele

3.3 Mercados e Clientes

A Riopele é uma referéncia no mercado global, exportando cerca de 95% da sua producédo. Com varios
agentes distribuidos mundialmente, a empresa consegue estar inserida no mercado americano, europeu

e asiatico, obtendo uma parceria com cerca de 35 paises (Riopele, 2022) (Figura 6).
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Paises onde a Riopele esta presente Restantes paises

Figura 6 - Mercados onde a Riopele esta presente
(Riopele, 2022)
Esta organizacao tem vindo a expandir-se e a adquirir clientes ao longo dos anos contando, atualmente,
com cerca de 500 clientes. Alguns deles, como a Inditex (marca espanhola), Aritzia (marca americana)
e SNT - Shaping New Tomorrow (marca alema) sdo considerados clientes chave para a empresa devido

ao seu grande volume de vendas.

3.4 Principais Produtos

3.4.1 Produtos e Marcas

Para além de atingir varios mercados e um vasto numero de clientes, esta empresa também oferece um
variado leque de produtos, focando no desenvolvimento e producao de tecidos para colecées de moda e
vestuario.

Para além da producao de encomendas, que correspondem a pedidos a partir dos 600 m, a empresa
também desenvolve estudos e confeciona modelagens, que se traduzem em producdes até 100 m,
passando pela criacdo da colecao outono/inverno e primavera/verao. Esta € uma forma de conseguir
dar vida aos tecidos desenvolvidos pela empresa, apresentar o produto ao mercado e cativar os clientes.
A Riopele apresenta diversas marcas, cada uma com a sua finalidade em termos de uso, composicao,

qualidade do tecido, inovacao e sustentabilidade (Figura 7).
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Ceramica consiste em tecido de alta qualidade, resistente aos vincos e facil de
CERAMICA Usar, onde apos varias utilizagdbes mantém o aspeto, nao precisa de muitas
lavagens nem de passar a ferro, proporcionando conforto e com protecao UV.
\ Desenvolvida de forma a satisfazer as exigéncias da vida moderna.
TENO /A"

\

Tenowa é o acrénimo de “Textile No Waste' (Téxtil Sem Residuos). Marca
de tecidos de baixo impacto ambiental, com a producao de novas fibras,
fios e tecidos produzidos a partir da reciclagem e reutilizacao dos residuos
provenientes do processo téxtil.

Ceramica Green aproveita as vantagens da marca Ceramica juntando

o com materiais reciclados, combinando, assim, o poliéster reciclado na

CERAMICA mistura de poliéster/viscose, permitindo desenvolver novos tecidos

o confortaveis e versateis. Tem como caracteristicas a respirabilidade,
protecao UV, desempenho a longo prazo e facil de cuidar.

. Tecnosilk aproveita as fibras Lyocell TENCEL™ e mistura as mesmas
recnostTe com outras fibras, como o algodao e o cupro, caracterizando-se pela
fluidez, suavidade e total conforto.

Ceramica Clean é um tecido ecoldgico, torna a roupa mais limpa e a sua
CERAMICA™ secagem muito mais facil, uma vez que este tecido repela as nodoas e a
absorcao da agua e, por sua vez, € um tecido respiravel e macio ao toque.

*ViralRepel

/

ViralRepel & um acabamento multifuncional e inovador, evitando que virus e
bactérias permanecam nos tecidos, reduzindo assim a carga viral em até 99%. Esta
& uma inovacao que surgiu perante a situacdo pandémica e que permite oferecer
um elevado nivel de seguranca aos clientes.

Figura 7 - Marcas Riopele

(Riopele, 2022)

3.4.2 Lista de Materiais

0O tecido é o produto final, no entanto, existe uma vasta necessidade de outros componentes e matérias-
primas durante todo o processo produtivo para obter o respetivo resultado.

A empresa atribui uma abreviatura a cada material que produz, de forma a ser mais facil de identificar
e comunicar os produtos. Cada um deles corresponde a: TC - tecido final; TL - tela (ja ¢ um tecido, mas
sem o0s acabamentos); TE - teia; FT - fio torcido; FS - fio singelo (pode ser cru ou ja estar tingido).

Na Figura 8 esta demonstrado um exemplo de uma lista de materiais (BOM) relativa a um tipo de produto

mais produzido na Riopele.
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TC

TL

| |
CElastano ) FS tingido FS tingido (Elastano )

FScru FS cru

Figura 8 - Exemplo da BOM de um dos produtos finais mais produzidos na Riopele

3.4.3 Codificacao dos Artigos

A Riopele trabalha com uma codificacdo especifica. No total, o codigo de um artigo tem de ter 11
caracteres (Figura 9). Os dois primeiros sdo sempre letras que correspondem ao tipo de material, ou

seja, TC, TL, TE, FT ou FS.

Material Configuravel Configurado

Figura 9 - Exemplo da codificacdo de um artigo

Os caracteres seguintes correspondem a codificacdo do configuravel, ou seja, o artigo pai que
corresponde ao produto acabado com as suas caracteristicas intrinsecas e a partir de um artigo pai é
possivel obter diferentes artigos finais, uma vez que existe uma multiplicidade de combinac6es nos seus
atributos externos (configurado), como diferentes cores, tamanhos e acabamentos.

A codificacdo do configuravel é apresentada na forma de numeros, no entanto, alguns casos como ja
esgotaram toda a numeracao, o primeiro destes caracteres é uma letra. As caracteristicas que definem
o configuravel mudam conforme o tipo de material, por exemplo, no TC o que define o configuravel é a
composicao do tecido, o tipo de ponto, o desenho e o tipo de elasticidade, ja no TL é a composicao do

material, nUmero de debuxo e caracteristicas necessarias para o tear (numero de passagens por
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polegada, entre outros). A codificacdo do configuravel vai-se alterando, isto é, obtém-se um caodigo
diferente, se pelo menos um dos parametros sofrer alguma modificacdo, por exemplo, o TC7994 ¢ 70%
poliéster/30% viscose, tipo de ponto é sarjas, o desenho ¢é lisos e sem elasticidade, ja 0 TC7993 é 69%
algoddo/27% poliamida/4% elastano, o tipo de ponto ¢ tafetas, o desenho ¢ fantasias e é elastico na
trama.

Atualmente, a empresa conta, em média, com cerca de 12.000 artigos pai ativos.

Os ultimos 5 caracteres representam o configurado, sendo que as suas caracteristicas também alteram
conforme o tipo de material, por exemplo, o TC tem como parametros a cor, o0 acabamento e a largura
do tecido, enquanto que nos restantes materiais € apenas a cor. Na codificacao, a sua numeracao sofre
mudancas quando algum dos parametros, anteriormente referidos, for diferente. Por exemplo, o
TC799400058 tem a cor camel (média), o acabamento é F1 e a largura 150, ja o0 TC799400057 a cor

& marinho (escura), o acabamento é YR1 e a largura é 150.

3.5 Descricao Processo Produtivo

A Riopele é uma empresa muito vasta, tanto a nivel de instalacdes, capacidade produtiva e a sua
participacado ativa no mercado global. Apresenta um processo produtivo vertical, desde a matéria-prima
(rama) ao tecido final, que por sua vez leva 0 mesmo a ser complexo e extenso, garantindo uma elevada
flexibilidade ao nivel da producao assim como um alto controlo da qualidade.

As areas de producdo que a Riopele apresenta sao a Fiacdo, Tingimento, Torcedura, Tecelagem e
Ultimacdo (acabamentos) (Figura 10). Estas sado as areas pelo qual o produto passa, sofre

transformacdes e, por sua vez, é lhe acrescentado valor.

Figura 10 - Areas produtivas da Riopele

Excluindo as areas produtivas, a empresa tem outras areas que interferem no processo, dando suporte
e complementando o mesmo. Essas areas correspondem ao 1&D, Qualidade, Logistica e Private Label.
Somente com o trabalho de todas as areas € que se obtém um produto final com qualidade e que vai ao

encontro do resultado pretendido (Figura 11).
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Planeamento Areas Controlo da Logistica Private Label
Central Produtivas Qualidade g

Figura 11 - Areas envolventes da Riopele

O I&D centra-se na criacdo de produtos inovadores, oferecendo um servico personalizado e completo,
que vai desde a definicdo de um conceito & concecéo do produto final assegurando, assim, uma relacao
de parceria com o cliente.

Ao longo de todo o ciclo produtivo, os tecidos e os restantes materiais incorporados e produzidos sao
submetidos a processos de inspecao, controlo e, caso necessario, de correcao. Este processo de controlo
da qualidade permite corrigir erros 0 mais cedo possivel, de forma a ndo detetar o defeito apenas na
fase final do processo, o que iria causar mais desperdicios, como de movimento, transporte, tempo,
materiais e capacidade.

Na logistica, a colaboracdo com operadores globais permite assegurar a qualidade e rapidez do servico
de entrega. Através da integracao vertical na producéo e dos sistemas atuais de gestao, € possivel obter
informacdes em tempo real, o que permite o controlo dos fluxos, a otimizacdo das operacoes e do
transporte.

A area de Private Label oferece um servico vertical na criacao e producao de pecas de vestuario, assente
nos valores da qualidade, confiabilidade e um extraordinario atendimento ao cliente, sendo fundamental

acompanhar as Ultimas tendéncias da moda e lidar com tecidos e aplicacdes inovadoras.

3.6 Sistemas de Informacao da Empresa

O ERP é um sistema de informacado que integra e otimiza os processos de uma organizacdo, incluindo o
planeamento, producdo, vendas, logistica, controlo de sfocks, recursos humanos, contabilidade,
financas, marketing, entre outros.

0O sistema ERP que a Riopele tem implementado e trabalha é o SAP (Systems, Applications and Products
in Data Processing). Este sistema é responsavel pela otimizacao e eficiéncia do controlo e gestdo dos
dados das empresas, sendo que é adaptavel a cada organizacao, ou seja, cada empresa tem o seu
sistema SAP implementado de acordo com as suas necessidades (MJV Technology & Innovation, 2021).
O sistema SAP ¢ aplicado para integrar toda a empresa a partir de uma plataforma digital, usando uma
Unica fonte, realizando um planeamento dindmico e analises em tempo real com informacdes
instantaneas.

A versao instalada na Riopele é o SAP HANA (SAP High Performance Analytics Appliance), que consiste

numa plataforma que tem uma base de dados em nuvem, processa dados de grande escala em tempo
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real e os registos podem ser analisados instantaneamente. Este soffware oferece um acesso muito mais
rapido aos dados armazenados e processa grandes quantidades de informacao de forma instantanea a
partir de uma Unica base de dados. A partir desse armazém de dados, o SAP HANA disponibiliza recursos
avancados de processamento e analise de dados em tempo real e com essas analises avancadas, obtém-
se respostas precisas e atualizadas instantaneamente impulsionando a tomada de decisdes eficazes.
Além disso, oferece compatibilidade para a implementacdo em nuvem ou na empresa, dimensionando-
se facilmente a medida que as organizacdes precisam, assim integra-se de forma facil em plataformas
moveis, 0 que proporciona um elevado grau de flexibilidade e escalabilidade (SAP, 2019).

Este software ERP facilita a tomada de decisdes, oferece simplificacdo e rapidez nos processos e 0s

resultados sdo obtidos pela automatizacao e integracdo (Dalcomune, 2021).
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4. ANALISE CRITICA DA SITUACAO ATUAL

Este capitulo apresenta o modo de trabalho, tanto do planeamento como da producéo, assim como a
descricao de todo o processo produtivo vertical que a Riopele contém, desde o planeamento a revista
final. Apds esta caracterizacdo é realizada uma analise ao processo de PCP atual da empresa,

identificando os problemas detetados.

4.1 Estratégias de Planeamento e Producao

O processo de planeamento é realizado de forma inversa a sua producao, do fim para o inicio. Apos se
propor a data de entrega ao cliente é que o ERP (SAP) despoleta o plano de producao para a revista final,
ultimacao, tecelagem, torcedura, tingimento e fiacao.

0O modelo de producao adotado pela Riopele é produzir para Make To Stock (MTS). Esta metodologia
permite fazer um agrupamento de varias encomendas para clientes distintos, mas que consomem
componentes iguais. O ERP gera as necessidades a serem lancadas para a producéo, de forma a serem
fabricadas quantidades 6timas, potenciando a produtividade nas diversas areas. Cada area, tem assim
um plano, baseado nas necessidades agrupadas para satisfazer as encomendas de um determinado
periodo, que apresenta as quantidades, datas de entrega e respetivos materiais a serem produzidos.
Numa determinada area produtiva, apds a producao dos artigos, estes sao colocados em stock. Para dar
continuidade a producao dos mesmos, a area a jusante no processo produtivo precisa de saber quais as
necessidades para a producdo dos artigos. Assim, obtém as informacdes de quais serdo os produtos
consumidos e as respetivas quantidades e, de seguida, procede a requisicdo desses artigos no stock
correspondente, para prosseguir com o inicio da producao. Este procedimento é repetido nas diversas
areas produtivas, presentes no processo produtivo de um artigo, até se obter o produto final.

A empresa distingue dois tipos de producéo, com diferentes /ead times. Enquanto a producéo de tinto
em fio leva entre 6 a 8 semanas a satisfazer a encomenda, a producado de tinto em peca demora cerca
de 4 a 6 semanas a cumprir toda a encomenda.

Quando existe alguma capacidade disponivel, a empresa produz alguns “tecidos ao cair do tear”, que
consiste na tecelagem para obter a tela e a mesma segue diretamente 0 seu processo normal, realizando
as operacdes necessarias na ultimacao até obter o tecido final. Este é o processo de producdo mais
comum, e que habitualmente tém grande consumo, assim como se podera antecipar a preparacao de
algumas telas, a serem tingidas, para Supermercado que possibilita oferecer /ead times mais atrativos

aos clientes. Essas telas sdo, maioritariamente, de artigos mais requisitados por parte dos clientes e,
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apds a sua preparacdo na ultimacao, ficam em sfock como telas preparadas, sendo produzidas para
supermercado, e aquando a necessidade de serem consumidas, apenas terdao de proceder ao tingimento
e acabamentos necessarios. Desta forma, a empresa também consegue nao perder capacidade

produtiva, tirando maior rentabilidade da capacidade instalada.

4.2 Descricao do Processo de Planeamento e Producao

Neste subcapitulo sera descrito todo o processo de planeamento, desde o planeamento central até ao
planeamento realizado em cada area produtiva, assim como o processo produtivo. Na Figura 12 e 13
estdo ilustrados todos os fluxos que um produto pode percorrer e as suas transformacdes ao longo das

areas produtivas, até a expedicao do produto final.

4.2.1 Planeamento

Inicialmente, ocorre a rececdo da encomenda por parte do cliente, indicando qual o artigo, a cor, as
quantidades e algumas caracteristicas particulares (como as dimensdes do tecido, os acabamentos
pretendidos, entre outras).

A cada cliente esta atribuida uma letra especifica de forma a identificar qual o nivel de importancia a que
corresponde o cliente. As letras sdo identificadas conforme certas caracteristicas do cliente perante a
empresa, como por exemplo, o volume de vendas, se esta bem posicionado e visto no mercado, entre
outras. Através desta designacdo é mais facil de distinguir quais as encomendas que necessitam de uma
atencdo direta e analise as mesmas, uma vez que correspondem a encomendas de clientes mais
importantes. Estes, sdo clientes mais exigentes em termos de prazos, procurando curtos /ead times e
que a empresa pretende manter os mesmos o mais satisfeitos possivel.

E necessario analisar as capacidades, de forma a identificar em que periodo € que as areas produtivas
tém disponibilidade e que seja possivel produzir a encomenda, caso contrario podera surgir sobrecarga
nessas mesmas areas. Neste momento, a area sobre a qual tém prestado mais atencao na realizacao
desta analise, é a torcedura, uma vez que esta muito sobrecarregada, sendo considerada o gargalo da
producao.

Apds esta analise, é definida uma data de entrega para a encomenda toda, sendo baseada na ocupacao
disponivel de cada area de producéo. A partir dessa data, e assente em informacdes presentes na base
de dados, sao despoletadas necessidades de producao em cada uma das areas que sera necessario
proceder a producdo. Essa informacao esta inserida no sistema ERP da empresa (SAP) como o tempo

de setup, velocidade das maquinas, eficiéncia, percentagem de defeituoso, entre outras e é através
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destas informacdes, que o proprio sistema fornece as datas para as necessidades geradas em todas as
areas e as respetivas quantidades. As quantidades sao calculadas através da BOM, que se encontra
registada no sistema da empresa.

Para além das necessidades, o sistema também cria ordens planeadas que, posteriormente, serdao
precisas produzir, a fim de cumprir com a encomenda. Com a criacdo dessas ordens, as mesmas vao
estar a ocupar capacidade de producdo durante o periodo estabelecido. Assim, obtém-se uma
representacao o mais real possivel da ocupacao e disponibilidade de cada uma das areas produtivas
num vasto periodo temporal.

As comerciais comunicam ao cliente a/as datas de entrega e caso este aceite, a encomenda fica validada
passando de ordens planeadas para ordens de producao, surgindo no plano de producao.

De imediato, o departamento das compras é informado sobre as necessidades dos materiais para a
respetiva encomenda e vao verificar se existem em sfock, tanto dos que sado adquiridos exteriormente
como os produzidos internamente. Caso haja sfock, avancam para o processo produtivo, caso contrario,
se forem materiais produzidos na empresa ja estdo criadas as ordens de producao, se por sua vez, forem
componentes que a empresa compra € necessario emitir um pedido de compra dos mesmos.

No planeamento interno de cada area é necessario saber qual é o plano de producao e analisar, para
cada ordem, se os componentes, que S0 necessarios para a sua producao, se encontram disponiveis
nas respetivas quantidades, para assim avancar com a sua confecao.

As ordens de producao, inicialmente, permanecem em aberto e apenas quando todos os componentes
estiverem acessiveis é que se liberam as ordens, possiveis de produzir, seguindo-se a programacao nos
respetivos equipamentos. Por sua vez, se pelo menos um dos componentes necessarios nao estiver
disponivel, no inicio ou durante o periodo de producéao, vai originar um atraso na encomenda. Ao analisar
as ordens para as liberar, tendem a ver primeiramente as ordens em atraso, com o objetivo de diminui-

lo.
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Figura 13 - Processo produtivo geral da Riopele (continuacao)




Outra situacao sdo as ordens das encomendas correspondentes aos clientes mais importantes, em que
€ necessario ter a maxima atencéo e fazer o possivel na producéo para nao deixar atrasar essas entregas
0u, caso nao seja possivel, ter um atraso o mais reduzido possivel.

Para cumprir com essas datas de entrega, uma ordem de producao comeca por ser planeada no sistema
SAP, contudo, as datas fornecidas pelo sistema nao podem ser utilizadas uma vez que ndo vao ao
encontro da data solicitada pelo cliente. Nestes casos, € necessario realizar o planeamento destas
encomendas de forma manual, obtendo as datas de inicio e fim de producdo em cada area e as
quantidades de materiais necessarias por dia, de modo a conseguir cumprir com as ordens de producao
e as suas datas de entrega exigidas. Além disso, sendo uma atividade realizada manualmente, essa
informacé&o obtida é comunicada via e-mail ou por chamada telefénica, pelo que pode ocorrer perda de

informacao por algumas das partes e a tomada de decisdes é realizada com maiores dificuldades.

4.2.2 Fiacéo

A fiacdo consiste num conjunto de operacdes que levam a transformacao de fibras téxteis, que se
encontram na forma de rama, em fio (Figura 14). A rama consiste na matéria-prima da fiacdo, podendo

estar no seu estado cru ou tingido.

Abridor Dobradeira Batedor Carda Laminador

'S 3 ) r 3 r 3
[ Amazzmde  [Rama Fibra Mantss fia

Fiacio

Fle Mzcha

Bobinadeira Continuo Torcedor

Figura 14 - Processo produtivo da fiacao

O processo de fiagdo comeca no abridor, em que as ramas sao abertas, ou seja, as fibras séo separadas
para facilitar os processos subsequentes. Passando para a dobradeira, em que se procede a mistura da
fibra separada, saindo deste procedimento rolos da fibra, em que a mesma ja esta junta e mais
uniformizada. Neste processo apenas se fazem rolos de um tipo de fibra de cada vez, depende do que
estiver no abridor, por exemplo, se estiverem a trabalhar com poliéster apenas sai rolos de poliéster.

O passo seguinte é o batedor, em que sao colocados os rolos das fibras por cima de numa espécie de
tapete rolante. Os rolos s@o colocados conforme as proporcdes desejadas para a composicao do fio, por
exemplo, na Riopele o principal fio produzido tem uma composicdo em que 70% do fio € composto por

poligster e 30% viscose, entdo de 10 rolos 7 serao de poliéster e 3 de viscose. O batedor é responsavel
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por ir estendendo a matéria-prima, havendo uma mistura entre as fibras, criando mantas das fibras
téxteis, que posteriormente sdo enroladas.

As mantas de fibras sdo entao direcionadas para a carda. A cardagem tem como finalidade separar as
fibras umas das outras, de forma a libertar as restantes impurezas que ainda possam se encontrar na
matéria-prima e ainda possibilitar uma mistura mais intima das fibras. Assim, as mantas de fibras sao
transformadas em véu e, em seguida, em cabo através da estiragem. O objetivo desta operacéo é que
as fibras fiquem todas alinhadas na mesma direcao, tendo um sentido Unico, e terminar, esta fase, em
forma de fita.

De seguida, a matéria-prima passa por 2 laminadores, sendo que o objetivo desta operacao é uniformizar
0 peso por unidade de comprimento do fio, tornando as fibras mais paralelas, na mesma direcdo e mais
homogéneas. Verificando-se a transformacao de varias fitas em apenas uma.

Cada fio tem nas suas caracteristicas o seu Ne (Number english — sistema indireto de titulacao). O Ne
expressa a espessura do fio e quantos cabos tem. Quanto maior o nimero do Ne, mais fino é o fio, ou
seja, menor ¢ a sua espessura. Por exemplo, o Ne 30/1 constitui apenas um fio, com uma espessura
maior do que um fio com um Ne 34/1.

Posteriormente, a fita sofre uma nova estiragem, que torna as fibras mais paralelas e uniformes, sofrendo
também uma pré-torcdo que transforma as fibras em mechas. As mechas apresentam um aspeto ja
parecido ao fio.

De seguida, a maquina do continuo permite que as mechas passem por uma nova estiragem, de forma
a obter o peso final desejado para o fio, aplicando também uma torcao final obtendo o fio singelo.
Considerada a principal maquina deste processo, a empresa possui 33 continuos, que correspondem a
31.000 fusos. Do continuo passam para a bobinadeira de forma a juntar uma boa quantidade de fio
numa bobine. Na bobinadeira da-se também um melhor tratamento aos fios, retirando algumas fibras
que ficaram mais curtas ou longas no comprimento do fio, tornando o fio mais limpo.

Por fim, o fio singelo, que ¢é o produto final desta area produtiva, é transportado para o armazém a espera

gue seja encaminhado para o processo seguinte de tingimento, torcedura ou tecelagem.

4.2.3 Tingimento

A Riopele tem diversas formas de tingir, sendo o componente o fio (singelo ou torcido) ou a rama.
Consegue tingir a rama, o denominado tinto em massa, que por sua vez da origem a mesclas, e
posteriormente vai para o processo de fiacdo. Ainda assim, tem outras duas formas de tingir, que sao as

mais utilizadas, sendo elas designadas de tinto em fio e tinto em peca. Estas duas designacoes
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prevalecem para distinguir dois tipos de producao que a empresa realiza, sendo que a utilizacao das
mesmas depende dos tipos de materiais e o resultado que se pretende obter.

0O tinto em fio verifica-se quando o tingimento é feito no fio, ou seja, da fiacdo ou torcedora obtém-se o
fio singelo ou fio torcido e desse posto 0 mesmo é encaminhado para o tingimento onde se realiza o
tingimento do fio em bobinas. Atualmente, para este tipo de tingimento, a Riopele conta com cerca de
20 maquinas, que apresentam capacidades distintas, o que corresponde, aproximadamente, a 8.500
Kg/dia.

No tinto em peca o tingimento ocorre no tecido, isto €, so na seccao da ultimacao é que o tecido passa
por uma fase de preparacdo, e depois tinge. Este tipo de tingimento permite um menor desperdicio de
corante, menor numero de processos e uma maior igualizacao por todo o comprimento da peca.

No fim, o produto expedido desta seccdo consiste na rama ou fio (singelo ou torcido) ja tingidos (Figura

15).
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Figura 15 - Processo produtivo do tingimento

4.2.4 Torcedura

Para iniciar o processo de torcao é necessario ter a matéria-prima, que neste caso é o fio singelo em cru

ou tingido e/ou o componente elastano (Figura 16).
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Figura 16 - Processo produtivo da torcedura

Torcedura

Os fios podem ser torcidos com a finalidade de aumentar a sua resisténcia. Assim, a partir de dois ou

mais fios singelos, que podem estar na cor cru ou tingidos, é possivel criar um fio torcido com diversas
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caracteristicas, como por exemplo, torcido a 2 cabos, 2 cabos e elastano, 4 cabos, entre outras. Por
exemplo, um Ne 30/2 é um fio composto por 2 cabos, ou seja, € um fio que foi torcido em 2 fios.

O processo na torcedura comeca com os fios a passarem pela ajuntadeira. Esta maquina vai permitir
juntar os fios que sdo necessarios para formar o fio torcido e, se for o caso, juntar também os fios com
o0 elastano. Esses fios podem ter cores e Ne's diferentes. De seguida, passa para os torcedores em que
os fios ficam a torcer até terem a sua espessura e consisténcia pretendida. No momento atual, a empresa
dispde de 62 torcedores, que remete para perto de 13.500 fusos.

Caso seja necessario, o fio passa pela vaporizadora para ficarem mais estaveis. Apos vaporizar ou vindos
diretamente dos torcedores, os fios passam pela inspecéo e se estiverem conforme o pretendido séo

expedidos da torcedura na forma de fios torcidos.

4.2.5 Tecelagem

O processo de tecelagem pode ser dividido em trés etapas: preparacao, tecelagem e revista prévia (Figura
17). O fio torcido e/ou fio singelo sdo os componentes desta area produtiva e, no fim, alcanca-se as

telas.

Enzimagem

Sim Urdiir Tela
S

E fio para t=ia?

Trama
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Armazém de
Produtos Quimicos

Figura 17 - Processo produtivo da tecelagem

A tela é composta pela teia e trama. A teia € o conjunto de fios que compdem o comprimento do tecido
e a trama a largura. A trama vem nas bobines tanto da torcedura, tingimento ou fiacao e vai diretamente
para a tecelagem, mas para obter a teia € necessario passar por uma preparacao antes de entrar nos
teares.

A teia é criada a partir da urdissagem do fio. Esta € uma operacdo que transfere o fio das bobines para
um orgdo, ficando os fios todos alinhados, na mesma direcao e paralelos uns aos outros, obtendo-se a

teia. Existem duas técnicas para urdir: urdissagem direta e a urdissagem seccional. Na urdissagem direta

35



o fio é urdido de forma seguida, sem interrupcdes na operacdo. No urdimento seccional, tal como o
nome indica, o fio é urdido por seccdes, as chamadas fitas. O fio vai ficando enrolado num suporte
intermédio, o tambor, dividido em varias fitas, sendo que cada uma tem a mesma quantidade de fio, que
sera a mesma em todas as fitas.

Apds a teia estar urdida no tambor é preciso passar para o érgao. Ao realizar essa transicao, o fio pode
seguir pelo processo da enzimagem que consiste em passar a teia em quimicos e dai é que é colocada
no respetivo orgao. E de realcar que nem todos as teias precisam de ser enzimadas. Caso ndo sejam
enzimadas, precisam de passar pela engomagem, que corresponde a outra fase da preparacdo. Engomar
consiste em mergulhar a teia numa goma para dar resisténcia a tracao e nao perder a elasticidade
quando estiverem a tecer, ou seja, esta a dar tensdo e pressao ao fio tornando-o mais resistente (Pereira,
n.d.).

Seguidamente, existem duas possibilidades: a teia vai remeter, se a mesma for diferente da teia anterior
que estava no tear correspondente, caso contrario, se a teia for igual & que se encontra no tear, avanca
este processo e segue diretamente para a tecelagem onde os fios sdo atados aos fios da teia que se
encontra no tear. A montagem da teia no tear € um processo mais demorado, mas para facilitar a
operacao a teia vai primeiro a remetagem, que ¢ uma fase de preparacdo da teia que agiliza todo o
processo de montagem no tear.

Ha artigos que sdo compostos por duas teias. Isto acontece porque sdo materiais que tém diferentes
comportamentos ao longo do processo e por isso ndao se pode juntar na mesma teia. Ao remeter ja
preparam as duas teias de forma a entrarem as duas no tear especifico. A empresa tem teares que
levam apenas um orgao e teares com capacidade para dois 6rgaos, os chamados teares de duplo 6rgao.
A tecelagem esta dividida em duas, a tecelagem A e a tecelagem B. E cada uma destas esta subdividida
em ilhas devido a producao de artigos com diferentes tonalidades, de forma a evitar contaminacdes nos
tecidos. A Riopele possui, atualmente, 188 teares divididos por todas as ilhas. Por sua vez existem dois
tipos de teares: teares de pincas e os teares de jatos de ar.

Obtém-se o tecido ao entrelacar conjuntos de fios, fios no sentido longitudinal (teia) e no sentido
transversal (trama). O entrelacar consiste em passar um ou varios fios da teia por cima e/ou por baixo
de um ou varios fios da trama. O entrelacar pode ser realizado nas mais diversas maneiras, originando
diferentes tipos de ponto.

Quando o tear comeca a tecer, é necessario retirar cerca de um metro de comprimento do tecido, que

designam de tirela. A mesma segue para o gabinete de tirelas onde é analisado se o ponto, o desenho,
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0 padrao e outros parametros do tecido estdo conformes o definido. Se for aprovado, o tear recomeca a
sua atividade.

No fim de tecer todo o artigo, 0 mesmo é enviado para a revista prévia onde se realiza uma inspecao. Se
for aprovado sera expedido para a préxima seccdo do processo produtivo, que serda a ultimacdo

(acabamentos).

4.2.6 Ultimacao

O termo ultimacao diz respeito a um conjunto de operacdes que um tecido esta sujeito, de forma a
acrescentar qualidade ao mesmo. Esta seccdo de producdo é constituida por trés fases de
processamento: preparacao, tingimento e acabamentos, mas nem todos os artigos passam por todas as

fases (Figura 18).
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Figura 18 - Processo produtivo da ultimacao

A tela consiste na matéria-prima desta area de producao, no entanto a empresa faz uma distincao na
tela, isto &, considera que ha tela de tinto em peca e de tinto em fio. O tinto em peca é a tela em cru,
que nao sofreu nenhum tingimento sendo tingido na ultimac&o, caso for necessario. Ja o tinto em fio
passou por um tingimento da rama ou do fio e a tela, quando vai para a ultimacado, pode ja constituir a
cor desejada pelo cliente ou ainda passar por outro tingimento da mesma. Estas sao as principais
matérias-primas da ultimacao, contudo existe ainda a tela preparada.

A tela preparada é uma tela em cru que a empresa produz nos periodos que tem maior disponibilidade,
correspondendo a artigos que sao regularmente produzidos. Este tipo de tela passa por todas as fases
de producao até a tecelagem. Estando finalizada na tecelagem, realiza os processos da fase de
preparacao na ultimacao e é transportada para o armazém de telas preparadas. As telas ficam em stock
até surgir uma encomenda daquele tipo de fio, com aquelas caracteristicas proprias, passando

posteriormente para a ultimacdo onde é submetida as restantes fases dessa seccdo: tingimento e
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acabamentos. Este processo da tela preparada proporciona ao cliente um reduzido tempo de entrega,
comparando com o processo normal de producao, visto que quando realiza o pedido, metade ou mais
de metade de todo o processo produtivo ja esta executado.

Em cada fase desta seccdo encontra-se uma grande diversidade de processos e, dependendo do artigo,
este pode, ou nao, ser executado em todos, uma vez que depende da sua composicao e do resultado
pretendido.

O processo de preparacao pode envolver uma vasta diversidade de operacdes, como a lavagem, fervura,
branqueamento, descolagem, gasagem, entre outras, que consistem na eliminacao das impurezas que
restam nas fibras da tela de modo a melhorar a estrutura do material e garantir que o artigo esteja pronto
para 0s processos seguintes. O tingimento destina-se a colorir uniformemente as telas, todavia, nem
todos os artigos realizam esta fase.

Por fim, o processo dos acabamentos melhora certas propriedades do artigo realizando varias operacdes
no mesmo para atingir o fim esperado. Essas operacdes pretendem dar qualidade e melhorar alguns
aspetos para corresponder as caracteristicas solicitadas, por exemplo, ao nivel do toque, aspeto, brilho,

resisténcia, entre outras. Terminadas todas as operacdes, obtém-se o tecido final.

4.2.7 Revista Final

Antes do tecido ser expedido tem de passar pela revista final onde se realiza uma inspecao
pormenorizada ao tecido de forma a confirmar que todos os parametros estdo conforme o que foi

solicitado pelo cliente. Apos esta inspecao, o tecido é expedido.

4.3 Problemas ldentificados

Apds o conhecimento e analise do processo de PCP e do processo produtivo da empresa, foi possivel
identificar alguns pontos criticos presentes na Riopele.

Cada uma das areas produtivas apresenta uma capacidade maxima de producao e, de modo a facilitar
o0 planeamento de novas encomendas e o planeamento da producao, a Riopele possui uma transacéo
no seu sistema SAP em que ¢ possivel verificar a capacidade ja ocupada, semanalmente. E através dessa
mesma transacao que os responsaveis se guiam para chegar a uma data final de entrega da encomenda,
gue comunicam aos clientes, de forma a que naquele periodo de tempo a producéo tenha capacidade
disponivel para o realizar.

A empresa informa os clientes da data em que conseguira entregar a sua encomenda de modo a que o

cliente valide. No entanto, os clientes procuram sempre parceiros que consigam oferecer um bom
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produto com um baixo /ead time. A Riopele considera alguns clientes mais importantes, sendo eles mais
exigentes em relacdo a este aspeto do /ead time, e querendo ter sempre os seus clientes o mais
satisfeitos possiveis, tenta produzir a encomenda respeitando a data final que o cliente pretende. Nestas
situacdes, as datas que se encontram no sistema referentes a estas encomendas nao vao de encontro
com as datas pedidas pelos clientes e desta forma é necessario proceder a um planeamento manual,
mas que, por sua vez, a sua producao ira recair sobre a producao de outras encomendas ja planeadas.
Assim, verifica-se uma sobrecarga nas areas produtivas levando também, por vezes, ao atraso de outras
encomendas.

Esse planeamento, para além de ser uma atividade que se tera de proceder de forma extra e
manualmente, implica que a informacdo trabalhada manualmente seja transmitida para as areas
interessadas, via e-mail ou chamada telefénica, o que podera levar a erros e perdas de informacao,
tornando muito mais complicado tomar decisdes assertivas e de forma correta.

Todos estes fatores, e com o acumular dos mesmos, leva a que a carga semanal em certas areas
produtivas apresente uma ocupacéo de cerca de 180%. Isto traduz-se numa situacao de overbooking, ou
seja, uma sobrecarga excessiva na producao, cuja capacidade a empresa nao possui. Estes dados sao
obtidos a partir do ERP da empresa, o SAP.

Se as areas produtivas nao tém capacidade para fazer face a producado pretendida, isto vai originar outro
problema relacionado com os atrasos que também poderao surgir pela escassez de materiais.

Sendo a Riopele uma empresa vertical, quase todos os produtos finais de uma area produtiva
correspondem a matéria-prima de outra area e caso a producao de algum desses materiais se atrase, o
mais provavel é que a respetiva encomenda final atrase. Por exemplo, na tecelagem, a tela consome fio
torcido para a trama, no entanto, se a producdo desse fio atrasar na torcedura, a producao da tela
também podera atrasar porque se verificou falta de material, e por sua vez, a sua data efetiva de inicio
de producéao sera posterior a definida inicialmente.

Os atrasos também levam a situacdo de overbooking, uma vez que nao conseguindo produzir algumas
ordens estas vao atrasar para os periodos seguintes. Nesses periodos, para além das ordens cuja
producao ja estava planeada ainda vai acumular com as ordens atrasadas de periodos anteriores.

No més de janeiro, do presente ano, a Riopele apresentou um plano produtivo a rondar os 700 mil
metros, o equivalente a cerca de 700 pedidos. Esse plano corresponde a encomendas cuja producao ja
estava planeada para o respetivo més, acrescentando os pedidos que atrasaram de dezembro de 2021,
que foram cerca de 50 mil metros. No final, verificou-se que a empresa, no referido més, executou, ao

todo, 690 mil metros do seu plano, sendo que esta incluido nesse valor todos os pedidos que transitaram
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de dezembro. Desta forma, ficaram 60 mil metros atrasados em janeiro que passaram automaticamente
para o plano de producao de fevereiro.

Em termos médios, no 1° semestre de 2022 o plano de producao rondou os 900 mil metros/més e o
seu atraso registado foi um valor proximo de 70 mil metros, o que se traduz num atraso de cerca de 8%
do plano. Referente ao mesmo periodo do ano anterior, verificou-se um plano com valores mais baixos,
comparativamente a 2022, que correspondeu a cerca de 500 mil metros/més e o seu atraso representa
3% do plano produtivo (15 mil metros).

E de salientar que estes atrasos registados deve-se, sobretudo, & sobrecarga que a empresa acarreta,
uma vez que, em meédia, a capacidade produtiva da Riopele esta, quase sempre, em 130% ocupada, o
gue gera uma passagem constante de metros atrasados de um més para o outro.

Todos os problemas referidos anteriormente estao sintetizados na Tabela 1.
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Tabela 1 - Resumo dos problemas identificados

d d O d d

Planear a producéo de cada

area — inicio da producao,

Overbooking

0 plano de producao

A empresa ndo consegue

produzir algumas

What (O qué) quantidade a produzir por semanal ultrapassa a
encomendas no periodo
dia, numero de maquinas, capacidade da empresa
estipulado
etc
Nao tem capacidade
As datas do sistema nao vao
) suficiente para a quantidade Overbooking e falta de
Why (Porqué) ao encontro das datas
encomendada e devido ao materiais
pedidas pelos clientes
acumular de atrasos
Em todas as areas
Todas as areas produtivas,
Planeamento geral da produtivas, principalmente no
Where (Onde) principalmente na torcedura
producéo e o seu controlo tingimento, torcedura e
e tecelagem
tecelagem
Antes do inicio da produgéo Inicio ou @ meio de uma
Principalmente nos periodos
(cerca de um més) e, caso encomenda e o atraso de um
When (Quando) com maior fluxo de
seja necessario, replanear meés transita para 0 més
encomendas
durante o processo produtivo seguinte
Engenheiro responsavel pelo
Who (Quem) — —
PCP
A falta de materiais leva ao
Encomendas em que as
atraso da producéo, assim
datas pedidas pelos clientes
como a sobrecarga de
se sobrepdem com as
How (Como) Manualmente encomendas em que a

encomendas que ja estavam
no plano, contando ainda

com 0s sucessivos atrasos

empresa nao possui
capacidade para fazer face a

tudo

How much (Quanto)

E gasto mais tempo a
planear, havendo erros e

perdas de informacéo

Em média, a capacidade da
empresa esta quase sempre

ocupada em 130%

No 1° semestre de 2022, em
média, o atraso foi de 70 mil
metros, cerca de 8% do plano

de producao

Em relacdo ao problema de ser necessario realizar o planeamento de algumas encomendas de forma

manual, tentou-se chegar a uma solucéo para o mesmo. Uma das primeiras ideias seria alterar as datas,

no entanto, tanto a data final definida com o cliente assim como as datas que surgem no sistema de

forma automatica ndo podem ser ajustadas, estao fixas.
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Por sua vez, deparou-se que este método de planeamento nao € o ideal e por isso seria necessario criar
uma ferramenta ligada ao sistema SAP, de forma a que todo este processo de planeamento se torne
quase automatico. A ferramenta facilitara o planeamento, tornando-o mais rapido, e todas as informacdes
estarao disponiveis para que todas as partes envolvidas do processo de producdo possam aceder e
acompanhar facilmente.

O foco deste trabalho recaiu no desenvolvimento desta ferramenta, com o objetivo de tornar o processo
de planeamento mais automatico e eficiente, minimizando este problema. Além disso, esta ferramenta
permite um controlo mais sistematico da producdo o que leva a que todo o planeamento possa ser
maioritariamente cumprido traduzindo-se, por sua vez, na diminuicao dos atrasos. Reduzindo os atrasos,
a situacao de overbooking podera sofrer uma melhoria, uma vez que havendo menos quantidade

atrasada, que podera passar para o plano do més seguinte, havera menos sobrecarga na producao.
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5. DESENVOLVIMENTO E IMPLEMENTACAO DE UMA FERRAMENTA DE AP0IO A0 PCP

O desenvolvimento de uma ferramenta de apoio ao PCP implica um processo complexo e demorado
para a sua criacdo e otimizacdo. Este capitulo, descreve o processo de desenho, criacao e
desenvolvimento da ferramenta, assim como a sua implementacdo onde é descrito como a mesma
funciona e que dados precisa e quais fornece. Por fim, é realizada uma analise aos resultados obtidos

com a elaboracéo de testes, assim como outros resultados evidenciados.

5.1 Desenho da Ferramenta

Antes de comecar a desenvolver esta ferramenta foi fundamental conhecer todo o processo produtivo da
Riopele, no chao de fabrica, de modo a perceber todas as transformacdes que o produto sofre, assim
como os procedimentos necessarios realizar no planeamento de cada area.

Apds adquirir estes novos conhecimentos foi imprescindivel observar e perceber o processo do
planeamento manual que realizavam quando entrava uma encomenda, em que o prazo dado nao
coincidia com os /ead times parametrizados (Figura 19), de forma a conseguir transpor para o digital. O
responsavel por efetuar esse planeamento precisava, inicialmente, saber as informacdes sobre a
encomenda como, o artigo, datas de entrega e respetivas quantidades. Perante estas informacdes, é
importante analisar, a partir do SAP, a quantidade que falta produzir efetivamente do plano estabelecido
e calcular manualmente o nimero de dias que tera para essa producao, tendo em conta apenas os dias
que a producao estara a trabalhar. A partir destas 2 variaveis (quantidade e nimero de dias) chegavam
a quantidade necessaria produzir por dia.

Sabendo as caracteristicas do artigo e através de uma férmula matematica, que consiste em calculos
matematicos que envolvem variaveis do artigo e das maquinas como o Ne, RPM (velocidade de rotacao,
rotacbes por minuto), rendimentos, entre outras, conseguem obter a quantidade que cada tear ou
torcedor produz por dia daquele artigo. Com base nesta informacao e a descrita anteriormente, calculam
0 numero de teares, torcedores ou autoclaves (tingimento do fio) que seriam necessarios para satisfazer
a quantidade do artigo que estava no plano.

Por fim era necessario analisar em SAP quais os componentes necessarios para obter aquele artigo e
quais as suas necessidades, analisar os sfocks de cada um para perceber se teria quantidades ja
disponiveis dos mesmos ou se teria de esperar pela finalizacao da producao desses produtos.

Todo este processo era repetido em cada uma das areas produtivas, para cada artigo e feito

manualmente, numa folha de Excel.
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Informagtes do Quantidade a Mamero de dias Quantidade a
artigo produzir de producéo produzir/dia

Analise do stock Componentes Numero de Quantidade cada
consumidos e suas L v .
desses produtos ) maguinas maquina produz,/dia
necessidades

Figura 19 - Processo do planeamento manual

A fase seguinte passou por esquematizar numa folha todo este processo manual e como se poderia
organizar todas as informacdes para posteriormente aplicar numa folha Excel mais automatizada. Para
tal, foram criadas tabelas para cada uma das areas produtivas com a informacéo correspondente, sendo
mais facil de organizar e diferenciar as informacdes. Para obter os dados pretendidos de forma
automatica, também foram aplicadas funcdes como SE, E, SOMA, PROC, SOMARPRODUTO, entre outras
e, de modo a evidenciar algumas células que constituem dados mais relevantes, foi aplicada uma
formatacdo condicional. Esta mesma formatacdo também foi usada numa outra folha Excel
complementar, desenvolvida para ajudar no calculo do nimero de dias e datas, uma vez que consiste
numa espécie de calendario onde indica os dias que cada area produtiva esta a produzir, visto que é um
indicador variavel, e sinalizando, de forma mais destacada, os fins de semana e os feriados para
diferenciar dos dias Uteis.

Ao longo de todo o processo de desenvolvimento da ferramenta, a mesma foi sofrendo varias
modificacdes de modo a tornar-se cada vez mais eficiente e procedeu-se a realizacao de testes de forma
a confirmar se os valores estavam a dar conforme o esperado e, caso fosse preciso, realizar alteracoes,

permitindo torna-la mais eficaz até chegar a ferramenta apresentada.

5.2 Implementacao da Ferramenta

Sera realizada uma explicacdo da ferramenta recorrendo a um esquema (Figura 20) onde esta explicito
que informacbes sdo necessarias para a ferramenta funcionar e que dados a mesma devolve. No

Apéndice 1 também se encontra ilustrada a ferramenta desenvolvida como apoio ao PCP.
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Figura 20 - Diagrama do processo da ferramenta desenvolvida

No esquema da ferramenta existem subdivisbes conforme as areas que pertencem ao processo
produtivo, de modo a obter dados especificos correspondentes a cada uma das areas. Sao utilizados
diferentes meios para adquirir dados imprescindiveis, a fim de que a ferramenta funcione corretamente
e conceda as informacdes precisas para a producao.

Um dos meios ¢é através do trabalhador responsavel por esta atividade, em que o mesmo tera de colocar
certas informacdes na ferramenta, por outro lado, a ferramenta fornece dados automaticamente, com o
auxilio de formulas matematicas, baseando-se em informacoes ja presentes na mesma. Por sua vez,

também sera necessario recorrer a dados que se encontram registados no SAP, porém, como esta
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ferramenta ainda nao esta interligada de forma automatica a esse sistema, é necessario que o
trabalhador recolha esses dados no SAP e os insira manualmente na ferramenta.

Um dos primeiros procedimentos & adquirir algumas informacdes necessarias do SAP, como a
designacao do artigo final (TC), as datas de entrega ao cliente e as respetivas quantidades. Apds esta
recolha, o trabalhador terd de definir o nimero de dias que demorara a realizar-se o processo de
ultimacao, sendo que esse valor depende da extensao do mesmo uma vez que corresponde a uma area
que constitui uma grande variedade de processos produtivos distintos. A partir desse nimero e das datas
de entrega, a ferramenta calcula automaticamente a data em que a producao da respetiva encomenda
deveria comecar na ultimacao e, por sua vez, segundo essa data também se obtém as datas em que a
tecelagem tera de comecar a entregar a cadéncia diaria.

Relativamente a area da tecelagem, é preciso recolher, em SAP, o artigo (TL) e as respetivas quantidades
que serdo necessarias produzir para cada data de entrega, sendo que a ferramenta calcula
automaticamente a quantidade total a produzir de tela e a quantidade acumulada ao longo das datas.
Apos o trabalhador inserir qual sera a data de inicio de producao na tecelagem, instantaneamente,
obtém-se 0 numero de dias que essa mesma area tera para produzir toda a tela para a encomenda. E
de realcar que os dias de trabalho da producao sao variaveis, ou seja, a empresa tanto pode estar a
produzir todos os dias Uteis e ao sabado, como nao trabalhar no sabado mas no domingo ou até trabalhar
num feriado. Assim, foi criado um sistema, nesse mesmo ficheiro Excel, onde é possivel indicar em que
dias cada area produtiva estara a trabalhar e, por sua vez, a ferramenta ao fornecer as datas e dias de
producdo ja tem em conta apenas os dias em que a empresa se encontra a produzir (Apéndice 2).

De seguida, em funcdo do numero de dias de producéo e da quantidade total a produzir de TL obtém-se
qual é a necessidade de tela por dia. Através de dados absorvidos no sistema SAP e outros definidos
pelo trabalhador relativos aos teares, conjugando com uma férmula matematica especifica, ¢ possivel
alcancar a quantidade de metros que um tear produz por dia. Entretanto, a partir desse valor adquirido
e 0 numero de metros que é necessario produzir por dia consegue-se obter o numero de teares que
Serao precisos para se alcancar toda a quantidade de tela pretendida. Este procedimento ocorre tanto
para os teares como para os torcedores.

Tendo em consideracao a cadéncia de producao diaria e o niumero de dias que possui para produzir, a
ferramenta indica a quantidade de tela que tera produzida ao fim de cada periodo de tempo referido e
sinaliza a verde se essa producao corresponde ao que era necessario ou caso hao consiga atingir esse

objetivo fica assinalado a vermelho. Na hipotese de ficar ilustrado a vermelho, nao é muito alarmante
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pois essa pequena perda pode ser compensada na data seguinte com uma quantidade maior de
producao e conseguir atingir, assim, o objetivo.

Nas areas da torcedura e tingimento é necessario proceder a recolha da designacédo dos artigos (FT e
FS) a produzir, no SAP, assim como o consumo destes materiais, isto €, saber quanto um metro de TL
consome dos mesmos, para, posteriormente, calcular a quantidade a produzir por dia em cada uma
dessas areas com base nos valores da cadéncia diaria da tecelagem. Ja as datas a partir das quais cada
uma das areas tera de comecar a entregar diariamente a producao pretendida sdo calculadas levando
em consideracao a data de inicio de producdo na tecelagem, acrescentando um espaco temporal de
cerca de dois dias (valor definido tendo em conta a logistica ao longo de todo o processo produtivo e
pode variar de empresa para empresa).

Em relacdo a fiacdo, esta ¢ uma area que estd constantemente a produzir sendo apenas necessario
saber qual ou quais sdo os artigos (FS) e quanto é que um metro de TL consome dos mesmos, dado
que estas informacdes sdo retiradas do SAP. Além disso, a ferramenta calcula a quantidade total que
sera necessario produzir em funcdo da quantidade que um metro de TL consome do artigo e da
quantidade total pedida de TL, de forma a garantir toda a sua producao. A data de inicio de entrega, por
parte da fiacdo, tem como base a data de inicio de entrega da area que se seguira no processo produtivo.
Foi estipulado que, caso a area seguinte seja o tingimento, deve-se ter em consideracao um intervalo de
dois dias, contudo se for a torcedura deve-se ponderar quatro dias.

Para facilitar a transmissdo da informacao para todas as areas produtivas foi desenvolvida uma outra
folha de Excel como pagina de resumo de toda a informacéo pertinente obtida na ferramenta (Figura
21), sendo também desenvolvida uma ferramenta de controlo da producéo (Figura 22). Para cada uma
das areas é indicado qual o artigo a produzir, as datas de inicio e fim de producéo, ou as datas a partir
das quais devem comecar a entregar o material, bem como as quantidades a produzir por dia. Para
controlar a producao, existe uma coluna referente a quantidade que foi efetivamente produzida, sendo
esse valor uma média em relacao aos dias de producdo. Pretende-se que esse valor seja fornecido
automaticamente a partir de uma transacao do SAP. Posteriormente, esse valor médio efetivo é
comparado com a quantidade estipulada por dia. Consegue assim realizar-se um controlo diario da
producao em termos de quantidades produzida e o numero de maquinas que estdo a trabalhar no

respetivo artigo.
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Exemplo

Legenda: Data la ultrapassou a data atual
Data Data atual
Data Ainda nado chegou a data atual
Data atual:
03,08/ 2022

Designacdo Acabamentos Data remessa Quant./data Quant Total UM;TeceIagem Data Inicio Tec Data Fim Tec Quant. Total Quant./Dia UM N*® tearesé

02/08/2022 15 000 ! 25/07/2022 30/07/2022 17300
Bilano TC826600273 [04/08/2022 12 000 30 000 M | TLD13700051 | 31/07/2022 02/08/2022 15 300 3 600 M 15
09/08/2022 3 000 i 03/08/2022 [0B/08/2022 4400

Data Inicio Ent Quantidade/Dia UM N° tu::ru::ec:h::res;Tingimento Data Inicie Ent Quantidade/dia UM ;Fiaq:éo

FT050700110 TE| 22/07/2022 950 kg 4 EFSDZZQ[}DIS[} TE 19/07/2022 1100 kgi FS022900001
FT036400134 TR 700 kg 3 EFSGSSS[}[}IM TR 500 kgi F5065800001

Figura 21 - Exemplo de tabela resumo do planeamento da produgéo

Surgiu uma encomenda do produto Bilano com a cor roxo, consiste na producdo de 30.000 m do artigo
TC826600273 dividida em 3 entregas: 15.000 m até 02/08/2022, 12.000 m até 04/08/2022 e 3.000
m até 09/08/2022. A tecelagem tera de produzir o TLD13700051, no periodo de producao de
25/07/2022 a 06/08/2022 e, de forma a cumprir com as necessidades, precisa de produzir 3.600 m
por dia, o que resulta na utilizacdo de 15 teares a trabalhar neste artigo.

No caso da torcedura, tera de produzir 950 kg por dia do FT050700110, que consiste no fio da teia, €,
para tal, ocupara 4 torcedores para obter esta producéo diaria. Além disso, conta com mais 3 torcedores
ativos para a producdo do FT056400134, fio que compde a trama, e este tem uma cadéncia diaria de
700 kg. Esta area produtiva tera de comecar a producao destes artigos a 22/07/2022 para conseguir
satisfazer a cadéncia para a tecelagem. Para atender a esta producdo, a area do tingimento tera de
produzir, diariamente, 1.100 kg do FS022900130 (consumido pelo FT050700110) e 900 kg do
FS065800144 (consumido pelo FT056400134), o que consiste em 2 partidas, por dia, numa maquina
de 500 kg, para cada um dos artigos. Por ultimo, a fiacdo tem de produzir o FS022900001 que depois
de tingido dara origem ao FS022900130 e o FS065800001 para satisfazer a necessidade do
FS065800144.

Na Figura 21 ¢ visivel que as datas estdo assinaladas com diferentes cores, de modo a uma melhor
gestao visual do espaco temporal. Comparando com a data atual, torna-se percetivel se as entregas das
cadéncias, em cada uma das areas, ou o seu inicio de producao ja deveria ter comecado (assinalado a
verde) e por isso é fundamental realizar um controlo sistematico da producao, ou se ainda nao chegou

a esse momento (assinalado a vermelho), portanto ndo é necessario ter um grande controlo (Figura 22).
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Legenda: Valor Esta a produzir a baixo do valor definido Data Ainda n&o ultrapassou a data (ndo comegou ou n&o terminou)
Valor Esta a produzir dentro dos valores definidos Data Ja passou a data (ja comegou ou ja acabou)

Data Dia atual (se for o proprio dia em que se encontra)
Esta atrasado (ja devia ter iniciade a produgao)
Data Nao preduziu nada naquele periodo
Data atual:
03,/08/2022

Design Acabamentos Data Remessa Quant. Falta UM iTeceIagem Data Inicio Tec Data Fim Tec  Quantidade/Dia ::3 /Dia Real Quant. Falta UM
i [ :

02/08/2022 300 25/07/2022 30/07/2022 3 600
Bilano TCB26600273 | 04/08/2022 12000 M TLD13700051 31/07/2022 02/08/2022 3 600
09/08/2022 3000 03/08/2022 06/08/2022 3 600

 Torcedura Data Inicio Ent  Quantidade/ Dia ::2“5";1'_|"".Dia Real Quant. Falta UM iTingimErﬂo Data Inicio Ent  Quantidade/dia ; ia Real Quant. Falta UM ;Fiaq;ﬁu
8 e &) H H

1300
381,88

{ FT050700110 TE| 22/07/2022
| FT056400134 TR 700

800,00 FS022900130 TE| 19/07/2022 1100

K 0,00 kg
1 600,00 & | FS065800144 TR 500

000 kg |

FS022900001
FS065800001

Figura 22 - Pagina da ferramenta relativa ao controlo da producéo

5.3 Analise e Discussao de Resultados

No decorrer do projeto, foram abordadas e analisadas diversas encomendas, principalmente, as
encomendas referentes a Inditex por ser um dos principais clientes da Riopele, as encomendas
constituirem um grande volume de quantidade e a maioria dos artigos pedidos possuiam um processo
produtivo vertical ou quase vertical. De forma a verificar se a ferramenta estaria a dar os resultados
pretendidos e adaptar a mesma as diferentes situacdes que uma encomenda poderia apresentar, para
que a ferramenta se tornasse mais eficaz, foram realizados varios testes.

Das varias encomendas acompanhadas, algumas foram selecionadas para realizar testes de comparacao
do tempo que demorava a planear a producao de forma manual sem a ferramenta e com a ferramenta,
de modo a conseguir-se verificar as melhorias obtidas. Trés dos testes, que representam

significativamente a maioria dos testes efetuados, tém em comum, corresponderem a:

e encomendas do mesmo cliente;
e encomendas com um grande volume de quantidade a entregar do produto final, que rondam os

30.000 m a 50.000 m de TC.

0 que faz diferenciar cada um dos testes, obtendo assim também diferentes tempos de planeamento, é

que estes representam encomendas cujos:

e produtos finais tém processos produtivos distintos, uns mais complexos que outros, ou seja,
enquanto o teste 2, apresenta um processo produtivo vertical em que a matéria-prima (rama)
passa pela fiacao, seguindo pelo tingimento, torcedura, tecelagem e obtendo o produto final na
ultimacéo, no teste 1 o FS é comprado e nao necessita de passar pela area do tingimento,

passando diretamente para a torcedura, tecelagem e terminando na ultimacao;
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e artigos, a produzir em algumas das areas produtivas, tém necessidade de consumir um maior
numero de componentes do que outros artigos, o que implica uma analise mais demorada dos
mesmos, por exemplo, no teste 2, para produzir o TL é preciso consumir um determinado FT
para a teia e um FT diferente para a trama, enquanto no teste 3, para produzir o seu TL apenas

€ necessario um FT, uma vez que o0 mesmo é consumido na teia e trama.

Nesses testes, comparando com os resultados do planeamento manual, foi possivel verificar que os
resultados da ferramenta atenderam aos valores pretendidos e até mesmo melhorias foram verificadas
com a utilizacdo desta ferramenta (Tabela 2). Todos os valores apresentados na Tabela 2, foram
determinados a partir da cronometracdo do tempo despendido com a realizacdo do planeamento antes

e apos a utilizacdo da ferramenta, correspondendo a valores médios.

Tabela 2 - Resultados da comparacao entre o planeamento manual e usando a ferramenta (resultados dos testes)

Testes Tempo a planear manualmente (min)  Tempo a planear com a ferramenta (min)  Reducéo (%)

Teste 1 55 32 41,8
Teste 2 65 40 38,5
Teste 3 47 26 447

Enquanto que realizar o plano manualmente demorava cerca de uma hora a ser realizado, com a
ferramenta foi possivel reduzir o tempo despendido em aproximadamente 45%. Constata-se que, com
esta nova ferramenta, todo o processo torna-se mais rapido, mais eficiente, reduzindo o uso de recursos
e tempo, dado que se tornou um processo automatizado.

Além disso, também ha melhorias na comunicacao, visto que, nenhum dos demais colaboradores tinha
acesso imediato e direto as informacdes e seria necessario transmitir os dados via e-mail ou telefone,
demorando mais tempo e possiveis falhas de comunicacdo. Com a utilizacdo da nova ferramenta, todos
0s colaboradores tém acesso direto a mesma informacao, uma vez que € transversal a toda a empresa.
Em determinados casos, os clientes podem querer prorrogar ou alterar as datas de entrega ou pode
ainda ocorrer um atraso na validacao do artigo pelo cliente, o que obriga a empresa a atualizar o plano
e replanear o pedido. Essa ferramenta é tao flexivel e agil que facilita muito o processo de replaneamento.

Em suma, esta ferramenta fornece varias melhorias significativas para o processo de PCP.
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6. CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS

6.1 Conclusoes

As alteracdes sentidas no mercado, o aumento da competitividade e o surgimento de inovacdes
tecnoldgicas faz com que as industrias e as proprias empresas tenham de evoluir e adaptar-se as novas
realidades e mudancas constantes. Uma empresa deve introduzir a automatizacdo nos processo de
trabalho, de forma a acompanhar a evolucao do mercado, nacional e internacional, e tornar a empresa,
num todo, mais eficiente e agregada entre si. Tudo isto conduz a obtencao de melhores resultados,
atraindo mais clientes e coloca a empresa bem posicionada no mercado.

Com a evolucao tecnoldgica e o tratamento de grandes quantidades de informacao, surge, cada vez
mais, a necessidade dos processos se tornarem mais automaticos e informatizados. Um sistema de
informacéao caracteriza-se como um conjunto de itens inter-relacionados que processam, armazenam e
distribuem a informacao para apoio da tomada de deciséo e no controlo da producao de uma empresa.
Este projeto, desenvolvido na Riopele Téxteis, S.A., teve como principal objetivo de tornar o processo de
PCP mais eficiente, principalmente em algumas areas da empresa, ao implementar ou potenciar
algumas ferramentas de planeamento e monitorizacao.

Numa fase inicial, este projeto consistiu em conhecer a empresa, as instalacdes e colaboradores,
perceber um pouco da sua histéria e evolucdo, quais os produtos fabricados e inovacoes aplicadas nos
mesmos e as areas produtivas. De seguida foi realizada uma analise da situacédo atual da empresa que
consistiu em conhecer e perceber todo o processo produtivo e os procedimentos na realizacdo do
planeamento inicial e em cada uma das areas produtivas. Foi fundamental conhecer todos os fluxos de
informacdo e os fluxos que um produto pode percorrer até chegar ao produto final, uma vez que a
empresa apresenta uma grande variedade de artigos, todos diferentes.

Ao longo deste processo de conhecimento foi possivel identificar os problemas encontrados, perceber
quais as possiveis solucdes e se as mesmas seriam exequiveis na empresa. O principal problema, onde
foi implementado solucdes, consistia em que o planeamento da producao, para os pedidos dos clientes
que solicitam um /ead time menor, era tratado fora do sistema comum da empresa, sendo elaborado
manualmente. Tornou-se um processo demorado, pois era necessario consultar o sistema SAP para
obter os dados pretendidos, analisar e consultar as restantes areas para obter qualquer informacao
adicional, e posteriormente ainda comunicar o que foi definido a cada uma das respetivas areas.

Foi proposto desenvolver uma ferramenta de apoio ao sistema ERP da empresa, que consistia em tornar

digital e mais automatico o processo de planeamento que, por sua vez, estava a ser realizado de forma
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manual. No final de um primeiro esboco da ferramenta foi possivel realizar testes, ou seja, selecionar
uma encomenda e aplicar na ferramenta no sentido de verificar se faltava algum dado e melhorar o
processo para a obtencdo das informacdes pretendidas. Até chegar ao resultado final da ferramenta, a
mesma sofreu varias alteracdes e evoluiu. Com a sua implementacéo foi claramente visivel o impacto
positivo verificado em termos de tempos de planeamento, comunicacdo e ligacao entre as areas. O
tempo despendido a realizar o planeamento através da ferramenta diminuiu em cerca de 45% do tempo
que demorava a realizar o plano de forma manual, o que corresponde a uma reducdo de,
aproximadamente, 30 minutos. Além disso, & muito flexivel, o que permite que caso ocorra alguma
alteracao, a meio do processo de producao, esta se adapte e dé as informacdes de forma rapida. Esta
ferramenta também permite que se realize um controlo sistematico e atualizado a producao.

Como apenas se tornou uma ferramenta de apoio e era externa ao sistema da empresa, a informacao
conseguida era transmitida via email ou telefone as areas envolvidas, mas apresenta-se como objetivo
futuro a sua adaptacao e implementacao no sistema SAP da empresa. Através dessa transicao efetiva,
todos os colaboradores terdo acesso direto a informacéo, a mesma estara sempre atualizada e elimina
as possiveis falhas de comunicacao.

Em suma, é possivel afirmar que os objetivos inicialmente estabelecidos foram cumpridos e constata-se
que a implementacédo da ferramenta é vantajosa para a empresa, proporcionando que o processo de
PCP se torne automatizado e eficiente. Por sua vez, € importante que a empresa proceda a uma analise
constante, de forma a realizar novas melhorias e verificar a existéncia de novos problemas, que

posteriormente serao resolvidos.

6.2 Trabalhos Futuros

A elaboracao deste projeto permitiu melhorar e tornar mais eficiente o processo de planeamento da
empresa, pelo que sdo sugeridas algumas propostas de trabalho a desempenhar no futuro que visam
dar continuidade ao trabalho desenvolvido e que permitem tentar resolver outros problemas identificados.
A ferramenta, criada e que a propria implementacao se encontra descrita neste trabalho, foi desenvolvida
num ficheiro Excel. Contudo, o objetivo principal é transferir a ferramenta para o sistema SAP, de forma
a que o PCP seja realizado a partir de um Unico sistema, sendo padronizado em todo o setor produtivo.
E importante mencionar que a equipa de técnicos informaticos da empresa validou que ndo haveria
restricbes na implementacdo desta ferramenta no sistema, podera nao ficar com o mesmo /ayourt,
formulas matematicas e estrutura, mas o objetivo é obter os mesmos dados finais, que é a informacéao

mais importantes para o planeamento.
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Através da elaboracdo de testes aplicados a situacdes concretas da empresa, onde o projeto foi realizado,
foi possivel obter resultados de melhorias, no entanto, com esta aplicacdo da ferramenta no sistema SAP
espera-se alcancar ainda melhores resultados. Assim, o proximo passo a realizar é o desenvolvimento
efetivo desta transacdo na empresa.

No que diz respeito a tentar resolver os restantes problemas identificados, poderia ser explorado algumas
técnicas de estudo, de forma a tentar identificar a razdo da empresa apresentar uma situacdo de
overbooking frequente e com valores elevados. Com a possivel resolucao ou atenuacéo deste problema
seria provavel melhorar, também, a situacdo dos atrasos, uma vez que estes problemas estao

interligados entre si.

53



REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Aboabdo, S., Aldhoiena, A., & Al-Amrib, H. (2019). Implementing Enterprise Resource Planning ERP
System in a Large Construction Company in KSA. Procedia Computer Science, 164, 463-470.
https://doi.org/10.1016/J.PROCS.2019.12.207

Almeida, P. N. de. (2011). Manual de Producao + Limpa da Industria Téxtil. AEP- Associacdo Empresarial
de Portugal. www.aeportugal.pt

Alves, J. F. (2004). Cruzar os fios-a Fabrica Téxtil Riopele no contexto empresarial do Vale do Ave. £studos
Do Século XX, rr 4, 437-468.

Arica, E., & Powell, D. J. (2014). A framework for ICT-enabled real-time production planning and control.
Advances in Manufacturing, 22), 158-164. https://doi.org/10.1007/S40436-014-0070-
5/FIGURES/4

ATP. (2021). Caraterizacdo. https://atp.pt/pt-pt/estatisticas/caraterizacao/

Beuren, |. Maria. (2000). Gerenciamento da informacéo . um recurso estratégico no processo de gestao
empresarial (2nd ed.). Atlas.

Bonney, M. (2000). Reflections on production planning and control (PPC). Gestdo & Producédo, /3),
181-207. https://doi.org/10.1590/S0104-530X2000000300002

Braga, A. (2000). A Gestao da Informacao. Millenium. https:/ /repositorio.ipv.pt/handle/10400.19/903

Bueno, A., Godinho Filho, M., & Frank, A. G. (2020). Smart production planning and control in the Industry
4.0 context: A systematic literature review. Computers & Industrial Engineering, 149, 106774.
https://doi.org/10.1016/J.CIE.2020.106774

Carvalho, D. (2000). Capitulo /I Planeamento e  Controlo da  Producao.
http://pessoais.dps.uminho.pt/jdac/apontamentos/Cap02_SisPPC.pdf

Carvalho, A. C. de. (2013). Gestdo da informacéo de artigos numa empresa de cutelarias. Universidade
do Minho.

Carvalho, J. C. (2012). Logistica e Gestédo da Cadeia de Abastecimento (Silabo, Ed.; 1°).

Castanheira, R. C. (2020). A importéncia das ferramentas de Marketing Digital na angariacéo de clientes
Internacionais nas Pequenas e Médias Empresas da Industria Téxtil e Vestudrio Portuguesa.
UNIVERSIDADE LUSIADA DE VILA NOVA DE FAMALICAO.

Chopra, R., Sawant, L., Kodi, D., & Terkar, R. (2022). Utilization of ERP systems in manufacturing industry
for productivity improvement. Materials Today: Proceedings.
https://doi.org/10.1016/J.MATPR.2022.04.529

Cichos, D., & Aurich, J. C. (2016). Support of Engineering Changes in Manufacturing Systems by
Production  Planning and  Control =~ Methods.  Procedia  CIRP, 41, 165-170.
https://doi.org/10.1016/J.PROCIR.2015.12.049

Courtois, A., Martin-Bonnefous, C., & Pillet, M. (2007). Gestao da Producédo (Lidel, Ed.; 5th ed.).

Dalcomune, M. (2021). Conheca as vantagens do SAP HANA . Blog Nordware.
https://nordware.io/blog/conheca-as-vantagens-do-sap-hana/

Devece, C., Palacios, D., & Martinez-Simarro, D. (2017). Effect of information management capability on
organizational performance. Service Business, 11(3), 563-580.
https://doi.org/10.1007/S11628-016-0320-7

Direcdo-Geral das Atividades Econdmicas. (2022a). https://www.dgae.gov.pt/estatisticas/dashboard-de-
monitorizacao-da-atividade-dos-ecossistemas-industriais.aspx

Direcdo-Geral das Atividades Econdmicas. (2022b). https://www.dgae.gov.pt/estatisticas/dashboard-de-
monitorizacao-das-empresas-nacionais-nao-financeiras.aspx

54



Ellwein, C., Elser, A., & Riedel, O. (2019). Production planning and control systems - a new software
architecture Connectivity in target. Procedia CIRP, 79 361-366.
https://doi.org/10.1016/J.PROCIR.2019.02.089

Ellwein, C., Elser, A., Vollmer, M., & Riedel, O. (2020). Connected production planning and control
systems - implementation and the optimization process for subcontracting. Procedia CIRP, 88,
191-196. https://doi.org/10.1016/J.PROCIR.2020.05.034

Febratex Group. (2019). /ndustria téxtii em Portugal: como é sua influéncia e reconhecimento?
https://fcem.com.br/noticias/industria-textil-em-portugal-como-e-sua-influencia-e-
reconhecimento/

Freitas, R. de C., & Freitas, M. do C. D. (2020). Information management in lean office deployment
contexts. International ~ Journal — of Lean  Six  Sigma, 11(6), 1175-1206.
https://doi.org/10.1108/1JLSS-10-2019-0105

Fromhold-Eisebith, M., Marschall, P., Peters, R., & Thomes, P. (2021). Torn between digitized future and
context dependent past — How implementing ‘Industry 4.0" production technologies could transform
the German textile industry. 7echnological Forecasting and Social Change, 166, 120620.
https://doi.org/10.1016/J.TECHFORE.2021.120620

Haddara, M. (2022). ERP systems selection in multinational enterprises: a practical guide. /nfernational
Journal  of  Information  Systems and  Project  Management,  61), 43-57.
https://doi.org/10.12821/ijispm060103

Haddara, M., Gethesen, S., & Langseth, M. (2022). Challenges of Cloud-ERP Adoptions in SMEs. Procedia
Computer Science, 196, 973-981. https://doi.org/10.1016/J.PROCS.2021.12.099

Hamel, G., & Prahalad, C. K. (1994). Competing for the Future. Harvard Business School Press .

Karacapilidis, N. I., & Pappis, C. P. (1996). Production planning and control in textile industry: A case
study. Computers in Industry, 302), 127-144. https://doi.org/10.1016/0166-3615(96)00038-3

Kolding, M., Sundblad, M., Alexa, J., Stone, M., Aravopoulou, E., & Evans, G. (2018). Information
management — a skills gap? Bottom Line, 31(3-4), 170-190. https://doi.org/10.1108/BL-09-
2018-0037

Kumar, R., Singh, R. K., & Dwivedi, Y. K. (2020). Application of industry 4.0 technologies in SMEs for
ethical and sustainable operations: Analysis of challenges. Journal of Cleaner Production, 275.
https://doi.org/10.1016/J.JCLEPRO.2020.124063

Majumdar, A., Garg, H., & Jain, R. (2021). Managing the barriers of Industry 4.0 adoption and
implementation in textile and clothing industry: Interpretive structural model and triple helix
framework. Computers n Industry, 125, 103372.
https://doi.org/10.1016/J.COMPIND.2020.103372

Martins, M. A. B. (2020). /mplementacéo e avaliacdo de uma ferramenta de monitorizacdo da producéo.
http://hdl.handle.net/1822/64927

MJV Technology & Innovation. (2021). Sistema SAP: saiba tudo o que vocé precisa sobre esse ERP .
https://www.mjvinnovation.com/pt-br/blog/sistema-sap/

Oliveira, A. C. M. da C. (1996). Tecnologia de Informacao: competitividade e politicas publicas. Revista
de  Administracao de  Empresas, 36(2), 34-43. https://doi.org/10.1590/S0034-
75901996000200006

Oliveira, R. F. de. (2017). Andlise aos processos de moniforizacao da producdo numa empresa téxtil.
http://hdl.handle.net/1822/49109

Olsen, K. A., Seetre, P., & Thorstenson, A. (1997). A procedure-oriented generic bill of materials.
Computers & Industrial  Engineering, 3A1), 29-45. https://doi.org/10.1016/S0360-
8352(96)00058-7

55



Oluyisola, O. E., Sgarbossa, F., & Strandhagen, J. 0. (2020). Smart Production Planning and Control:
Concept, Use-Cases and Sustainability Implications. Sustainability 2020, Vol. 12, Page 3791, 129),
3791. https://doi.org/10.3390/SU12093791

Pedersen, M. R., Nalpantidis, L., Andersen, R. S., Schou, C., Bagh, S., Kriiger, V., & Madsen, 0. (2016).
Robot skills for manufacturing: From concept to industrial deployment. Robotics and Computer-
Integrated Manufacturing, 37, 282-291. https://doi.org/10.1016/J.RCIM.2015.04.002

Pereira, G. de S. (n.d.). CURSO TEXTIL EM MALHARIA E CONFECCAO MODULO 2 - INTRODUCAO A
TECNOLOGIA TEXTIL. MINISTERIO DA EDUCACAO - UNIDADE DE ENSINO DE ARARANGUA .

Pinto, A. S. R. da S. (2021). Economia Circular e Andlise de Ciclo de Vida. Estudo de casos na Industria
Téxti/ [Instituto Superior de Engenharia do Porto]. https://recipp.ipp.pt/handle/10400.22/18734

Pirola, F., Zambetti, M., & Cimini, C. (2021). Applying simulation for sustainable production scheduling:
a case study in the textile industry. [FAC-PapersOnLine, 541), 373-378.
https://doi.org/10.1016/J.IFACOL.2021.08.041

Prado, E. P. v., & Souza, C. A. (2013). Fundamentos de Sistemas de Informacao (Elsevier, Ed.).

Rahmani, M., Romsdal, A., Sgarbossa, F., Strandhagen, J. 0., & Holm, M. (2022). Towards smart
production planning and control; a conceptual framework linking planning environment
characteristics with the need for smart production planning and control. Annual Reviews in Control,
53, 370-381. https://doi.org/10.1016/J. ARCONTROL.2022.03.008

Riopele. (2022). https://www.riopele.pt/

Rodrigues, A. S. F. (2021). Fatores de Flexibilizacdo e Produtividade na Indistria Téxtil e Vestuario.
Universidade Beira Interior.

Romsdal, A., Sgarbossa, F., Rahmani, M., Oluyisola, O., & Strandhagen, J. O. (2021). Smart Production
Planning and Control: Do All Planning Environments need to be Smart? /FAC-PapersOnlLine, 54(1),
355-360. https://doi.org/10.1016/J.IFACOL.2021.08.161

Saad, S. M., Bahadori, R., Jafarnejad, H., & Putra, M. F. (2021). Smart Production Planning and Control:
Technology Readiness Assessment. Procedia Computer Science, 180, 618-627.
https://doi.org/10.1016/J.PROCS.2021.01.284

Saeger, M. M. de M. T., Oliveira, M. L. P. de, Neto, J. A. S. de P., & Neves, D. A. de B. (2017).
Organizacdo, acesso e uso da informacdo: componentes essenciais ao processo de Gestdo da
Informacdo nas organizacles. Fdginas A&b. Arquivos & Bibliotecas, 1, 52-64.
https://doi.org/10.21747/21836671/PAG6A4

SAP. (2019). An Introduction fo SAP HANA. hitps://sapphiresystemsdigital.s3.eu-west-
2.amazonaws.com/5815/5428/7384/SAP_HANA.pdf

Saunders, M., Lewis, P., & Thornhill, A. (2016). Research Methods for Business Students (Seven Edit.).
Pearson.

Shrouf, F., & Miragliotta, G. (2015). Energy management based on Internet of Things: practices and
framework for adoption in production management. Journal of Cleaner Production, 100, 235-246.
https://doi.org/10.1016/J.JCLEPRO.2015.03.055

Silva, C. M. 0. (2020). /nformatizacdo do Processo de Planeamento e Controlo da Producao.
http://hdl.handle.net/1822/70336

Silva, R. R. da. (2015). Modelacdo de processos e implementacdo de ferramentas de Planeamento e
Controlo da Producdo numa empresa de producdo de resguardos de banho.
http://repositorium.sdum.uminho.pt/handle/1822/39172

Silva, S. A. 0. (2020). Gestao do Design Aliado ao Empreendedorismo na Industria Téxtil. Universidade
do Minho, Escola de Engenharia.

Sousa, R. M., Martins, P. J., & Lima, R. M. (2009). Formal grammars for product data management on
distributed manufacturing systems. /FIP Advances in Information and Communication Technology,
307, 573-580. https://doi.org/10.1007/978-3-642-04568-4_59

56



Teixeira, F. A. de O. (2014). O papel da gestao de informacao de artigos na programacdo da producao
em ambientes de grande diversidade [Universidade do Minho].
http://repositorium.sdum.uminho.pt/handle/1822/33181

Thomas, A., Haven-Tang, C., Barton, R., Mason-Jones, R., Francis, M., & Byard, P. (2018). Smart systems
implementation in UK food manufacturing companies: A sustainability perspective. Sustainability
(Switzerland)), 10(12). https://doi.org/10.3390/SU10124693

Tomas, D., Teixeira, L., & Moura, A. (2016). Mobile applications in the industrial sector: Development
and evaluation of a solution to support data registry for the planning and production control. Afas
Da Conferencia Da Associacao Portuguesa de Sistemas de Informacao, 16, 269-277.
https://doi.org/10.18803/CAPSI.V16.269-277

Vancza, J., Monostori, L., Lutters, D., Kumara, S. R., Tseng, M., Valckenaers, P., & van Brussel, H.
(2011). Cooperative and responsive manufacturing enterprises. C/IRP Annals, 6((2), 797-820.
https://doi.org/10.1016/J.CIRP.2011.05.009

Vollmann, T. E., Whybark, D. C., Berry, W. L., & Jacobs, F. R. (2005). Manufacturing Planning and Contro/
Systems for Supply Chain Management (MCGRAW-HILL EDUCATION, Ed.; 5th ed.).

Wang, G., Gunasekaran, A., Ngai, E. W. T., & Papadopoulos, T. (2016). Big data analytics in logistics and
supply chain management: Certain investigations for research and applications. /nternational
Journal of Production Economics, 176, 98-110. https://doi.org/10.1016/J.1JPE.2016.03.014

Zheng, H. L., Wang, Y. P., & Wan, X. Y. (2008). RFID-based synchronization of information flow and
material  flow.  Journal of Advanced  Manufacturing  Systems, /2), 271-274.
https://doi.org/10.1142/S0219686708001553

Zheng, P., wang, H., Sang, Z., Zhong, R. Y., Liu, Y., Liu, C., Mubarok, K., Yu, S., & Xu, X. (2018). Smart
manufacturing systems for Industry 4.0: Conceptual framework, scenarios, and future perspectives.
Frontiers of Mechanical Engineering, 13(2), 137-150. https://doi.org/10.1007/S11465-018-
0499-5

Zipfel, A., Braunreuther, S., & Reinhart, G. (2019). Approach for a Production Planning and Control
System in Value-Adding Networks. Procedia CIRP, 81, 1195-1200.
https://doi.org/10.1016/J.PROCIR.2019.03.291

57



APENDICES

APENDICE 1 — FERRAMENTA DESENVOLVIDA COMO APOIO A0 PCP
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Figura 23 - Ferramenta desenvolvida como apoio ao PCP
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APENDICE 2 - CRONOGRAMA DA PRODUGAO NA FERRAMENTA DESENVOLVIDA
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1 Trabalha
Dias de Trabalho - tecelagem 12
Trabalho Trabalho
AcabamentocTorceduraTingimento
15/07/2022 Sex 1 15/07/2022 Sex 1 1

16/07/2022 Sib

17/07/2022 Dom

18/07/2022 Seg
19/07/2022 Ter
20/07/2022 Qua
21/07/2022 Qui
22/07/2022 Sex
23/07/2022 Séb
24/07/2022 Dom
Seg
Ter
Qua
Qui
Sex
Séb
Dom
Seg
Ter
Qua
Qui
Sex

sab
07/08/2022 Dom

08/08/2022 Seg
09/08/2022 Ter
10/08/2022 Qua
11/08/2022 Qui

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

1
1
1
1

1
16/07/2022 Sib
17/07/2022 Dom

18/07/2022 Seg

e SR R =
i e

SR R S
e

10/08/2022 Qua
11/08/2022 Qui

e
o e

Figura 24 - Cronograma da producéo na ferramenta desenvolvida

59

i i o e e e

e

Dias de Trabalho:

Tingimento
Torcedura
Acabamentos
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