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RESUMO

Revisao da Codificacao do Sistema Industrial de uma Unidade de Producao Téxtil
Com o desenvolvimento das tecnologias de producdo e dos requisitos dos mercados, o aumento da
diversidade de materiais criou a necessidade da criacdo de sistemas de controlo de materiais e
programacdo de necessidades mais sofisticados, de forma a evitar que as empresas sofram
descontinuidades de material. A codificacdo tem como objetivo principal facilitar a comunicacéo dentro
da organizacdo, atribuindo um codigo Unico, representativo a cada artigo, permitindo simplificar as
operacdes dentro da organizacdo. Assim, a identificacdo Unica dos materiais, é o primeiro passo para
possuir um bom sistema de gestdo de materiais e um controlo de inventario eficiente.

A presente dissertacao surge enquadrada no curso de Mestrado em Engenharia e Gestao Industrial, da
Universidade do Minho, e o seu principal propdsito passa pela revisao do sistema industrial de codificacéo
de uma unidade de producao téxtil, integrando-se num projeto de reestruturacao desta mesma unidade
de fabrico. Como componente do projeto, o foco desta revisdo € numa das seccdes da fabrica - a Cozinha
de Cores, realizando-se uma analise aos seus processos de gestao da informacao de artigos.

Como base para a criacao das propostas de melhoria realizou-se, numa primeira fase, uma revisao critica
da literatura, na qual se estudaram conceitos e abordagens relacionadas com a industria 4.0 e a gestao
de informacao de artigos, analisando-se diversos sistemas de codificacao que ja existem atualmente e
sao amplamente utilizados em diferentes areas.

Posteriormente, na fase “As Is”, sao identificados varios problemas que advém da existéncia de sistemas
de codificacao desatualizados, procedimentos rudimentares e um sistema ERP ineficiente. Tudo isto cria
problemas para a unidade produtiva, nomeadamente a ocorréncia erros de producao, que incorrem em
prejuizo, e a existéncia de stocks permanentemente desatualizados

De forma a colmatar os problemas identificados, propdem-se dois sistemas de codificacdo com novas
normas claramente estabelecidas, um para a codificacao de tintas criadas na cozinha de cores e outro
para a codificacao de matérias-primas. Adicionalmente propdem-se alteracdes no sistema ERP de forma
a reduzir a ocorréncia de erros e mudancas no sistema de rotulos que existe atualmente, preparando a

seccao para a integracao no projeto de digitalizacao do chao de fabrica que ira ocorrer no préximo ano.

Palavras-chave: Codificacao, Digitalizacao, Gestao de Informacao, Sistema ERP



ABSTRACT

Revision of the Industrial Codification System in a Textile Production Unit
With the development of production technologies and the requirements of the markets, the increase in
the diversity of materials has created the need for the creation of more sophisticated material control and
scheduling systems, in order to prevent companies from suffering material discontinuities. The main
objective of the Codification is to ease communication within the organization, assigning a unique
representative code to each article, allowing to simplify operations within the organization. Thus, the
unigue identification of materials is the first step to have a good materials management system and an
efficient inventory control.
This dissertation is part of the Master's degree in Industrial Engineering and Management, from University
of Minho, and its main purpose is to review the industrial coding system of a textile production unit,
integrating in a restructuring project of this same manufacturing unit. As a component of the project, the
focus of this review is on one of the sections of the factory - the Color Kitchen, carrying out an analysis of
its article information management processes.
As a basis for the creation of the improvement proposals, a critical review of the literature was carried
out in the first phase, in which concepts and approaches related to industry 4.0 and article information
management were studied, analyzing several coding systems that already exist today and are widely used
in different areas.
Subsequently, in the "As Is" phase, several problems are identified that come from the existence of
outdated coding systems, rudimentary procedures, and an inefficient ERP system. All this creates
problems for the production unit, namely the occurrence of production errors, which incur losses, and
the existence of permanently outdated stocks.
In order to address the identified problems, two coding systems with new clearly established standards
are proposed, one for the coding of paints created in the color kitchen and the other for the coding of raw
materials. In addition, changes to the ERP system are proposed to reduce the occurrence of errors and
changes to the label system that currently exists, preparing the section for its integration into the shop

floor digitalization project that will take place next year.

Keywords: Codification, Digitization, Information Management, ERP System

vi



iNDICE

Direitos de Autor e Condicoes de Utilizacdo do Trabalho por Terceiros........ccoeevveeecieecieeeiiie e, ii
JaYe = o Tol 0 LT 01 (oL S OO PP OO PPRRRUPUPR iii
Declaracao de INtEZrdade .......oooiviiiii e e iv
RESUIMIO. 1.ttt h bttt h e bt et e Rttt b e Rttt et ettt v
ADSTFACT. .. h ettt ettt Vi
Lista de Abreviaturas, Siglas € ACIONIMOS .....c..eeicuiie ittt et et Xi
LISTA B FIGUIS . uveee ittt e e ettt e e e ettt e e e e et e e e e eebbaeeeeeabaeeeeanbaaeeans Xii
LiSta & TADEIAS ...ttt Xiv
N (911 (0T [N or= (o SRR 1
O R 1 o To [V = o =T .4 =T 01 (RSP RRRSU 1
L O o] -1 1Y OSSP PR RSP OPRRTR 2
1.3 Metodologia de INVESHIZACA0 .....uvveeiieieee e 3
1.4 EStrutura da diSSEACAOD .......ceieeeeee ettt 4

Y Y E ToJ =11 o] oY | o7 IR 6
2.1 INAUSEIIA 4.0 s 6
2.1.1  Cyber-Physical SYStEMS (CPS) ......coiiueiieiiiiie et e eaee e 7
2.1.2  Internet of ThINGS (I0T) .oueveeieiciiie ettt et e e earae e e s eaaee e e 7
2.1.3  Internet of SEIVICES (10S) ....eeiiiieeeie ettt e e e 8
2.1.4  SMArt FACIOMIES ...cuiiiiieeiee s 9

A O U1 ()1 1= otz (o =Y g I 1 T Y TSR 9
2.3 Product Data Management (PDM) ........ooioueiiiiieee e 11
2.3.1  SISTEMA ERP ..o 12
2.3.2  Listas de Materiais (BOM).......ccuueiiiiiiiee et e 12

A 0o T [ o7 [or= To T (Y= T (0 R 13

Vii



2.4.1  Sistema de ClassSificacao de BriSCH.......cccueicueeiiie e 16

2.4.2  Sistema de Classificacao de Kodak............ccooueiiiiiiiiiiiiiii e 17
2.4.3  Sistema de Codificaco de OPItZ.......ceeevuiiiiiiiiiii e 18
2.4.4  Sistema de Codificacdo de DCLASS ..........oooiiii e 18
2.4.5  Sistema Harmonizado (HS).......oooiiiiiii ettt 20
2.4.6  Sistema Pantone Color COAE ........couiiiiiiiiiiiie e 21
2.4.7  Resumo dos Sistemas ANaliSAd0S ........cceuuriiiieiieie e 23

3. DESCHGAD Aa EMPIESA .eeiiitiii ittt ettt et e et e e et e e e ate e e etae e e beeeette e e eteeeareaeas 25
3.1  Caracterizagd0 € 10CAlIZACAOD .......ccveeeieiee et 25
3.2 Caracterizacao € 10CaAlIZACAOD ........ecveeieieiie ettt 27
3.3 EHIUScuiiuiieeieciteite st 27
3.3.1  Certificaces dos ProdUutos ...........cceiiuiiiiiiiiiiieccie et 29
3.3.2  Estrutura Organizacional.............oceeiieieicie ettt 29
3.3.3  ProCeSS0O ProdULIVO......c.veiiiiieiiiie e 30
3.3.4  C0zZiNha A COMES ......iiiiiiitiiie e 33

4. Caracterizacao e Diagndstico da Situagao AUl .........cceeeeieviieeiicieee e 37
4.1  Sistemas de codificacao de AriZ0S......uueiiiiceiiiee et 38
4.1.1  Analise ao Sistema de Codificacdo de Tintas Atual ......ccceveeeecvieeeiecie e 38
4.1.2  Oportunidades de melhoria identificadas com o Sistema de Codificacdo de Tintas....... 42
4.1.3  Sistema de Codificacdo de Matérias-Primas ........ccoceeiveveeeiiecee e 44

4.1.4  Oportunidades de melhoria identificadas com o Sistema de Codificacdo de Matérias-

Primas 46

4.2  Etiquetas € ROTUIOS A TINTAS .....vveeeiieiiee ettt e e 48
4.2.1  Oportunidades de melhoria da Analise de Etiquetas e Rotulos de Tintas .........cc........... 50

5. Propostas de MEINOIIAS........ccvuviiicriie ettt e e e et e e et ae e e e eaaee s 54
5.1  Propostas de melhoria para o sistema de codificacao de tintas..........cocceevvvveveiviieeeeiinnen. 54

viii



5.2 Sistema de codificacao de Matérias-primas ........c.ccooueeeiiiiiiie e 57

5.3  Sistema de Etiquetas € ROtUIOS de Tintas ........ccvvvviiiiiiiei e 60
5.3.1  Processo de criacao de etiQUELAS......cuiiivii i 60
5.3.2  Maquina de Plastificacdo de Etiquetas .........coeeieiiiiiiic 61
5.3.3  Documento de registo de aCeIMOS......c.uiiiuie i 62

5.4 Consideracdes Propostas de MEINOKIa ........cocuuiiiueiiiiiccce et 63

6. Andlise e disCuSSA0 de reSUMAAOS .......eoiviiiiiiiiie e 64

6.1  Sistemas de COdIfICAGAD........cccuii i 64
6.1.1  Sistema de codificacao de tintas.......c.coovuiiiiiiiice e 64
6.1.2  Sistema de codificacao de Matérias-primas........cceeeceeeeiueeecieeece e 66
6.1.3  Evolucao futura dos sistemas de codificacan..........ccoveeviviiiiiiiiie e, 67

6.2  Sistema de Rotulos e Rastreabilidade de Tintas .........cccoovriiieiiiiiiieeee e 69

6.3  Integracao com o projeto de digitalizacao ..........ccuveeiiiviiiiieieee e 69

7. Conclusdo e Consideracies FULUIAS ......ccvviivee ettt et 71
RETEIENCIAS ...ttt bbbttt ettt 72






LISTA DE ABREVIATURAS, SIGLAS E ACRONIMOS

BOM
BOO
CM
CPS
CPU
DLCASS
ERP
FHI
HS
loS
loT
KPI
PDM
PMS
WSN
TCX
TPG
TPX

Bill of Materials

Bill of Operations
Customizacdo em Massa
Cyber-Physical Systems
Central Processing Unit
Design and Classification Information System
Enterprise Resource Planning
Fashion, Home + Interiors
Harmonized System

Internet of Services

Internet of Things

Key Performance Indicators
Product Data Management
Pantone Matching System
Wireless Sensor Networks
Textile Cotton eXtended
Textile Paper Green

Textile Paper eXtended

Xi



LISTA DE FIGURAS

Figura 1 - Sistemas CYDEr FiSICOS......ccuuiiiiii ettt ettt 7
Figura 2 - 10T (Fonte: GUDBDI, J. 2012) .eeeiiiiecee ettt 8
Figura 3 - Exemplo dos dois primeiros niveis utilizados no sistema KodaK.........cccccoevveiiiiiiiiecicnnnnne, 17
Figura 4 - Especificacao e tipos de materiais no terceito nivel do sistema Kodak ...........cccccceveeinnenne, 18
Figura 5 — Exemplo de combinacéo de arvores do sistema DCLASS .........ooooiiiiiiiiiiieceeece e, 20
Figura 6 - Processo produtivo do Setor tEXEL ........c...oocueiiiiie e 28
Figura 7 - Listagem de técnicas de estampagem tradicional ...........cccoeeiiiiiiiiiiiiiic e, 30
Figura 8 - Layout do Ch80 de fADIICA .....coiuveiiceie e 31
Figura 9 - Maquina de Estampagem Tradicional ROQ .........coovviiiieiiiieecee e 31
Figura 10 - Maguina Manual de AMOSIAS ........eeiiuiiiiiie ettt 32
Figura 11 - Fluxograma do Processo ProdUtiVO ..........c.eeoiiiiiiiiicic e 32
Figura 12 - Layout da Seccao da Cozinha de COreS ........ccueeiieiuieiie e 34
Figura 13 - Exemplo de capa pastifiCada...........oeoiouiiiiiiiie e 36
Figura 14 - Catalogos Pantone utilizados na Cozinha de COres ........ocvveeueeiceeeicie e 39
Figura 15 - Representacdo no ERP da listagem de tintas criadas na Cozinha de Cores........c...cou....... 41
Figura 16 - Criacdo da tinta 18-1664TP no sistema ERP .........ooooviiiiiiecee e, 41
Figura 17 - Introducéo da receita do artigo 18-1664TP no sistema ERP.........covvvvviiiiiiiiiiiieeeeee 42
Figura 18 - Exemplos de duas cores codificadas com o sistema Pantone FHI...........ccccooevveviiiiennnenn. 44
Figura 19- Estrutura de codigo do artigo MINERGLUE SRG ..........ocoviviieiiiiee e 45
Figura 20 - Introducdo da matéria-prima 044FLOCO no sistema ERP .......c.c.oovvvvcviiiiieeeeee e 46
Figura 21 - Exemplo de rétulo representado N0 CorelDraw...........eeoveuveeeceeceeeeeeeciee e 48
Figura 22 - Exemplo de rétulo colado no respetivo balde de tinta...........oooeveeiiicieeeiice e, 49
Figura 23 - Local de rececao das tintas de ProdUGA0 .........eeeeieveeii i 49
Figura 24 - Exemplos de etiquetas danificadas ...........ocovvveiieicieee et 51
Figura 25 - Exemplo de ReZiSt0 A& ACEIOS ... ..veiiiiceiie ettt 52
Figura 26 - Exemplo de retificacdo manual da etiqueta..........ccouvvviioeeiieiicie e 52
Figura 27 - Diagrama de ISNIKAWA ........c.uueeiiieeie ettt e st e e e e raee e e e eraaee s 53
Figura 28 - Proposta de nova estrutura de codigo.......ccceeveevivieeinnns Erro! Marcador nao definido.
Figura 29 - Novo Layout de Introducao de Tintas.........coocveiieiiiiie e 56

Xii


file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364312
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364313
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364315
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364316
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364317
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364318
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364319
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364320
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364321
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364322
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364323
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364324
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364325
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364326
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364327
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364328
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364329
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364330
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364331
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364332
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364333
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364334
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364337
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364338
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364339

Figura 30 - Exemplo de estrutura de codificacdo de matérias-primas ........cccceveeeeveecireeeciee e, 58

Figura 31 - Proposta de layout da interface para a introducao de matérias-primas .........c..cccoeeeveenne. 59
Figura 32 - Proposta de novo layout para introducao da receita........cocoeeveeivieiiiiiciiie e, 60
Figura 33 - Proposta de layout para o rétulo dos baldes de tinta..........cccceeveiiiiicciiccc e, 61
Figura 34 - Maquina Plastificadora HP OneLam 400 A4 125 H..ocooiiiiiiieieceece e 62
Figura 35 - Ficheiro Excel de Registo de Acertos com um exemplo ilustrado .........ccccoveevvieiciecinnenne, 62

Xiii


file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364341
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364342
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364343
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364345
file:///C:/Users/CATARINA%20COSTA/Desktop/Tese/Dissertação_CatarinaRibeiroCosta.docx%23_Toc153364346

LISTA DE TABELAS

Tabela 1 - Beneficios da implementacao de um sistema ERP .....c..coooviiiiiiiiii i, 12
Tabela 2 - Resumo dos Sistemas de CodifiCaCa0 .......cuuiiiiiiiiiiiiie e 23
Tabela 3 - Numero de artigos em cada Familia de Tipo de Tinta .......ccceevvveeiiiiicciiece e, 40
Tabela 4 - Identificacdo de problemas no Sistema de Codificacdo de Tintas da empresa.................... 43
Tabela 5 — Familias e numero de artigos em cada familia de Matéria-Prima ..........ccccccoevviiiieiinnnnnne, 45
Tabela 6 - Problemas identificados na codificacdo de matérias-primas.........ccccceevvevvieeeciecice e, 47
Tabela 7 - Exemplo de codificacao e subclasses da classe de matérias-primas "Auxiliares" ................ 57
Tabela 8 - N° de artigos em cada familia de tiNtas........ccuevviiiciiei i 65
Tabela 9 - N° de artigos em cada classe de Matérias-primas ........ccoeeeeeeieeeeieciee e 67
Tabela 10 - Familias e Subfamilias de Tintas e respetivos cOdiZ0S........cccevveiveeiieiiieeiiece e 80
Tabela 11 - Novas categorias de cor de tiNtas.........eeiiiiuiii e 80

Xiv



1.INTRODUCAO

A presente dissertacdo, desenvolvida no ambito da unidade curricular Dissertacdo em Engenharia
Industrial, foi realizada num ambiente industrial, numa unidade de fabrico do grupo Valérius, com o tema
“Revisdo da Codificacdo de uma Unidade de Producéo Téxtil".

Neste capitulo ¢ feito, inicialmente, o enquadramento do tema desenvolvido na dissertacao, assim como
a definicdo dos seus objetivos. Além disso, apresenta-se a metodologia de investigacdo utilizada e a
estrutura que é seguida no documento, fazendo-se também uma breve descricdo da empresa que foi

alvo de estudo.

1.1 Enquadramento

0 grau de competitividade que as empresas tém enfrentado nos ultimos anos tem-se tornado cada vez
maior, fazendo com que as empresas que se distinguem sejam aquelas que sao capazes de fornecer
mais rapidamente que os concorrentes produtos altamente customizados, que vao de encontro as
necessidades dos consumidores e, simultaneamente, as restricdes das proprias empresas (Mesihovic et
al., 2000).

Tendo em conta que os mercados globais continuam a evoluir para o aumento desta competitividade,
aumenta simultaneamente o nivel de pressao colocado sobre as organizacoes, para que estas sejam
capazes de oferecer estratégias e produtos inovadores, capazes de as diferenciar no mercado. Este
aumento da procura de produtos com um alto nivel de personalizacéo, tem exigido que as organizacoes
no contexto industrial sejam capazes de adaptar os seus modelos de gestdo da producao, associados
aos paradigmas de producao tradicionais.

A adocao deste tipo de estratégias estd associada ao conceito da Customizacdo em Massa (CM),
identificada por Tseng ef a/. 1996 como a estratégia que permite as empresas entregar produtos que
satisfazem os requisitos do cliente, com um nivel de eficiéncia proximo da producéo em massa. Neste
paradigma, torna-se critico fornecer produtos e servicos concebidos para a individualidade de cada
cliente, através da agilidade e flexibilidade do processo e integracao do ciclo de vida do produto.

Este desenvolvimento das tecnologias de producao e dos requisitos dos mercados, combinados com o
aumento da diversidade de materiais faz com que exista uma grande quantidade de informacédo para
gerir nos sistemas das organizacoes, criando a necessidade da criacdo de sistemas de controlo de

materiais e programacao de necessidades mais sofisticados. (Gabriel, 2005).
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0 trabalho realizado ao longo desta dissertacao constitui a primeira fase do projeto de reestruturacao e
digitalizacao desta unidade produtiva, que se integra num outro projeto de maior dimensdo, comum a
diversas empresas do grupo Valérius. O objetivo final do grupo passa pela criacdo de um cluster téxtil
capaz de integrar todas as unidades produtivas, tendo em conta os principios da Industria 4.0 e a criacdo
de fabricas inteligentes, de modo a obter uma estrutura vertical ao longo de toda a cadeia de valor.

O conceito da Industria 4.0 ¢, para o grupo Valérius, visto como a principal estratégia para o aumento
da competitividade. Através da otimizacao da cadeia de valor, com uma producao dinamica e um controlo
auténomo das unidades produtivas, a criacdo de fabricas inteligentes vai introduzir no grupo uma nova
abordagem produtiva que permitira a obtencao de produtos inteligentes, com uma identificacdo unica,
gue podem ser localizados em todas as etapas do processo.

Tendo isto em conta, todos os materiais de uma empresa, sejam matérias-primas, artigos em producao
ou produtos, devem ter um codigo atribuido. A codificacao deve facilitar a comunicacao dentro de uma
organizacao, atribuindo um cédigo Unico, representativo a cada artigo, que permite simplificar as
operacdes dentro da empresa (Sheikh, 2003). Assim, a identificacdo Unica dos materiais, € o primeiro
passo para possuir um bom sistema de gestdo de materiais e um controlo de inventario eficiente
(Baranger et al,, 1994; Nyemba et al., 2017)

A mudanca de paradigma para a integracao na Industria 4.0 € um projeto de longo prazo que requer um
processo gradual. Neste processo, € essencial que se garanta a manutencao do valor ao longo de todas
as fases do processo produtivo e, por isso, indispensavel que se conhecam bem 0s processos atuais e
de que forma estes contribuem para acrescentar valor aos produtos.

E neste contexto que surge a presente dissertacéo, a qual ira incidir na tematica de codificacdo de tintas
e matérias-primas da cozinha de cores da unidade produtiva Erius - Estamparia, de acordo com os
objetivos estratégicos e operacionais tracados pelo Departamento de Engenharia e Inovacao do Grupo
Valérius. Como primeiro passo, o departamento reconheceu a necessidade da realizacao deste projeto,
uma vez que o processo de identificacdo Unica dos materiais se revela extremamente ineficiente,

contribuindo para a ocorréncia de erros, que podem gerar grandes prejuizos para a empresa.

1.2 Objetivos

O principal objetivo da presente dissertacao é a apresentacao de solucoes para a melhoria do processo

associado & gestdo de informacéo dos artigos da Erius — Estamparia, fazendo uma proposta de alteracéo



nos sistemas de codificacdo na seccdo de cozinha de cores da fabrica. Com este intuito, tem-se como

objetivos especificos os seguintes:

e Analisar os processos de gestdo de informacédo associada aos artigos que a empresa utiliza
atualmente, especialmente aqueles que estao associados a cozinha de cores.

e Diagnostico de problemas existentes com a utilizacdo do sistema atualmente implementado.

e Revisdo do sistema de codificacdo de tintas e matérias-primas, integrando este com o sistema
ERP, de forma a disponibilizar um sistema de identificacdo, rastreamento, planeamento e

controlo da producéao.

1.3 Metodologia de Investigacao

Para a realizacao da presente dissertacao, a primeira fase iniciou-se com a realizacao de uma pesquisa
bibliografica com recurso a varias fontes, nomeadamente livros, artigos cientificos e teses de dissertacao
da mesma area, de forma a adquirir conhecimento sobre as diversas areas nas quais o projeto esta
inserido. Posteriormente foi realizada uma revisao critica a esta pesquisa, a qual é possivel verificar no
capitulo 2 da presente dissertacao.

Segundo Beillerot (1991), sdo trés os requisitos basicos da atividade investigativa: “ser geradora de novos
conhecimentos; apoiar-se numa metodologia rigorosa; ter um caracter publico, para poder ser apreciada
pela comunidade cientifica” (p. 19). Atualmente, verifica-se que na literatura nao existe um método de
investigacao seguro, capaz de eliminar o erro na elaboracao e validacao de teorias, pelo que se devera
adotar uma teoria em funcao do contexto do problema. (Sarramona, 1989).

Tendo em conta a natureza pratica do projeto, recorreu-se a metodologia Action-Research (AR). Esta
metodologia assenta numa investigacao ativa, procurando identificar problemas e produzir um plano de
acao iterativo, com a definicao as melhores estratégias (Dickens ef a/., 1999).

A AR funciona de acordo com um processo ciclico de quatro passos: planear, agir, analisar e concluir
acerca dos resultados. O ciclo recomeca apos a analise das conclusdes retiradas (Coughlan ef a/.,2002)).
Tendo isto em conta, apos a construcao de uma boa base teorica através da revisdo bibliografica, o
processo de investigacéo iniciou-se com a analise do processo de gestao de informacao dos artigos da
cozinha de cores da unidade produtiva. E nesta seccdo que as matérias-primas sao codificadas, dando
origem a tintas, as quais também ¢é atribuida uma identificacdo unica. Logo, este local sera o foco de

avaliacdo e, consequentemente, as restantes fases do processo investigativo.



Tendo em conta o diagndstico realizado, na fase do planeamento realizou-se um estudo dos problemas
identificados através da observacao direta e do estudo dos processos. De forma a mitigar cada um dos
problemas, foram apresentadas propostas de melhoria, planeando-se qual a abordagem para a sua
implementacao, a curto e longo prazo, de acordo com os objetivos especificos do projeto de digitalizacao
da fabrica.

Na fase da acdo, desenvolveram-se dois novos sistemas de codificacdo, capazes de garantir um melhor
fluxo de informacao ao longo de toda a cadeia produtiva: um para as matérias-primas e outro para as
tintas, originadas através da mistura das diversas matérias-primas. Para a sua aplicacao, realizou-se uma
revisdo da classificacdo de todos os artigos existentes no sistema, atribuindo-lhes um novo codigo de
acordo com as normas criadas. Adicionalmente, propuseram-se alteracdes no sistema ERP, melhorando
0 processo de introducdo de informacao e eliminando a necessidade de criacdo de um cédigo para os
artigos manualmente. O trabalho realizado nas fases de planeamento e acado encontram-se espelhado
nos capitulos 4 e 5 da dissertacao.

Posteriormente, realizou-se uma avaliacdo, através da analise critica dos resultados das propostas
realizadas, na qual foi possivel verificar quais as melhorias obtidas para a empresa com a adocao dos
sistemas propostos. Conclui-se que a revisdo permitiu eliminar redundancias e erros de codificacdo no
sistema, garantindo, assim, que todos os produtos estavam classificados de acordo com as suas
caracteristicas.

Por sim, na fase de conclusao, foi realizado um estudo de aprendizagens, propondo-se a criacdo de KPI's
para controlar e medir o sucesso da implementacao do projeto. Tendo em conta a integracao desta
dissertacao no projeto de reestruturacao e digitalizacéo da fabrica, espera-se que tanto as propostas de
melhoria atuais, como as propostas de melhoria futuras se iniciem com um novo ciclo de action-research,

dando continuidade a esta metodologia de investigacao.

1.4 Estrutura da dissertacao

A presente dissertacdo encontra-se organizada em sete capitulos, sendo eles a introducao, revisao
bibliografica, descricao da empresa, diagndstico da situacao atual, propostas de melhoria, discusséo e
avaliacdo dos resultados e conclusao.

No primeiro capitulo é feita uma introducdo ao trabalho, onde sao apresentados o enquadramento e
motivacoes do tema que guiaram o desenvolvimento do projeto, assim como os objetivos que se

pretendem atingir, metodologia de investigacao e estrutura utilizadas.



0 segundo capitulo constitui a revisao bibliografica, na qual é feita uma introducdo ao tema da gestao
de informacéao de artigos, associado a industria 4.0 e a criacao de fabricas inteligentes, relacionando-se
esta tematica com a gestao de materiais realizada no processo de planeamento e controlo de producéao.
Além disto, o foco da revisao da literatura incide na codificacdo de artigos, fazendo-se uma analise de
alguns sistemas de codificacdo existentes que sdo amplamente utilizados em diversas areas da industria.
No terceiro capitulo € apresentada a empresa na qual sera realizada a dissertacao, realizando-se,
inicialmente, uma apresentacéo global ao grupo Valérius, & unidade industrial Erius — Estamparia, e, por
fim, e com mais pormenor, a seccdo que vai ser alvo de estudo — a Cozinha de Cores.

No quarto capitulo ¢ feita a caracterizacdo da situacéo atual da unidade industrial em termos de gestao
de informacao de artigos, analisando-se o sistema de codificacdo que esta atualmente implementado.
Para a analise critica realiza-se um diagnostico de falhas identificadas, sendo estas as falhas que se
pretendem colmatar com o desenvolvimento de propostas de melhoria do capitulo seguinte.

Assim, no quinto capitulo apresenta-se varias propostas, nomeadamente um novo sistema de codificacao
para as tintas e matérias-primas, criados para ir de encontro as necessidades da cozinha de cores da
unidade industrial Erius — Estamparia. Além disso, propde-se alteracdes no sistema de etiquetas,
realizando-se alteracdes no sistema ERP e no procedimento, de forma a mitigar a ocorréncia de erros de
stock.

No capitulo seis, é feita analise dos resultados, onde serdao demonstrados os resultados esperados da
implementacao das medidas propostas. Adicionalmente realiza-se a integracao da dissertacdo com o
projeto de digitalizacao do Departamento de Engenharia e Inovacao, estabelecendo-se metas e KPI's
para o futuro.

Por fim, no capitulo sete, retiram-se as conclusdes do trabalho, sao apresentados os impactos e

limitacbes encontradas e sao feitas propostas de melhoria futuras.



2.REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Indistria 4.0

Com a primeira revolucao industrial, no século XVIIl, a producdo artesanal comecou a decrescet,
substituindo-se a forca humana por maquinas a vapor, uma vez que os sistemas existentes eram
incapazes de garantir a qualidade necessaria e de desenvolver novas tecnologias. Surgiram assim
as primeiras fabricas com producdo em série, originando um modelo econémico que permitiu um
aumento significativo do volume de negdcio (Schwab, 2016).

A segunda revolucao industrial caracteriza-se pela introducdo do conceito de producdo em massa,
no final do século XIX, havendo uma introducao dos principios da gestao cientifica, acrescidos da
ideia de padronizacdo dos produtos (Womack ef a/, 2004). Ja na terceira revolucdo industrial, que
surgiu em meados da década de 60, houve uma transferéncia da tecnologia mecanica e analogica
para a eletronica digital (Schoenherr, 2004). Desta forma, a utilizacdo de semicondutores foi
proliferada, introduzindo-se na industria os computadores, automacao e robotizacao em linhas de
producdo, com informacao armazenada e processada de forma digital (Coelho, 2016).

No inicio do século XXI, deu-se inicio a uma nova revolucao na industria através da criacao de
sensores de menor dimensao cada vez mais potentes, a precos cada vez mais baixos, a existéncia
de software e hardware mais otimizados e o desenvolvimento da capacidade de as maquinas
aprenderem e colaborarem, criando uma rede conectada (Coelho, 2016).

Assim, a industria 4.0 tem como objetivo a criacdo de fabricas inteligentes, onde varios tipos de
tecnologias sdo implementados de forma a alcancar um sistema cyber-fisico e uma interface
homem-maquina que permitam criar sistemas de fabrico sustentaveis a nivel econémico,
ambiental e social (Kamble, 2018). A industria 4.0 combina os pontos fortes das industrias
tradicionais com técnicas vanguardistas, abrangendo um conjunto de tecnologias que permitem a
obtencao de produtos inteligentes, integrados em processos digitais e fisicos que se interligam
entre si (Schmidt et a/, 2015).

Os componentes criticos da industria 4.0 sdo os sistemas cyber fisicos (CPS - Cyber-Physical
Systems), Internet das coisas (loT - /nternet of Things) e Internet de servicos (loS - /nternet of
Services), que no seu conjunto, vao dar origem a fabricas inteligentes (Smart Factories) (Hermann,

2016).



2.1.1 Cyber-Physical Systems (CPS)

De acordo com Shafiq et al. (2015), CPS corresponde a conjuncdo do mundo digital e fisico através
da criacdo de redes globais, de forma que as organizacdes possam integrar as suas tecnologias,
sistemas de armazenamento e instalacdes (Kamble, 2018). A capacidade destes sistemas
interagirem com o mundo fisico através da computacdo, comunicacao e controlo permitem obter
informacdo em tempo real através da leitura de sensores e de um controlo dinamico (Tao et al.,
2019). Na figura 1 é possivel observar algumas componentes dos CPS, de acordo com Abosaq,

etal. (2016).

Cyber-

Physical
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Figura 1 - Sistemas Cyber Fisicos
(Fonte: Abosaq & Pervez, 2016)

2.1.2 Internet of Things (loT)

De acordo com Li (2015), a loT é uma rede que conecta todas as coisas, conectando todas as
partes através de sensores inteligentes, permitindo a interacao sem a necessidade de intervencéo
humana, tal como observado na Figura 2. Este conceito foi proposto pela primeira vez em 1999,
por Kevin Ashton, onde este se referia a loT como um conjunto de objetos interligados identificaveis
de forma unica, com tecnologia de identificacao por radiofrequéncia (RFID), tendo a sua definicao
evoluido bastante ao longo dos anos (Joshi, 2013).

As evolucdes das tecnologias sensoriais sem fios aumentaram significativamente a capacidade
sensorial dos dispositivos, fazendo com que o conceito de loT se estenda até tecnologias de
controlo autdnomo e a inteligéncia artificial. Dentro destas tecnologias podem identificar-se redes

sensoriais sem fios (Wireless Sensor Networks - WSN), cédigos de barras, cloud computing, entre



outras. Assim, a loT descreve a préxima geracao de redes, onde todas as coisas fisicas poderao

ter um acesso através da internet (Li, 2015).
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Figura 2 - loT (Fonte: Gubbi, J. 2012)
Em termos industriais, a loT é capaz de melhorar as transacées comerciais através da utilizacao
de redes mais inteligentes, o que ird melhorar significativamente a eficiéncia do processamento
de informacao em tempo real. Desta forma, a loT pode trazer vantagens inter e intra organizacéo,
fazendo com que as empresas que utilizam esta tecnologia possam beneficiar de produtos
competitivos, negdcios mais rentaveis, recursos otimizados e processamento de informacédo em

tempo real (Li, 2015).

2.1.3 Internet of Services (loS)

De forma semelhante a loT, a oS tem vindo a surgir, permitindo as empresas e utilizadores
privados que combinem, criem e oferecam um novo tipo de servicos com valor acrescentado. Sob
0 abrigo da loS, tudo o que é necessario para utilizar aplicacbes de software esta disponivel na
forma de um servico na internet, incluindo o préprio software, as ferramentas para desenvolver o
software e a plataforma (servidores, armazenamento e comunicacao) para a sua execucao.

Assim, passa a existir uma nova dindmica de distribuicdo e o aumento de valor acrescentado,
resultado do surgimento destes novos servicos e da melhoria dos servicos ja existentes, fazendo
com que as necessidades dos clientes sejam satisfeitas e se atinja um novo patamar na agregacao

de valor (Hermann et a/., 2015).



Desta forma, & possivel construir uma fabrica inteligente sobre o conceito de um sistema de
producao descentralizado, no qual humanos, maquinas e recursos comunicam uns com 0s outros,

tal como uma rede social. Isto é possivel devido a integracéo de loT, [0S e CPS.

2.1.4 Smart Factories

Uma Smart Factory ou Fabrica Inteligente € uma solucdo de fabricacdo que procura obter uma
producédo flexivel e adaptavel, capaz de resolver diversos problemas que surgem na fabrica de uma
forma dinamica e rapida.

Estes tipos de fabricas podem, por um lado, estar relacionadas com a automacao, sendo vistas
como uma combinacdo de software, hardware e mecanica, que permitem a otimizacdo dos
processos e guiam a organizacao para a eliminacao do desperdicio de recursos. Por outro lado,
podem ser vistas como uma colaboracao entre diferentes parceiros industriais e nao industriais,
onde a componente “inteligente” advém da criacdo de uma organizacdo com alto nivel de
dinamismo (Hozdi¢, 2015).

As Smart Factories possuem algumas caracteristicas essenciais que as colocam no centro do
conceito de industria 4.0, entre elas a sua elevada flexibilidade para adotar processos de
customizacdo em massa e a conexao de toda a cadeia de abastecimento, o que permite que todas
as partes envolvidas sejam capazes de compreender a sua interdependéncia, fluxo de materiais e
tempos de ciclo de producéao.

Além disso, as fabricas inteligentes permitem a recolha de grandes quantidades de informacao
permanentemente, permitindo a criacdo de valor e 0 aumento da visibilidade da fabrica pela
monotorizacao remota, de forma a ser possivel realizar uma tomada de decisdes otimizada (Shrouf

etal, 2014).

2.2 Customizacao em Massa

O conceito de producdo em massa surgiu no século XIX, caracterizando-se pela producao de
elevadas quantidades de produtos, a um custo e prazos de entrega reduzidos, com uma taxa de
producdo elevada. Este paradigma de producéo em massa foi desenvolvido pelas contribuicdes
dos modelos de F.W.Taylor (1911) e Henry Ford (1913), nomeadamente o modelo T da Ford,

desenvolvido no inicio do século XX. O principal objetivo da gestdo da producéo neste tipo de



industrias passaria por antecipar, reduzir e eliminar todas as fontes de mudanca que poderiam
incorrer em custos adicionais (Claude et a/., 1997).

Atualmente, ¢ exigido que as organizacdes consigam responder a mercados cada vez mais
sofisticados e competitivos, caracterizados por clientes que procuram produtos com um elevado
nivel de personalizacdo e individualizacado (Olsen ef a/, 1998). Neste contexto, surge o conceito
de customizacdo em massa, que corresponde a uma estratégia de producéo focada na oferta de
produtos personalizados a grande escala, satisfazendo os requisitos especificos do cliente a um
preco razoavel (Pine efal., 1993). De acordo com Fogliatto et al. (2012) a customizacdo em massa
€ uma resposta da industria a procura da customizacao de produtos e servicos a um preco
acessivel, sendo, por isso um conceito centrado no cliente.

Com o surgimento de uma economia cada vez mais global, o conceito de customizacdo em massa
tem recebido uma grande atencéo e popularidade tanto na industria como no mundo académico,
uma vez que as industrias se estao a direcionar para uma producao orientada para o cliente. A
customizacdo em massa visa satisfazer as necessidades individuais do cliente, mantendo elevados
niveis de eficiéncia. Isto permite uma diferenciacdo de produto, advinda da capacidade de os
clientes especificarem caracteristicas que pretendem para o produto, o que resulta numa elevada
variedade (Mitchell ef a/., 2000).

Apesar desta oferta tornar um produto mais atrativo para o cliente, existem também repercussoes
negativas que advém desta mudanca, nomeadamente a reducdo da eficiéncia do sistema
produtivo, 0 aumento dos custos de producéo devido ao aumento da complexidade dos produtos,
aumento dos prazos de entrega e aumento dos niveis de stock (Jiao ef a/, 2000). Assim, o
colmatar destes problemas aliados ao aumento de complexidade do produto exigem que as
necessidades de informacao de producao aumentem. Dentro destas necessidades de informacéo
incluem-se o tempo para produzir a informacao, o volume de informacdo e armazenamento, a
utilizacdo de informacao e os processos de controlo de producao (Dean et al., 2008).

De acordo com Jiao, et al. (2012), um dos desafios associados a gestdo de informacao numa
producdo com alta variedade de produtos é a alteracao da abordagem tradicional para lidar com
variantes, tratando cada uma delas como um produto diferente, especificando uma unica lista de
materiais (BOM) para cada variante do produto. Isto pode funcionar com um numero reduzido de
produtos, no entanto, quando os clientes possuem uma liberdade de customizacao tao elevada, o
design e a manutencdo de uma quantidade tdo elevada de estruturas de dados torna-se

extremamente dificil.
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Além disto, existe também uma separacado da informacédo e redundancia de dados, sendo, por
iSS0, necessario que uma organizacao possua ferramentas de gestao da informacao. Estas devem
ser capazes de explicar as relacdes existentes entre as diversas variantes de produtos, através de

uma melhor coordenacao entre o sistema ERP e a gestao de dados de producao.

2.3 Product Data Management (PDM)

Os sistemas de gestdo de informacéo dos produtos (PDM) sdo amplamente utilizados na industria
atualmente, e oferecem uma variedade de funcionalidades em funcdo dos requisitos do mercado
em questdo (Bowland et al., 2003). Cada vez mais as empresas procuram a sua implementacao,
de forma a manter um elevado nivel de competitividade, uma vez que estes sistemas sao utilizados
para controlar a informacdo, documentos, e processos necessarios a fase de producao,
construcao, suporte, distribuicao e manutencdo dos produtos. Assim, os sistemas PDM integram
e gerem todas as informacoes e processos que definem um produto, desde a sua fase de design,
a producao e ao pos-venda, sendo vistos como uma ferramenta de integracdo que conecta
diferentes areas, garantindo que a informacao correta esta disponivel para a pessoa certa, no
momento e forma corretos (Philpotts, 1996; Liu ef a/,, 2001).

Existe uma certa confusédo entre sistemas PDM e sistemas ERP, no entanto um PDM gere a
engenharia e a informacdo de design de um produto, bem como as relacdes existentes na
producao durante o ciclo de vida deste mesmo produto, enquanto o ERP é um sistema de controlo
especifico para sistemas de fabrico. O facto de o PDM possuir uma nocao clara da gestao de um
ciclo de vida do produto € o que o distingue de outros sistemas disponiveis atualmente (Liu ef a/.,
2001).

A gestao da informacao dos artigos, das listas de materiais e das operacdes de producdo tem
vindo a tornar-se um problema para os sistemas de gestdo da informacéo, uma vez que existe
uma elevada quantidade e variedade de dados para gerir simultaneamente. Assim, os modelos
convencionais passam a constituir um entrave, bem como uma das principais causas deste
problema. Estes modelos atribuem um numero de identificacao — codigo do artigo, Bill of Materials
(BOM) e uma Bill of Operations (BOO) para cada item, podendo ser ele uma matéria-prima, um

produto semiacabado ou um produto acabado (Du ef a/., 2005).
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2.3.1 Sistema ERP

Tendo em conta a evolucdo que o mundo digital tem sofrido, a convergéncia dos sistemas de
informacdo tem-se tornado cada vez mais um processo complicado e de uma natureza dinamica
(Wang et al., 2015). Torna-se, por isso, imperativo que as organizacdes aceitem esta mudanca
tecnoldgica de modo a enfrentarem eficazmente produtos com ciclos de vida mais curtos (Lucke
et al., 2008).

Um sistema de informacéo, tal como o sistema Enterprise Resource Planning (ERP), tenta integrar
a comunicacao entre pessoas e tecnologias, permitindo que se tomem decisées informadas e
fornecendo suporte para a gestao eficiente das operacdes da organizacao (Zhang, et al., 2012).
Assim, um ERP oferece uma solucéo que abrange a totalidade de um negdcio, sendo um sistema
agil, capaz de responder a rapidas mudancas e necessidades de uma determinada organizacao.
Além de fornecer informacao inteligente através da correlacdo de dados de varios componentes
da empresa, estes sistemas permitem a padronizacao e harmonizacao, realcando a eficiéncia de
uma organizacao (Malik ef a/,, 2021)

Na tabela 1 encontram-se representados alguns dos beneficios da implementacao de um sistema

ERP, numa organizacdo, de acordo com Chopra et al. (2022).

Tabela 1 - Beneficios da implementacao de um sistema ERP

Beneficios Definicao

Inclui beneficios decorrentes da utilizacdo de dados para a melhoria do
planeamento e gestdo da producdo, médo de obra, inventario, recursos fisicos e

Gestao
do acompanhamento e controlo do desempenho financeiro de produtos,
clientes, linhas de negocio e area geografica
o Esta categoria foca-se nos beneficios que surgem da capacidade de o sistema
Estratégicos

suportar o crescimento da empresa

Consiste nos beneficios tipicos do departamento de IT, resultantes da reducéo
do custo de manutencao de sistemas que se encontram desatualizados, mas
que ainda sao utilizados

Tecnologias de
informacéo (IT)

Esta categoria capta os beneficios derivados da simplificacdo da aprendizagem

Organizacionais , e o
empresarial, empoderamento e aumento da moral e satisfacdo dos funcionarios

2.3.2 Listas de Materiais (BOM)

De uma forma simples, uma BOM define quais os itens que compde um produto, através do

estabelecimento de uma lista de todos os subconjuntos, pecas intermédias e matérias-primas que
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vao dar origem a um “produto-pai”, bem como das quantidades necessarias de cada um destes
componentes (Garwood. 2000).

Assim, de acordo com Jiao et al., (2000), uma BOM deve relacionar os trés seguintes aspetos:

a) ltens: A BOM deve contemplar a estrutura de produto de um artigo, descrevendo a forma
como este é construido a partir de pecas ou produtos semiacabados (Hegge, 1992).

b) Relacionamentos de entrada: Sdo descritas as relacdes constituintes de um componente-
pai. Habitualmente, o numero de unidades de um componente necessarias para uma
unidade de componente-pai € uma informacdo armazenada juntamente com o
relacionamento de entrada. Uma BOM pode conter diversos relacionamentos deste tipo,
todos associados ao mesmo pai, formando uma hierarquia representativa da estrutura do
produto.

c) Negdcios: Em termos praticos, a BOM pode ser utilizada em diferentes contextos e com
diferentes formas, adaptando-se a diferentes contextos de negdcio. Assim, podem existir,
por exemplo, BOM's de Engenharia estruturadas pelas equipas de design para a
representacdo da estrutura de um produto, mas também podem existir BOM's de fabrico,

utilizadas para a representacao de um processo de fabrico (Mather, 1987).

2.4 Codificacao de artigos

A forma como as informacdes e dados dos processos que ocorrem numa determinada empresa
sao classificados € um dos fatores que interfere com a competitividade da empresa, uma vez que
a precisao da classificacao é vital para obter confianca nas decisdes tomadas pelos setores
dependentes destes dados (RIBEIRO, 1997). De acordo com Gabriel (2005), com o
desenvolvimento das tecnologias de producdo e dos requisitos dos mercados, o aumento da
diversidade de materiais criou a necessidade da criacdo de sistemas de controlo de materiais e
programacao de necessidades mais sofisticados, de forma a evitar que as empresas sofram
descontinuidades de material.

Todos os artigos de uma empresa, sejam produtos finais, produtos semiacabados ou matérias-
primas, devem ser codificados. A codificacao tem como objetivo facilitar a comunicacao dentro da
organizacao, atribuindo um codigo representativo a cada artigo que permite simplificar as
operacdes dentro da organizacdo. Este codigo € Unico e permite aceder facilmente as

caracteristicas de um determinado artigo, assim como toda a informacao e registos associados a
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este mesmo artigo (Sheikh, 2003). A necessidade de existéncia deste codigo torna-se maior,

guanto maior for a quantidade e diversidade dos artigos existentes numa empresa.

Uma identificacdo Unica dos materiais, quer sejam matérias-primas, artigos em producao ou

produtos finais, &€ o primeiro passo para possuir um bom sistema de gestdo de materiais e um

controlo de inventario eficiente. Assim, de forma a obter um sistema de controlo de qualidade que

funcione corretamente, a identificacao Unica & um pré-requisito, existindo diversas vantagens tais

como a normalizacdo e a reducao da variedade de informacao (Gopalakrishnan et al., 1977).

De acordo com Dima (2013), a codificacdo é objeto de estudos rigorosos e é um requisito por

diversas razoes, tais como:

Permite a racionalizacdo do processo de identificacdo de produtos. E importante porque
a maioria das empresas industriais lida com inumeros produtos e matérias-primas, ao
longo do processo.

E importante para o rastreamento dos produtos fabricados, para que sejam encontrados
de forma relativamente facil quando necessarios.

Permite uma abordagem homogénea para a gestdao da informacao relacionada com a

identificacao de produtos, tanto dentro como fora da empresa.

Para que seja possivel identificar os artigos o mais facilmente possivel, de uma forma légica e

correta, um sistema de codificacao deve ter em conta os seguintes objetivos (Vrat ef a/., 2014):

a.

Identificacao légica e rigorosa: cada um dos artigos tem associado um cédigo unico

que o distingue de outros produtos, mesmo que a nomenclatura seja a mesma.

. Prevencao de duplicacio: todos os artigos sao codificados separadamente, de acordo

com uma ordem logica, isto permite que nao existam redundancias e que nédo haja
duplicacao na realizacdo de encomendas.

Standardizacao e Reducao da variedade: se a existéncia de variaveis for mantida no
minimo e a standardizacao for conseguida, o investimento e o custo de manutencéo de
inventario vao reduzir significativamente.

Compras eficientes: a utilizacdo de codigos vai permitir a simplificacdo das compras,
indicando facilmente quais os materiais necessarios. E importante que o fornecedor
possua uma boa compreensdo do codigo utilizado, uma vez que isto vai tornar a
comunicacao entre todas as partes mais rapida e eficiente.

Registos eficientes: a utilizacao de cddigos permite um controlo de stock e a obtencao

de registos de forma eficiente, minimizando as possibilidades de ocorréncia de erros.
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f. Localizacdo, indexacdo e inspecao faceis: de forma a tornar os processos de
armazenamento e localizacdo de materiais mais faceis, é possivel organizar os artigos na
zona de armazenamento de acordo com o seu codigo.

g. Informatizacao facil: a utilizacdo de caodigos torna, naturalmente, a utilizacdo de

equipamentos eletronicos mais facil, para a gestdo de operacdes e material.

Existem varios tipos de sistemas de codificacdo que uma organizacao pode adotar, podendo optar
por diferentes sistemas de acordo com as caracteristicas dos seus artigos, tais como
medidas/dimensdes dos artigos, tipo de material que é utilizado, tipo de cor, etc. (Baranger et al.,
1994).
Dias (2000) define os seguintes sistemas como os mais utilizados na industria:
* sistema alfabético — composto por um conjunto de letras do alfabeto, suficiente para identificar
0 material, no entanto apresenta limitacées quanto a quantidade de itens, sendo de dificil
memorizacao;
¢ sistema alfanumérico — combinacéo de letras e numeros, suportando um numero maior de
itens, se comparado ao sistema alfabético, no entanto, menor do que o numérico ou decimal.
Associados a estes sistemas, existem habitualmente trés tipos principais de estruturas de cédigo:
1. Hierarquica ou mono codigo
2. Digito fixo ou policodigo

3. Hibrido — uma mistura de ambas as estruturas

Um mono codigo é baseado numa estrutura de arvore, sendo que cada digito amplia a informacao
do digito anterior, tornando assim cada digito, na estrutura de codificacao, dependente do digito
anterior. Ja um policodigo possui uma estrutura de codigo na qual cada posicao de um digito
representa uma informacdo independente e nao se relaciona diretamente com a informacéo
fornecida pelos outros digitos. A maioria das organizacdes opta por adotar a metodologia de
codificacao hibrida (Ham, 1987).

Segundo Lemos et a/. (2018). Tendo em conta que cada empresa produz um conjunto Unico e
especifico de pecas e produtos, € a empresa que deve desenhar o seu proprio sistema de
codificacdo, de forma a atingir uma elevada eficiéncia de codificacdo. Além disso, torna-se
importante implementar sistemas de prevencao, comecando por evitar confusao na transmissao

e aquisicao de codigos, como os seguintes exemplos:

e Campos pequenos ou segmentados por espaco — “387 125"
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e |etras “0O, Q, i, 1", que podem ser confundidas com os nimeros “0 ou 1”
e (Consoantes que soam de forma idéntica como “B”, “P”, ou “D" e “T"

e 7eros que iniciam campos ou numeros, como “001 099 005"

Tendo em conta que a tarefa de correspondéncia das propriedades dos produtos aos seus codigos
¢ extremamente dificil caso ndo existam regras bem definidas, é necessario desenvolver
estratégias de detecao de erros, caso estes ocorram apesar da prevencao.

De seguida, apresentam-se exemplos de alguns sistemas de codificacdo amplamente utilizados

em varias areas, nomeadamente na industria.

2.4.1 Sistema de Classificacao de Brisch

E um dos sistemas de codificacao mais antigos e foi desenvolvido por E. G. Brisch, no Reino Unido.
Foi desenvolvido de forma que todos os aspetos de uma organizacdo industrial possam ser
classificados e codificados.

De acordo com Ham (1987), os principios de classificacdo de Brisch sao sumarizados da seguinte

forma:

e Um sistema deve ser amplo — isto significa que um sistema de classificacao deve englobar
todos os artigos existentes e ser capaz de adicionar itens novos sem comprometer o
sistema. Deve existir espaco no codigo para acomodar todas as inclusdes possiveis nos
proximos 25 anos.

e Mutuamente exclusivo — a classificacao deve incluir coisas semelhantes e excluir opostos,
sendo que deve haver um lugar e um so lugar para qualquer artigo.

e Baseado em caracteristicas permanentes - uma classificacdo deve ser baseada em
atributos visiveis ou caracteristicas facilmente identificaveis, permanentes e imutaveis.

e Do ponto de vista do utilizador - a classificacdo deve ser desenvolvida de apenas um

ponto de vista, o do utilizador (Patel, 1991).

Este sistema é baseado numa numeracao de O a 9 e consiste em varios blocos, usualmente trés,
separados por pontos decimais. Os blocos possuem uma classificacdo especifica dos materiais,
sendo que o primeiro bloco representa a classificacao principal (tal como matérias-primas,
materiais utilizados no packaging e materiais acabados), o segundo bloco representa o préximo
nivel de classificacdo e descreve caracteristicas tais como natureza, utilizacdo, qualidade dos

materiais, etc. O terceiro bloco, o nivel de classificacdo mais baixo, representa aspetos
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relacionados com a qualidade do material, componentes, preco, disponibilidade, frequéncia de

utilizacao, etc. (Klooster, 2009).

2.4.2 Sistema de Classificacdo de Kodak

0 sistema Kodak é um sistema de 10 digitos numéricos, bastante completo, que foi desenvolvido
em Nova lorque, na £astman Kodak Company, empresa que produz diversos artigos relacionados
com fotografia analogica.

Na construcdo deste codigo, todos os materiais sao divididos em 100 classificacdes basicas, sendo
esta divisdo fundamentada em fatores associados a compra e aquisicdo de materiais. Assim, os
materiais sdo classificados de acordo com a sua categorizacdo de compra, ao invés da sua
natureza (Vrat et al., 2014).

Este sistema de classificacao é constituido por varios passos, nos quais se realiza uma divisao de
acordo com varias classes, sendo que cada classe € dividida em 10 subclasses. Assim, o primeiro
nivel consiste em classificar os materiais de acordo com a sua categorizacao de compra, enquanto
0 segundo nivel, detalha a classificacdo dos materiais dentro do intervalo de digitos, tal como

representado na Figura 3.

First Two Digits

class code Materials

00-20 Raw Materials

21-35 Machine and Mechanical Equipments

36-40 Mechanical Products and Loose Tools

41-49 Electrical Products and Electrical Equipments
50-52 Laboratory Equipments

53-68 Chemicals, Equipments, and Miscellaneous Chemical Products
Second two Digits Materials

Sub-class code

53 Tanks

54 Pumps

55 Mixers

56 Packaging Machines

57 Plastic Materials

58 Paints

59 Lubricants

60 Acids

Figura 3 - Exemplo dos dois primeiros niveis utilizados no sistema Kodak

O terceiro passo consiste em indicar os tipos de materiais, numa subclasse particular. Por
exemplo, 0s materiais com o codigo 60 (acidos) terdo classes que categorizam estes em grupos
mais pequenos, tal como representado na Figura 4. Este processo pode ser repetido diversas
vezes, até ao nivel de especificacdo e variedade que sejam necessarios de acordo com o tipo de

materiais. Uma das caracteristicas deste sistema € que, no que toca ao numero de digitos e ao
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nivel de classificacdo, nao existe um padrdo restrito que deve ser seguido, sendo que o codigo

pode ter, em alguns casos, digitos “inutilizados” tendo em conta uma futura expansao.

Third Digit (0-9) Materials
Sub-sub-class code

600 Carbonic Acid
601 Sulphuric Acid
602 Sulphurous Acid
603

Figura 4 - Especificacao e tipos de materiais no terceito nivel do sistema Kodak

2.4.3  Sistema de Codificacao de Opitz

0 sistema de codificacao Optiz foi desenvolvido por H. Opitz na Aachen Technology University, na
Alemanha e utiliza uma estrutura de codigo mista, que consiste num codigo geométrico e um
cddigo suplementar. A componente geométrica pode representar diversas configuracoes, fazendo

com que este sistema seja amplamente utilizado para especificacées do design do produto.

Assim, o codigo € composto por um total de 9 digitos que representam dados de projeto e
producdo (Ghosh et al., 2011). A componente geométrica é constituida pelos primeiros cinco
digitos, cada um deles representativo de detalhes do design e da forma geral do componente. A

interpretacao dos primeiros 5 digitos é:

1. Classe da peca, referente ao seu formato geral (divide os componentes em rotacionais ou
ndo rotacionais, que posteriormente se relacionam com o seu comprimento/diametro).
2. Forma exterior e caracteristicas-chave importantes, tais como o facto do componente
possuir um contorno conico ou reto.
3. Forma interior. Componente possui caracteristicas como ser sélido, furado, reto ou furado
com um diametro variavel.
4. Maquinacao/Mecanizacao/Usinagem de planos da superficie.
5. Orificios auxiliares e dentes das engrenagens.
Além disso, o cddigo de Optiz pode possuir um suplemento de quatro digitos, que permitem obter
mais informacao de fabricacao, especificas para o componente, representando, respetivamente:

dimensdes, material, forma original e exatidao da peca (Alexa et al., 2014).

2.4.4  Sistema de Codificacao de DCLASS

O sistema DCLASS (Design and Classification Information System) foi desenvolvido na

Universidade Brigham Young, tendo sido construido devido a auséncia de organizacdes que
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estivessem dispostas a partilhar um sistema deste tipo para fins educativos e de investigacdo
(Kusiak, 1991). Algumas das caracteristicas deste sistema incluem o facto de ser manualmente
manipulado, o que faz com que possa ser utilizado por alguém responsavel pelo planeamento de
processo que ndo esteja familiarizado com tecnologia informatica. Além disso, a sua utilizacdo
adequa-se especialmente a industria metalica.

0 codigo do sistema DCLASS é composto por oito digitos e é obtido a partir de uma estrutura de
arvore logica, capaz de gerar codigos para componentes, materiais, processos, maquinas e

ferramentas. A estrutura de codigo é a seguinte:

e Posicdo 1 a 3 - Formato basico

e Posicdo 4 — Caracteristicas da forma
e Posicdo b - Tamanho

e Posicao 6 — Precisao

e Posicao 7 a 8 - Tipo de Material

Através desta estrutura e da representacao das diversas possibilidades numa arvore de decisao,
sob a forma de ramos, € possivel seguir um caminho légico que nos permite obter o cddigo
referente ao produto. A arvore de deciséo principal pode juntar-se um conjunto de representacoes
referentes a caracteristicas especificas, fazendo com que o grafico tenha uma maior complexidade
com o aumento da especificidade das caracteristicas (Patel, 1991).

Neste sistema existem basicamente trés tipos de arvores que diferem na sua forma de
processamento, que tanto podem ser utilizadas de forma separada como numa combinacéo entre
elas, construindo um sistema estruturado em arvore eficaz e compacto. Um exemplo desta

combinacao encontra-se representado na Figura 5.

e Arvore de caminhos mutuamente exclusivos (£-tree) — permite que o utilizador atravesse
um unico caminho exclusivo ao longo da arvore. Este tipo de arvore ¢ particularmente Uutil
para a divisao de uma grande populacdo em pequenos grupos faceis de gerir.

e Arvore de caminho ndo mutualmente exclusivos (N-tree) — varios caminhos podem ser
percorridos simultaneamente através da arvore. Isto permite que atributos independentes
entre si possam ser selecionados ao mesmo tempo, sem que sejam colocados numa
ordem hierarquica

e Arvore de valor de decisdo (D-tree) — Este tipo de arvore difere dos dois anteriores, na

medida em que se utilizam intervalos de valores, ao invés de terminologia descritiva. Isto
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faz com que uma D-free possa ser utilizada tanto para fornecer gamas de valores como

para a ramificacdo de decisdes automatica.

One bend -

—20° | mwo or more bends

Bent LT 30°

o/t 90°
E-Tree branch e L - —

Sa, /Rectangular
Flat
Combination Irreqular

Tree Eole
N-Tree branch | Joggle

Re—-entrant

Figura 5 — Exemplo de combinacao de arvores do sistema
DCLASS

O sistema DCLASS possui duas caracteristicas que o distinguem da maioria, nomeadamente o
facto de permitir o alojamento de qualquer sistema de codificacdo conhecido. Isto é possivel devido
a possibilidade de a generalidade dos sistemas comercialmente disponiveis poderem ser
convertidos em estruturas de arvore, sendo adaptados para satisfazer as necessidades especificas
dos utilizadores.

Além disso, o DCLASS possui muita flexibilidade, permitindo a criacdo de uma interface simples
para a sua aplicacao. Uma vez que a maioria das empresas possui uma variedade de soffwares,
qualquer sistema que seja instalado deve ter a capacidade de estabelecer uma interface com o
sistema previamente existente na organizacao, e, nesse sentido, o DCLASS proporciona um

elevado grau de integracao (Kim, 1987).

2.4.5 Sistema Harmonizado (HS)

O sistema HS, também denominado como nomenclatura HS é o Sistema Harmonizado de
Descricdo e Codificacdao de Mercadorias da Organizacdo Mundial das Alfandegas. Este foi um
sistema inicialmente adotado pelo Conselho de Cooperacao Aduaneira e atribui um cédigo de 6
digitos a cada grupo de produtos.

O cddigo HS é utilizado para varios propositos, permitindo que as autoridades aduaneiras
identifiquem os produtos e apliguem os impostos de importacdo adequados, bem como outras
taxas e medidas comerciais. Existem aproximadamente 5000 codigos HS e estes sdo compostos

por 6 digitos, sendo organizados em categorias de acordo com a seguinte estrutura.

e 21 seccoes

o 97 capitulos (cddigo de 2 digitos)
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= Titulos (codigo de 4 digitos)
e Subtitulos (cddigo de 6 digitos)

o 5000 codigos de mercadoria

E possivel observar que os 6 digitos do codigo sdo construidos por niveis, de acordo com as
categorias estabelecidas. Assim, comeca por identificar-se num primeiro nivel qual o capitulo do
artigo, sendo atribuidos os dois primeiros digitos de acordo com a classificacao, posteriormente o
titulo, onde sao adicionados mais dois digitos e o cddigo passa a ter 4 digitos e assim em diante
até aos 6 digitos totais, que constituem os 5000 artigos.

Este sistema é revisto e atualizado usualmente num periodo de 5 anos, sendo que as ultimas
alteracdes ocorreram em 2012 e 2017. Além disso, apesar de ser amplamente utilizado por
praticamente todos os paises do mundo, a Unido Europeia (UE) possui um sistema de codificacdo
composto por 8 digitos, uma vez que acopla de 2 digitos referentes a subdivisdes e notas legais
especificas, que vao de acordo com as suas necessidades.

Um exemplo de a classificacao de um produto, retirado do documento oficial publicado em 2017,

pela Organizacdo Mundial das Alfandegas, é:

e Seccao Xl produtos e artigos téxteis
o Capitulo 52 - algodao
= Titulo 52.02 - Desperdicio/Residuos de algodao
e Subtitulo 5202.10 - Residuos de fios (incluindo residuos de
linhas)

e Subtitulo 5202.99 - outros

Supondo que o produto ¢ um residuo téxtil de algodao, obtido a partir do processo de corte da
malha, este insere-se na seccao Xl, de produtos e artigos téxteis. Por ser um produto de algodao,
atribuem-se os dois primeiros digitos referentes a este capitulo — 52. Posteriormente, conclui-se
que este artigo se classifica como um desperdicio/residuo de algodao, atribuindo-se os dois digitos
adicionais referentes ao titulo — 02. Por fim, uma vez que este residuo nao é um fio, entao

classifica-se de acordo com o subtitulo “outros”, possuindo o codigo final 5202.99.

2.4.6 Sistema Pantone Color Code

O Pantone Color Code é um sistema amplamente utilizado em todo o mundo, criado em 1963

pela Pantone, Inc. para a correspondéncia de cores normalizada. Foi concebido para ser aplicado
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em projetos de impressao, permitindo a existéncia de uma linguagem universal de cor que apoia
todas as fases do fluxo de trabalho para marcas e o0s seus respetivos fabricantes. Esta ferramenta
organiza os padrdes de cor através de um sistema de numeracdo proprio e um formato Chip.

A linguagem de cor da Pantone suporta todas as industrias que trabalham diretamente com a cor,
entre elas a industria téxtil, vestuario, beleza, interiores, arquitetura e design industrial, abrangendo
mais de 10.000 padrées de cor em diversos materiais, incluindo impressoes, téxteis, plasticos,
pigmentos e revestimentos (Pantone LLC, n.d.).

Existem dois tipos de sistemas de cores: o Sistema PMS (Panfone Matching System) e o Sistema
FHI (Fashion, Home + Inferiors). De acordo com as necessidades de utilizacdo e com os materiais
nos quais as cores vao ser utilizadas, cada um destes sistemas foi criado para ir de encontro aos
requisitos especificos de uma organizacao, tendo em conta que é comum que a aparéncia de uma
determinada cor mude consoante o material na qual esta representada. Assim, as cores do
sistema Pantone PMS sao apresentadas como tinta impressa em papel e s6 devem ser utilizadas
para projetos impressos a tinta, enquanto as cores do sistema FHI sao formuladas para todos os
bens materiais sem impressao a tinta, sendo que os catalogos sao impressos habitualmente em
téxteis e utilizados maioritariamente para a industria da moda e para o design de interiores, tal
como o nome indica.

Estes sistemas atribuem a cada cor um numero e um nome de forma que pessoas em locais
diferentes se possam referir a mesma cor, sabendo apenas o codigo que a identifica. Isto ajuda
os fabricantes a evitar erros associados ao desvio de cor entre 0 design e o produto acabado.
Desde que uma fabrica tenha o codigo Pantone correto para a cor do seu produto, pode ter a
certeza de que a cor correspondera ou nao as suas especificacdes. Quando nédo se especifica o
sistema, o termo “codigo Pantone” inclui ambos os sistemas criados por esta empresa, tanto o
FHI como PMS, uma vez que o codigo associado a cada um deles possui caracteristicas distintas
e, por isso, estes diferenciam-se inequivocamente.

Tendo isto em conta, o sistema FHI utiliza um sistema de numeracao de seis digitos baseado na
posicao da cor no espaco de cor LCH (espaco de cor concebido para representar as cores de uma
forma mais semelhante a forma como o olho humano as perceciona).

O primeiro par de digitos refere-se a luminosidade ou escuridao da cor numa escala de 11 (mais
clara) a 19 (mais escura), o segundo par de digitos especifica a tonalidade numa escala de 01 a
65 de acordo com um circulo cromatico de cores e o terceiro par de digitos descreve o nivel de

saturacao de uma cor numa escala de 00 (cor neutra) a 64 (cor mais brilhante).
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Além dos 6 digitos numéricos o cddigo FHI pode ser seguido pelos sufixos TPX ou TCX, sendo
impressos em papel ou em algodado, respetivamente. Os livros TPX foram recentemente
substituidos por uma nova edicdo TPG (Textile Paper Green), na qual se removeram todos os
contetdos de chumbo e crémio dos produtos TPX para uma atualizacao mais ecolégica.

No sistema PMS a maioria das cores sao codificadas utilizando um cédigo de trés ou quatro digitos,
seguidos dos caracteres alfabéticos C ou U, que se referem a papel revestido (coafed) ou papel

nao revestido (uvncoated), respetivamente

2.4.7 Resumo dos Sistemas Analisados

Tendo em conta os sistemas de codificacdo existentes analisados ao longo deste capitulo, foi
elaborada a Tabela 2 que expde o resumo da estrutura, caracteristicas e utilizacdo de cada um

destes, de forma a realizar comparacoes entre eles.

Tabela 2 - Resumo dos Sistemas de Codificacdo

Sistema Estrutura Caracteristicas e Utilizacao
Sistema numérico com comprimento
variavel: Permite classificar todos os
. 1. Codigo primario - 4 a 6 digitos tipos de objetos da industria
Brisch .
(dados de estrutura) (matéria-prima, componentes,
2. Cddigo secundario- varidvel (dados | ferramentas, maquinas, etc.)
de fabrico)
. L o _ | Para além da classificacao
Codigo numeérico de 10 digitos. Nao o
i o . | baseada nos materiais, na
existe um padrao rigoroso a seguir . L _
) . funcao e na utilizacdo do artigo,
Kodak quanto ao numero de digitos das | | ) L
] ¢ dada importancia a forma de
classes e ao nivel de o ) )
o aquisicao do artigo através dos
Classificacado o -
dois primeiros digitos
Sistema numérico com 9 digitos e
duas partes: Tecnologia de Grupo; Utilizado
1. Codigo geométrico - 5 digitos | para design de produto, pode ser
Opitz iniciais com estrutura de cdédigo misto | aplicado para pecas usinadas,
2. Componente suplementar - pecas nao usinadas e
4 digitos que incluem informacdes | compradas
para a manufatura
Adequa-se  especialmente a
DCLASS Sistema de 8 digitos, obtido a partir de | industria metdlica; permite o

uma estrutura de arvore logica
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alojamento de qualquer sistema
de codificacdo conhecido.



Sistema Harmonizado

FHI
Pantone
Color Code
System
PMS

Codigo de 6 digitos numeéricos
atribuido a cada grupo de produtos
(possui 8 digitos adicionais na Unido
Europeia)

Codigo de 6 digitos numéricos
baseado na posicao da cor no espaco
de cor LCH. Pode ser seguido pelos
sufixos TPX, TCX ou TPG

Codigo alfanumeérico de 6 digitos:

1. 3 ou 4 digitos numéricos referentes
acor

2. 1 ou 2 digitos alfabéticos referentes
a especificacdo do material
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Sistema utilizado pelas
autoridades aduaneiras para que
identifiquem os produtos e
apliguem o0s impostos de
importacdo adequados

As cores do sistema Pantone FHI
sao formuladas para todos os
bens materiais sem impressao a
tinta, especialmente téxteis e
artigos de casa

As cores do sistema Pantone
PMS sao apresentadas como
tinta impressa em papel e so6
devem ser utilizadas para

projetos impressos a tinta



3.DESCRICAO DA EMPRESA

Neste capitulo serd apresentada a empresa na qual o presente projeto de dissertacao foi
desenvolvido, fazendo-se, inicialmente, uma breve referéncia ao grupo no qual a Erius -
Estamparia esta inserida. Posteriormente, serao mencionados a sua localizacao, missao, visao e
valores, expondo-se também a estrutura organizacional e o processo produtivo desta unidade
industrial. Uma vez que o foco desta dissertacao é o laboratdrio de criacdo de cores da Erius, esta

sera a seccao descrita com um maior nivel de detalhe.

3.1 Caracterizacao e localizacao

Fundada em 1987, a Valérius era uma empresa de subcontratacao téxtil que, com cerca de 30
colaboradores, teve necessidade de apostar na exportacao a fim de evoluir. A partir do ano de
1992, com nova geréncia a empresa comecou a crescer apostando na producao de vestuario
“sportswear” de crianca, homem e senhora no mercado italiano, tornando-se este o seu principal
mercado. Tendo em conta o crescimento da organizacéo, esta rapidamente sentiu necessidade
de uma reestruturacdo de espaco. Esta mudanca para novas instalacdes ocorreu em 1995,
passando a ter cerca de 50 funcionarios.

Assim, tendo em consideracdo o crescimento constante da Valérius e a necessidade de a tornar
uma empresa competitiva num mercado muito exigente e em constante transformacao, o grupo
Valérius é formado em 2010 com o intuito de organizar as participacdes sociais qua a familia Vilas
Boas Ferreira detinha na sua carteira de investimentos.

A Valérius HUB ¢, assim, um grupo industrial que se dedica ao desenvolvimento de produtos e
servicos para a industria da moda. A sua atividade divide-se nas trés principais areas: a producao
de artigos de vestuario, acessorios e calcado, a producado téxtil, acabamentos e qualidade e,
adicionalmente, a producao de artigos para casa e escritério. Tendo em conta esta divisao, as

empresas decompdem-se da seguinte forma:

e Producao de artigos de vestuario, acessodrios e calcado
- Camport
- Clothius Seamless
— Centro de design

- Erius
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- Junius
- Sartius
- Skin Intimates
- Supercorte
- Valérius
- Tricothius
- Vestire
- Faria da Costa
e Producao téxtil, acabamentos e qualidade
- ABM
- Clothius — Tecelagem
- Clothius - Tinturaria e Lavandaria
—  Erius - Estamparia
- RDD
- USLAB
- Valérius 360
¢ Producao de artigos para casa e escritorio
- Ambar

— Colmaco

A sede do grupo localiza-se no concelho de Barcelos, em Braga, e, além das 10 unidades de
fabrico autonomas, este possui um centro de design, preparado para responder a todos os pedidos
de personalizacao de clientes e a empresa RDD, dedicada a concecdo e investigacao do
desenvolvimento de fios e tecidos jerseys com tecnologias inovadoras. Adicionalmente, possui um
departamento de Marketing, capaz de oferecer uma variedade de servicos com valor acrescentado,
permitindo assim que a organizacao possua uma estrutura vertical capaz de trabalhar nos diversos
ramos da area téxtil sem depender de intervencdes externas no processo de producao.

Futuramente, o departamento de Engenharia e Inovacao sera uma unidade produtiva auténoma,
que prestara servicos de consultoria na area de engenharia intra grupo e desenvolvimento de
projedos 1&D com elevado valor acrescentado nas areas de engenharia industrial, inteligéncia
artificial, computacao, automacao e demais areas tecnoldgicas e cientificas, contando com a
parceria com as maiores universidades portuguesas, estrangeiras e empresas nacionais e

internacionais.
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No momento presente, esta dissertacao é elaborada neste Departamento de Engenharia,
integrando-se no projeto de Transformacao Digital com o objetivo de criacdo de um cluster téxtil,
onde contard como elemento central o Grupo Valérius, toda a rede de fornecedores,
subcontratados e clientes, fazendo-se cumprir o conceito de Industria 4.0 e mercado de recursos,

liderado pelo Engenheiro Miguel Angelo, supervisor da empresa, nesta dissertacéo.

3.2 Caracterizacao e localizacao

A Valérius HUB caracteriza-se como uma comunidade de empresas, construida para estabelecer
0 padrao para a criacao responsavel de moda, conduzindo a industria téxtil para um futuro mais
sustentavel.

A Missao da Valérius baseia-se em trés pilares: pessoas, tecnologia e inovacao e sustentabilidade

e Pessoas: sao consideradas a sua componente vital, sendo a confianca, respeito e suporte
fatores-chave para as relacoes da empresa e 0 motor dos seus negocios.

e Tecnologia e Inovacdo: sao vistas como o incentivo para um amanha mais
responsavel. Assim, a Valérius considera-se fortemente motivada pelo processo continuo,
procurando constantemente solucbes de maquinaria e processos industriais de tecnologia
de ponta, mais eficientes e amigas do ambiente.

e Sustentabilidade: ¢ considerada o compromisso mais profundo e a abordagem mais
valiosa do grupo. O grupo define estratégias, cria e focaliza as suas energias quotidianas

sobre um presente sustentavel e um futuro circular.

Este terceiro pilar é visto pela empresa como o coracédo para a definicao da sua estratégia, uma
vez que a Valérius tem em conta em todas as suas acdes reduzir o impacto da industria téxtil no
meio ambiente. Assim, através do desenvolvimento de parcerias estratégicas, suportadas pelo seu
modelo de negbcio circular, 0 grupo cria um sentido de compromisso com o planeta, os seus
clientes e consumidores, para que estes também adotem praticas sustentaveis ao longo de toda

a cadeia de abastecimento vertical.

3.3 Erius

A Erius foi fundada em 1970 e adquirida pela administracdo atual em 2014, inserindo-se num

mercado cuja oferta possui uma grande variedade, tendo cada produto um elevado nivel de
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personalizacao associado ao cliente. Esta unidade industrial caracteriza-se como uma empresa de
acabamentos, inserindo-se, no grupo Valérius, como a Unica unidade industrial capaz de oferecer
servicos de estamparia, com as seguintes técnicas: estampagem a peca, estampagem digital e
fotogravura a laser.

A Erius — Estamparia localiza-se em Mogege, Vila Nova de Famalicdo e possui atualmente 30
colaboradores que trabalham num unico turno, das 8h da manha até as 17:30h. Esta é uma
unidade industrial que se foca em servicos de producéo e comercializacdo de estamparia a peca,
possuindo equipamentos com capacidade para produzir estampados que atingem as 16 cores.
Assim, a Erius tem como foco produzir ndo s6 para empresas do grupo, mas para outras empresas
representantes de marcas nacionais e internacionais, tendo uma capacidade produtiva na ordem
das 125 000 pecas por més.

Em termos de processo produtivo do setor téxtil, este pode dividir-se, essencialmente, em sete
fases: fiacao, tecelagem, tinturaria e acabamento, corte, confecao, lavandaria e embalagem. Neste
contexto, caso a peca necessite de uma estampagem, este processo ocorre posteriormente ao

corte, tal como é possivel observar na Figura 6.

Fiacdo

Tecelagem

Y

Tinturaria

Corte

| }

Estamparia Bordados

Confegdo

}

Lavandaria

!

Embalagem

Figura 6 - Processo produtivo do setor téxtil
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3.3.1

Certificacdes dos Produtos

Tanto o grupo Valérius como, em particular, a Erius — Estamparia possuem um conjunto de

certificacdes nos seus produtos que vao de encontro a Missao e Valores do Grupo enunciadas nos

subcapitulos anteriores.

v

3.3.2

Organic Content Standard (OCS 100) - selo atribuido pela 7extile Exchange que certifica a
origem organica das pecas de vestuario. Destina-se a produtos nao-alimentares
com matéria organica entre 95 e 100%.

Recycled Claim Standard (RCS) - selo atribuido pela 7extile Exchange que cettifica que o
conteudo de uma peca de vestuario ou tecido provém de matérias-primas que sao, pelo
menos, 95% recicladas.

SGS (IS0 9001:.2015) — A certificacdo 1ISO 9001 ajuda as organizacdes a desenvolver e
melhorar o seu desempenho, demonstrando altos niveis de qualidade ao oferecer as suas
propostas de contrato. A certificacdo ocorre apés uma conclusao bem-sucedida de uma
auditoria da norma 1SO 9001.

SGS (1SS0 14001:2015) - prevé requisitos para um Sistema de Gestdo Ambiental eficaz
no acompanhamento e monitorizacao das atividades de um negdcio, com especial foco
na prevencao da poluicao, assegurando o cumprimento de toda a legislacao e outras
necessidades socioeconémicas.

Global Organic Textile Standard (GOTS) - norma aplicavel a téxteis produzidos a partir de
fibras organicas. Define critérios ambientais e sociais de elevado nivel em toda a cadeia
de abastecimento, transformacao e fabrico de téxteis organicos.

Global Recycled Standard (GRS) - certificacdo abrangente que garante que um produto
possui uma percentagem de contetdo reciclado, assegurando uma producéo sustentavel,

a auséncia de produtos quimicos nocivos e condicoes éticas de trabalho.

Estrutura Organizacional

Na Erius - Estamparia existem 31 colaboradores na Erius, sendo 13 deles mulheres e 18 homens,

0 que equivale, em percentagem, a 42% do sexo feminino e 58% do sexo masculino. que se

encontram distribuidos entre a zona de escritorio e o chdo de fabrica. Uma vez que esta unidade

industrial ndo possui um grande numero de colaboradores, a sua estrutura organizacional é

bastante simples, sendo que tanto no departamento comercial, de contabilidade e de processos
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existe apenas um colaborador para cada um deles, que é também responsavel pelo seu respetivo
departamento. Além disso, no chdo de fabrica, existem dois colaboradores alocados a cada
maquina, distribuidos de acordo com as decisdes do responsavel de maquinas.

No Apéndice | é possivel observar o organigrama da Erius — Estamparia, sendo possivel observar
como as diferentes seccdes se distribuem pelo chao de fabrica na representacdo do layout, na

subseccao seguinte.

3.3.3 Processo Produtivo

A Erius — Estamparia oferece diversos servicos associados a diferentes técnicas de fabrico,
nomeadamente estampagem digital e estampagem tradicional, sendo que esta ultima pode estar

associada as seguintes técnicas, listadas na Figura 7.

Esta unidade industrial possui as seguintes seccdes representadas na Figura 8 - Gravura,

Base Lacas Devoré Refletor
Topcoat Crack Primer Fluorescente

Caixa Expessantes Caviar Puff

Floco Terro-sensivel Foil Fotossensivel
Plastisol Glitter Corrosao Shimmer

Figura 7 - Listagem de técnicas de estampagem tradicional

Laboratorio de Cores, Prensas, Amostras e Producédo propriamente dita.
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Figura 8 - Layout do chao de fabrica

Nestas seccdes a fabrica encontra-se equipada com um amplo conjunto de maquinas, capazes de
realizar diferentes tipos de técnicas e estampar com diferentes cores, conforme a necessidade do
design.

Assim, na zona de producado existem 3 maquinas automaticas de estampagem tradicional (Figura
9) com 12 cabecas e 1 maquina com 16 cabecas, sendo estas capazes de estampar na mesma
peca tantas cores quanto o numero de cabecas. Além destas, existem 3 estufas e 1 maquina
menor, equipada com apenas 6 cabecas, que se destina a trabalhos mais rapidos e mais
pequenos, como, por exemplo, estampagem de etiquetas. A estampagem digital é feita numa
maquina com 9 cabecas (10, se contabilizarmos a componente digital), sendo que esta maquina

é capaz de realizar todos os tipos de trabalhos tradicionais, caso exista essa necessidade.

Figura 9 - Maquina de Estampagem Tradicional ROQ

31



Na seccao de prensas existem 3 maquinas capazes de realizar a estampagem por transfer e outras
técnicas especificas e na seccdo de amostras encontram-se 2 maquinas manuais, que se destinam

a realizacdo de amostras na fase prévia a producao.

Figura 10 - Maquina Manual de Amostras

Na Erius — Estamparia, 0 processo inicia-se com a rececdo do desenho enviado pelo cliente (via e-

mail), decorrendo de acordo com o fluxograma representado na Figura 11.

Pedido diente
(desenho) Rececdo pedido
> Adaptacio desenho 4—Nb—4eam?¥ i Segue para

Produgaa?
l 'Y

Sim

Envio para Grawura
o v
Criagio OF Produg 3o
Grawura l
conforme?

Cazinha de Cores

Sim
v .

Criagao da ficha ténica no ERP
363 Produg do
¥
v Nao
Amostradapega -
e Criagdo OF Amostra Registo Corsumes
Cazinha de Cores Estufa
h 4 l
Amostra produzida Produgo Amostra Contagern de |otes expedicio

:

Criagd o Guia Transparte

h

@

Figura 11 - Fluxograma do Processo Produtivo
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Tal como é possivel observar, a primeira parte do fluxograma corresponde a producéo de uma
amostra de acordo com o pedido enviado pelo cliente, passando para a producao apenas quando
recebe a aprovacao externa. Tendo em conta o nivel de personalizacao da industria, este processo
pode acontecer repetidamente até ao momento de aprovacdo, podendo mesmo ocorrer um
cenario no qual nenhuma das amostras enviadas para o cliente & aprovada.

Uma vez que o foco desta dissertacdo sera no processo da cozinha de cores, é importante referir
que este difere consoante o artigo posteriormente se dirigir para a seccdo de amostras ou a seccao
de producdo, sendo que esta distincdo e a representacdo das respetivas diferencas serdo

explicadas na seccao seguinte.

3.3.4 Cozinha de Cores

A presente dissertacao tem o seu foco na seccao da cozinha de cores da Erius — Estamparia. Esta
seccao € responsavel pela gestdo dos artigos que vao alimentar as maquinas na seccao de
producdo e amostras, quer seja um processo automatico ou manual, respetivamente.

Na cozinha de cores existem duas colaboradoras, que trabalham conjuntamente durante o turno
unico da unidade industrial, sendo uma delas a responsavel pela seccédo, sobre a qual cai a
responsabilidade de aprovar a criacéo, rececao e expedicdo de tintas entre a cozinha e toda a zona
de producéao.

Existem, essencialmente, dois tipos de artigos com os quais a seccao trabalha: as matérias-primas
e as tintas. As matérias-primas s@o os produtos adquiridos diretamente a fornecedores, podem
ser de varios tipos e, quando misturadas, dao origem as tintas que irdo alimentar a producao de
estampados. Adicionalmente, as matérias-primas podem ser utilizadas diretamente, sem a
intervencao da cozinha de cores, no entanto o mesmo nao é possivel com as tintas, uma vez que
a Unica forma de se obterem tintas é através da sua criacdo nesta seccdo. E importante realcar a
importancia de distincdo de “matérias-primas” e “tintas”, uma vez que o0s seus sistemas de
codificacao e processos de gestao da informacao sao distintos. Ao longo das proximas seccoes
guando se mencionam “artigos” esta a englobar-se o conjunto das matérias-primas e tintas.

Em termos de layout podemos dizer que a cozinha de cores é constituida pela zona de armazém
de tintas, a zona de trabalho, que corresponde ao local onde as tintas séo criadas e toda a
informacao é registada, a zona de expedicdo de tintas e a zona de rececédo de ordens de fabrico

(Figura 12).
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Figura 12 - Layout da Seccédo da Cozinha de Cores

A zona de rececao de OF's corresponde ao local onde os documentos sao recebidos tendo em
conta a priorizacdo da producéo realizada pelos responsaveis de producao e processos. E neste
local que diariamente a responsavel da cozinha de cores organiza as tarefas diarias e os
documentos necessarios para a criacao dos baldes de tinta necessarios.

A zona de armazém de tintas e pigmentos, tal como 0 nome indica, corresponde ao local onde
todas as tintas sao armazenadas. Adicionalmente, as matérias-primas sao armazenadas com as
tintas e pigmentos. Quando uma determinada OF termina, os baldes de tinta com excedente sao
entregues na zona de rececao de tintas, para arrumacao na respetiva area do armazém.

A zona de trabalho € o local onde se encontram as balancas e mexedores para a mistura das
matérias-primas e criacdo das tintas necessarias. Existem duas balancas nesta zona, tendo uma
delas capacidade para pesar um maximo de 1,7Kg e a outra um maximo de 12Kg. No caso de se
tratar de quantidades pequenas misturam-se os componentes manualmente e para quantidades
grandes utilizam-se os mexedores.

E aqui que também se preenchem todos os documentos manualmente, fazendo-se o registo dos
consumos e, quando necessario, alteracées nos baldes de tinta para posterior introducao no
sistema ERP. Existem dois computadores na zona de trabalho, um para a criacao dos rétulos dos
baldes de tinta e outro para a manipulacéo do sistema ERP.

Assim, a partir da rececao dos documentos de processo interno e do documento de processo do
cliente, a cozinha de cores cria uma tinta de acordo com as especificacdes requisitadas, registando
as informacdes necessarias associadas a um determinado balde de tinta e criando uma receita

gue é impressa sob a forma de uma etiqueta para cada balde.
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O documento de processo interno encontra-se representado no Anexo | e contém todas as
informacdes necessarias para a producado do estampado. No processo de criacdo de amostras,
este documento apenas possui informacdes para a cozinha de cores fornecer o devido balde de
tinta, para producdo de um protdtipo na seccdo de amostras. J& na fase de producdo, este
documento encontra-se mais completo, possuindo informacdes acerca da ficha técnica, tintas,
processo, n° de pecas e tamanhos, associadas a uma ordem de fabrico.

O documento do cliente acompanha o documento de processo interno em todas as fases da
producdo, possuindo informacao acerca de todos os requisitos do cliente para a realizacdo do
servico de estampagem.

Sempre que é necessario que a cozinha de cores crie uma tinta, a responsavel de laboratdrio cria
a receita a partir do pantone especificado pelo cliente, podendo utilizar matérias-primas base ou
outras tintas previamente desenvolvidas. Posteriormente, é necessario introduzir a receita num
layout pré-definido. Este documento é impresso sob a forma de uma etiqueta e colado em cada
um dos baldes.

O processo na cozinha de cores difere conforme a criacao de tintas para uma ordem de fabrico
de amostra ou uma ordem de fabrico de producao, estando os dois processos representados sob
a forma de um fluxograma, nos Apéndices Il e Ill. A rececéo e analise dos documentos corresponde
a primeira fase de ambos os processos, sendo estes impressos em papel e recebidos dentro de
uma capa plastificada, juntamente com a amostra da peca fisica (Figura 13).

Excetuando as fases de criacdo de uma nova cor no sistema ERP, introducéo da ficha técnica no
ERP e preenchimento de consumos no ERP, todos os processos sao feitos manualmente, sendo
gue os documentos fisicos estao continuamente a acompanhar as pecas no processo dentro e

fora da cozinha de cores.
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Figura 13 - Exemplo de capa pastificada

Assim, na fase de producao verifica-se que todas as ordens de fabrico sdo acompanhadas por um
documento de registo de producao interna (Anexo Il), no qual se faz o registo das quantidades
produzidas para cada tamanho e um documento de ensaio ao estampado, obtido através dos
ensaios realizados & amostra na cozinha de cores.

O processo produtivo termina com o preenchimento do documento de registo de consumos (Anexo
[ll) apds a faturacdo pelo departamento financeiro, com posterior introducao da informacéo no
sistema ERP. Para o seu preenchimento as colaboradoras vao registando a quantidade de tinta
que é produzida e expedida para as zonas de producao e amostras, comparando os valores
produzidos com as quantidades de tinta recebidas no final do processo, na zona de rececao de

tintas para arrumacao.
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4.CARACTERIZACAO E DIAGNOSTICO DA SITUACAO ATUAL

Tendo em conta o projeto do Departamento de Engenharia e Inovacao, o objetivo principal de
atuacdo na unidade industrial Erius - Estamparia passa pela criacdo de uma fabrica inteligente,
capaz de conectar todos os dispositivos, maquinas e sistemas de producéo, de forma a partilharem
dados de forma continua.

Assim, um dos primeiros passos deste processo passa pela atualizacdo do software ERP que esta
implementado neste momento para uma versdao mais atualizada e que va de encontro as
necessidades especificas desta unidade industrial. O software de gestdo da producéo atual foi
criado no seio da Industria Téxtil de Vestuario, cobrindo varios ramos de atividade dentro deste
setor. Apesar de este possuir capacidade de se adaptar aos varios ramos desta industria, verifica-
se que neste momento a Erius — Estamparia necessita do desenvolvimento de melhorias e novas
funcionalidades, que vao de encontro aos seus requisitos.

Desta forma, o grupo Valérius reconhece a necessidade de realizar desenvolvimentos de software
especificos para esta unidade industrial, fazendo, simultaneamente, uma revisao e atualizacao de
toda a informacao associada a gestdo de materiais e produtos.

E neste contexto que surge a presente dissertacao, cujo objetivo passa por realizar uma proposta
de um novo sistema de codificacdo de artigos, neste caso dos materiais que a Erius — Estamparia
utiliza como alimentacdo das maquinas para a realizacao dos seus servicos — as tintas e matérias-
primas para estampagem tradicional. Os novos sistemas constituem a primeira fase do projeto de
reestruturacao da gestao de informacao de artigos e tem o intuito de preparar a empresa para a
implementacao de futuras mudancas no software.

Tendo em conta que se pretende adaptar o ERP atual para ir de encontro as necessidades
especificas da unidade industrial, torna-se essencial que os processos de PDM sejam revistos e
normalizados antes da implementacdo de mudancas, tanto na cozinha de cores como nas
restantes seccdes. Isto permite que a empresa crie um procedimento e elimine redundancias
existentes no sistema atual, criando uma maior seguranca para a configuracao e exploracdo do

novo software.
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4.1Sistemas de codificacao de Artigos

Na fase de diagndstico, o primeiro ponto de analise foram os sistemas de codificacdo de artigos
atuais. Através de observacao direta dos procedimentos realizados pelas colaboradoras da seccao,
rapidamente se concluiu que o processo de codificacdo, tanto para as matérias-primas como para
as tintas, nao seguia nenhuma norma.

Posteriormente, de forma a compreender a informacdo associada aos varios tipos de artigos,
analisaram-se o numero de artigos existentes, a forma como estes sao classificados em familias e
o0 codigo que Ihes esta associado de acordo com esta classificacdo.

Com recurso a base de dados do sistema ERP, obtiveram-se dois ficheiros em formato Excel, onde
o tratamento da informacao pdde ser feito de forma mais intuitiva. Analisando-se a informacao dos
artigos, um a um, foi possivel compreender que existiam diversos erros comuns, elaborando-se
assim uma tabela resumo com a identificacao de problemas e alguns exemplos. Este processo foi
feito com recurso a uma amostra aleatdria representativa dos artigos, tanto para as tintas como
para as matérias-primas, uma vez que 0s sistemas possuem uma natureza diferente e,
consequentemente, problemas distintos.

Adicionalmente, também por observacao direta, estudaram-se os procedimentos de introducao de
informacao no sistema ERP, concluindo-se que existiam diversos problemas que aumentavam a
probabilidade de ocorréncia de erros.

Relativamente ao sistema de codificacdo de tintas atualmente adotado pela Erius — Estamparia,
verifica-se que ¢ atribuido um cédigo a cada artigo do armazém de acordo com o sistema de
classificacao de cores Pantone. Este sistema permite identificar cores de tinta de forma precisa e
padronizada, utilizando um codigo alfanumérico que fornece uma linguagem universal
amplamente utilizada em varias industrias e servicos, em especial na industria téxtil.

No caso de se estar a classificar uma matéria-prima, que nao representa nenhuma cor, a cozinha
de cores utiliza habitualmente caracteres alfabéticos e numéricos para a descricdo desse material,

nao existindo nenhuma norma de classificacao nesses casos.

4.1.1 Analise ao Sistema de Codificacao de Tintas Atual

Relativamente ao sistema de codificacdo das tintas, verifica-se que ndo existe nenhuma norma
formal para a classificacdo dos materiais, excetuando a caracterizacdo da cor da tinta, que é feita

através da escala de cores Pantone.
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Na cozinha de cores, sao utilizados os seguintes catalogos de cores: Patone FHI Color Guide 2,
Pantone Formula Guide Solid Coated, Pantfone Formula Guide Solid Uncoated (Figura 14). Apesar
de existirem diferencas entre eles, todos cumprem o propédsito de estabelecer uma

correspondéncia entre cores, atribuindo um codigo Unico a cada uma delas.

FORMULA
GUIDE
Solid Unconted

[ASHON i
HOME il
INTERIORS

SERIES
PANTONE"

Figura 14 - Catalogos Pantone utilizados na Cozinha de Cores

E importante reconhecer que, embora possam existir situacdes nas quais o cliente ndo fornece a
informacao do codigo Pantone, a maioria dos pedidos que entram na unidade de fabrico fazem-se
acompanhar do codigo de cor pretendido, sendo este que vai constituir a codificacao interna da
tinta.

Assim, no momento de criacdo de um balde de tinta, é feita uma correspondéncia visual através
da comparacdo com os catalogos de cor existentes. Caso a tinta seja um novo artigo, €
procedimento a criacdo de um novo cddigo, a ser introduzido no sistema de informacao.

Apesar de nao se ter em conta o tipo de tinta no sistema de codificacdo atual, é feita uma
classificacao das tintas por familias, de acordo com as categorias apresentadas na Tabela 3. A
familia de uma tinta esta associada ao processo no qual esta sera utilizada, i.e., a classificacao da
tinta resulta, por facilidade de entendimento na organizacao, do tipo de processo de estampagem
tradicional a ser aplicado. Isto verifica-se porque as caracteristicas quimicas de uma tinta sao
diferentes consoante a técnica que lhe estara associada, possuindo um comportamento distinto
qguando em contacto com determinadas temperaturas ou mesmo um estimulo com uma

determinada matéria-prima.
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Tabela 3 - Numero de artigos em cada Familia de Tipo de Tinta

Familia Descricao N¢ de artigos
Caviar
Cola Para Foil 6
Cores 24
Cores GOTS 213
Cores Virus 2
Corrosao 32
Crack Laca 4
Floco 6
Glitter 18
Laca 373
Laca Anti Foil 25
Meio Laca 108
Pele Pessego 2
Perola 2
Plastisol 507
Plastisol Aditivado 23
Plastisol Free 56
Plastisol Para Caixa 133
Plastisol Para Lycra 12
Relevo Plastisol 24
Relevo Tinta De Agua 20
Tinta De Agua 358

Pela observacao da tabela verifica-se que as familias Plastisol, Laca, Tinta de Agua e Cores GOTS
sao aquelas que possuem mais tintas associadas, e, por isso, aquelas que merecem um maior
foco no momento de analise, existindo uma grande discrepancia entre o nimero de artigos das
diferentes familias.

Todas as informacdes adicionais associadas a um artigo que nao estejam contabilizadas no codigo
atualmente utilizado, sado fornecidas nos separadores “Descricao” e “Familia Descricao” no
modulo de Listagem de Artigos do sistema ERP, tal como representado na Figura 15.

No momento de introducdo de uma cor no sistema ERP, o codigo é criado pela responsavel de
laboratorio manualmente de forma independente, ndo existindo neste momento nenhuma

associacao entre a familia da tinta e o codigo gerado.
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i Listagem Artigos - Cores

O[3 k3 & ;& ~ [ Etiquetas |j Anexos

Codigo

R g

GLT PRATA 0.02
P-447 CE
18-1852TP
P-373C
AMARELO 2GP M
AMARELO PROC
ANTRACITE LACA
18-4041 TP AGUA
17-3918 TP
17-4037 TP AGUA
14-0760 TP AGUA
14-0951 TP AGUA
16-1731 TP AGUA

16-4019 TP

15% GLT PRATA 002 FINESSE

ADITIVADO
ADITIVADO

AMARELO (SR ND /XP 50)

AMARELO 2G PASTA MAE

AMARELO PROCESS
ANTI FOIL
ANTI FOIL
ANTI FOIL
ANTI FOIL
ANTI FOIL
ANTI FOIL
ANTI FOIL
ANTI FOIL

Stock Disponivel

Familia Descr

Glitter
Plastisol
Plastisol
Laca

Tinta de dgqua
Laca

Laca Anti Foil
Laca Anti Foil
Laca Anti Foil
Laca Anti Foil
Laca Anti Foil
Laca Anti Foil
Laca Anti Foil

Laca Anti Foil

Ref Fornecedor Cod Fornect

ac e afc afc afc

Figura 15 - Representacao no ERP da listagem de tintas criadas na Cozinha de Cores

De forma a facilitar a compreensdo do processo de introducdo de cores no sistema, demonstra-

se, agora, um exemplo ficticio, iniciando-se com a criacao da receita para um balde de tinta, de

acordo com as especificacdes do cliente. Neste caso, o pedido deu origem a uma tinta pastisol

utilizada para uma técnica de estampagem tradicional, possuindo, de acordo com o cliente, a

correspondéncia visual com a cor associada ao codigo Pantone 18-1664 TCX.

Apds a criacao da tinta, a responsavel de laboratdrio deve inseri-la no sistema ERP, atribuindo-lhe

0 codigo 18-1664TP e preenchendo as informacdes adicionais nos campos “Descricao” e

“SubFamilias”, respetivamente, tal como é possivel observar na Figura 16.

Artigos

Cédigo

Descrigio

SubFamilas
Tipo

Composigdo

Tabela Cores
Cod. Barras
Prego Yenda

Multiplos

Q Novo X  Eliminar

] Anterior F] Proximo [

[18-1664TP

Ultimo

)  Anexos [E]  Arvore |8 Atuali. Op.

JPLASTISOL

| Plastisal

=l

Taxa V4 | Default v | Tipo Prego
ElE

l

Ref. Fomecedor Fomecedor |

ol

DadosAvligo] Elientel Outros Campos Dpetal;‘o’esl Consumosl Precosl Mov. Slock] Pendenles] Lotes] Dbservacﬁes]

Origem N3o Especificada

[ Stock Minimo Cor & Tamanho

(=)

Imagem ndo
disponivel...

Inserir imagem

Stock Minimo |

0.00 Unidade lKg l]

Personalizada v| Cores...

——

[

0 Quant. Minima 0

Prego Compra 02 _il

=l

Prazo Entrega 0Dias

Figura 16 - Criacdo da tinta 18-1664TP no sistema ERP

Além disso, a receita é introduzida no sistema, possuindo a informacao acerca das quantidades

de cada matéria-prima necessarias para criacdo de um determinado balde de tinta. Por defeito, o
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sistema converte automaticamente estas quantidades para a producéo de 1 Kg de tinta (Figura
17), sendo que a quantidade média de tinta produzida para um balde ronda entre as 200g e as
500g.

O facto de esta conversdo para 1 Kg ocorrer ¢ um dos fatores que mais contribui para a
necessidade de utilizacao de dois computadores. Isto porque as colaboradoras necessitam de
realizar um calculo de proporcdo sempre que quiserem recriar uma tinta através de uma

determinada receita, para uma quantidade inferior a 1 Kg.
Artigos @

_j Novo X Eliminar & Imprimir | 3 Primeiro [ Anterior 5] Proximo [ Ultimo | (J Anexos [#]  Arvore lQAtuaIi. Op.

Cédigo [18-1684TP

Imagem ndo

Descricio  [PLASTISOL 4 "
disponivel...

Inserir imagem

Dados Arligol Clien!el Outros Camposl Operagde l F’ret;osl Mov. Stockl Pendentes] Lotes] Dbservagﬁesl

PG I Cédigo | Artigo I Cor I Tamanho I Quant,| %0 Preco| Un )
TIN  98884PFX PLASTISOLEPIC FLUOR. RED  N/& 0.465000 0 0.0000 Kg
TIN  38888PFX PLASTISOL EPIC ORANGE NZ& 0.350800 0 0.0000 Kg
TIN  48888PFX PLASTISOL EPIC RED NZ& 0.164200 0 0.0000 Kg
TIN | 11889PFX PLASTISOL EPIC PR HILITE N/& 0.020000 0 10.0000 Kg X
%
[ Preco Total | 0.2] Prego Custo MP | 0.2000]

Figura 17 - Introducéo da receita do artigo 18-1664TP no sistema ERP

Este processo termina com a criacao e impressao da etiqueta da receita, enviando-se a tinta para

a seccao de amostras para o desenvolvimento do protétipo do estampado.

4.1.2  Oportunidades de melhoria identificadas com o Sistema de Codificacao de Tintas

Tendo em conta a natureza da atividade produtiva desta unidade industrial, verifica-se que existe
uma grande variedade de tintas produzidas na Cozinha de Cores, associado ao elevado nivel de
personalizacao deste tipo de servico. Assim sendo, 0 maior problema prende-se com a auséncia
de normalizacao do processo de codificacdo de tintas, o que torna impossivel, neste momento, a
existéncia de um codigo Unico identificativo.

Advindo disto, analisou-se a uma amostra aleatéria de 300 tintas e identificaram-se diversos

problemas comuns a varios artigos, estando estes descritos na Tabela 4. Para uma melhor
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compreensao, € possivel observar alguns exemplos praticos dos problemas na coluna a direita,

sendo que estes representam, na sua maioria, situacbes que nao sao singulares.

Tabela 4 - Identificacdo de problemas no Sistema de Codificacdo de Tintas da empresa

Descricao Problema Exemplo

Ex: Familias “Caviar” e “Cola para Foil”, que
Familias de artigos com 5 ou menos artigos correspondem a uma familia de matérias-primas e nao
de tintas

Ex: Familia “Cores Virus”" e “Crack Laca” néo
Familias de artigos desatualizadas correspondem a artigos existentes, pelo que ¢ uma
designacao desatualizada

Ex: “Plastisol aditivado”, “Plastisol free”, “Plastisol para
Sub-Familias s&o consideradas Familias caixa”, “Plastisol para Lycra” e “Relevo plastisol” sao
subfamilias de tintas dentro da familia “Plastisol”

Ex: “Cores” e “Cores GOTS” sdo duas categorias que
nao deveriam existir, uma vez que todos os produtos
aqui inseridos deviam estar associados a outras
familias, logo, estdo mal classificados

Ex: Os artigos “P-YELLOW C" e “VERDE FLOR" nao

Erro na classificacdo dos produtos

Artigos nao possuem o Pantone associado possuem a correspondéncia visual da cor com o cédigo
Pantone
Ex: Os codigos “11-0105 TP”, “11-0105 TP” e “11-
Utilizacdo de espaco como caracter 0105TP" pertencem a artigos distintos e apenas
diferenciador de artigos diferem pela utilizacdo do caracter espaco em posicoes
diferentes

Ex: Os cddigos “11-4300 TP CX", “11-4300 TPEX-AR"
Utilizacdo de caracteres extraordinarios para distinguir | e “11-4300 TP GS” pertencem a artigos distintos e

artigos com cadigos semelhantes diferem pela utilizacdo de caracteres alfabéticos
extraordinarios que ndo possuem um significado listado

Ex Artigo “12-0643 TP" possui associados como
descricdo “PLASTISOL” e familia descricdo “Plastisol”,
logo 0o campo da descricao de artigos corresponde a
uma redundancia de informacao

Ex: Os codigos “120643 TC” e “120643 TP”
Redundancias de informacéo correspondem ao mesmo artigo codificado de formas
distintas

Descricao de artigos redundante

Uma das causas que leva a existéncia de alguns dos problemas enunciados na tabela, é o facto
de néo se considerarem as caracteristicas da tinta, além da cor, no seu codigo identificativo.
Facilmente se compreende que a cor ndo é suficiente para descrever um artigo com uma
especificacdo e um nivel de personalizacao tao elevado, criando assim a ocorréncia de erros nao
s6 no momento de codificacdo, mas também no decorrer da producao.

Além disto, a utilizacdo do Pantone revela-se uma dificuldade para as colaboradoras, uma vez que,
apesar deste sistema constituir uma linguagem universal na correspondéncia de cores, nao

permite compreender qual o tipo de cor a qual o codigo corresponde. Na Figura 18 encontram-se
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representadas duas cores e 0s seus respetivos codigos Pantone. Pela observacdo dos codigos,
verifica-se que os seus digitos numeéricos possuem uma complexidade associada a caracterizacao
da cor que nao é intuitiva, o que dificulta a associacdo do cddigo a uma categoria visual a qual a

organizacado em estudo esta usualmente familiarizada.

PANTONE
19-3923 TCX 19-1664 TCX

PANTONE®

Figura 18 - Exemplos de duas cores codificadas com o sistema
Pantone FHI

Isto obriga a que, durante as varias fases do processo produtivo, as colaboradoras tenham de
verificar se 0 codigo corresponde a um “azul” ou um “vermelho” para evitar a ocorréncia de erros,
obrigando a um dispéndio de tempo muito consideravel numa atividade que nao agrega valor ao

produto, conduzindo a uma baixa produtividade.

4.1.3  Sistema de Codificacao de Matérias-Primas

Tendo em conta o fluxo de informacado atual, todas as matérias-primas sao codificadas no
momento da sua rececdo. O processo de atribuicdo de um cédigo a uma matéria-prima é
habitualmente realizado pela responsavel do laboratoério, sendo que a codificacao é realizada de
forma sequencial, de acordo com o tipo de material.

Assim, tendo em conta a nota de encomenda e a guia de transporte rececionada, tal como as
tintas as matérias-primas sao classificadas de acordo com o processo de estampagem ao qual
estdo associados, existindo ainda outras familias que nao estao restritas a um unico tipo de
processo.

Na Tabela 5 é possivel observar as familias de matérias-primas consideradas, o seu prefixo ou

sufixo e 0 numero de artigos associado a cada uma delas.
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Tabela 5 — Familias e numero de artigos em cada familia de Matéria-Prima

Familia Descricao Prefixo/Sufixo N* de artigos
Adesivos e Colas ADE 18
Aditivos ADT 18
Catalizadores CAT 14
Caviar CAVIAR 22
Corroséo COR. 16
Devoré DEV 7
Digital DIG 30
Floco FLOCO 113
Foill-Papel FOILL 52
Glitter GLT 77
Lacas LACA 53
Pigmentos de Agua PIGA 71
Pigmentos Plastisol PIGP 2
Plastisois PLAST 95
Produtos Gots GOTS 29
Tintas Agua AGUA 79
Transfloco TRAFLOCO 4

Para a codificacao das matérias-primas, é adicionado o prefixo ou sufixo associado a familia,
seguido ou antecedido de 3 digitos numéricos sequenciais, respetivamente. A titulo de exemplo
apresenta-se o artigo “MINERGLUE SRG", que foi classificado como um material pertencente a
familia “Adesivos e Colas”. Uma vez que, no momento da sua rececao na fabrica, a Ultima matéria-
prima codificada nesta familia era o artigo 018ADE, atribui-se o cddigo 019ADE para a sua

codificacao, seguindo a estrutura representada na Figura 19.

019 || ADE

FAMILIA "COLAS E ADESIVOS"

N2 SEQUENCIAL

Figura 19- Estrutura de cddigo do artigo MINERGLUE
SRG
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Além da classificacdo em familias, tipicamente o nome da matéria-prima é alocado no separador
“descricao”, de acordo com a guia de transporte. Adicionalmente, associa-se a informacdo
relativamente ao codigo interno de fornecedor e nome do fornecedor, para que seja possivel
encomendar o produto novamente.

De forma a facilitar a compreensdo do processo de codificacdo de matérias-primas, demonstra-
se, agora, um exemplo, que se inicia com a entrada de um novo material para a unidade de
fabrico. Este corresponde a uma matéria-prima pertencente a familia “Floco”, introduzindo-se no
sistema as suas informacdes relativas a descricdo, familia, fornecedor e preco de compra, tal
como representado na Figura 20. Além disso, de acordo com a sequéncia numérica seguida,

atribui-se manualmente o cddigo 044FLOCO & matéria-prima rececionada.

: =]
Q Novo > Imprimir | ] Primeiro ] Anterior ] Proximo 1 Ultimo | ]  Anexos (5]  Arvore |8 Atuali. Op.
Cédigo [o44FLOCO
Desciics =2 Imagem nao
escrigdo  [FLOCO VERMELHO NO13 TMM 3.3DTEX B disponivel...
Inserir imagem
Dados Artigo I Cliente I Outros Campos | Operagdes ] Ple(;os] Mov. Slockl Pendentesl Lotes I Ubservagﬁesl
Origem N3o Especificada
SubFamilas IFIoco L] Taxalvd | Default v| TipoPrego IUnico L]
Tipo I Lj [~ Stock Minimo Cor e Tamanho
Composigdo | _VJ Stock Minimo pog Unidade Kg o
Ref. Fomecedor Fomecedor I‘I 4 !Gilaba, Maquinas e Produtos Quimicos, 5.4 L]
Tabela Cores Todas v| Cores... 4 Prego Compra $
Uttinio Prego: " -(2305:2018)
Cod. Barras
Prego Yenda 0
Multiplos 0 Quant. Minima 1] Prazo Entrega 0Jias

Figura 20 - Introducéo da matéria-prima 044FLOCO no sistema ERP

E de destacar que, tal como no processo de introducdo de cores, existem diversos campos vazios
gue nao sao preenchidos, correspondendo a capacidades do sistema ERP que nado sao aplicaveis

a industria de estampagem, mas sim a outro tipo de fabricas do grupo Valérius.

4.1.4  Oportunidades de melhoria identificadas com o Sistema de Codificacdo de Matérias-

Primas

Pela analise da codificacao utilizada atualmente, verifica-se que, tal como na codificacao das tintas,
a criacdo de um cadigo que identifique uma determinada matéria-prima nao obedece a uma regra

especifica, dando origem a erros e a redundancias de informacéo.
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A primeira vista, é possivel compreender que um dos principais problemas se prende ao facto de
se utilizarem prefixos alfabéticos para algumas familias e sufixos para outras, o que faz com que
a estrutura de cddigo nado seja légica e clara. Além disso, verifica-se que estes mesmos
prefixos/sufixos ndo possuem um numero de caracteres uniforme, tendo um comprimento
variavel. Por exemplo, a familia Adesivos e Colas possui o sufixo “ADE”, de trés caracteres
alfabéticos, ja a familia Platisois possui o prefixo “PLAST”, de cinco caracteres alfabéticos.

Além destas constatacdes, foram resumidos na Tabela 6 alguns dos problemas encontrados na

codificacdo de matérias-primas, pela analise de uma amostra de 200 artigos.

Tabela 6 - Problemas identificados na codificacdo de matérias-primas

Descricao Problema Exemplo

Ex: A familia “Plastisois” e “Tintas de agua” existe
tanto na classificacdo de tintas como de matérias-
primas

Ex: O artigo “P-566 C” é uma tinta codificada de
Baldes de tinta codificados como Matéria-Prima | acordo com a sua cor de Pantone e encontra-se na
lista das matérias-primas

Ex: os artigos “022NERO”, “023R0OSSO” e
“024BLU" fazem parte da familia Plastisois e
seguem 0 Seu numero sequencial, mas nao
utilizam o prefixo “PLAST”

Familias de matérias-primas redundantes com as
familias de tintas

Erros de Codificacdo

Ex: Os artigos “11889PFX" e “15000PFB” fazem
parte da familia Plastisois, mas estdo codificados
de acordo com o seu cddigo da Guia de Transporte

Utilizacao de cddigo da Guia de Transporte como
codificacao interna

Ex: As familias “Plastisois” e “Transfloco”

Familias com 5 ou menos produtos possuem 2 e 4 produtos, respetivamente

Ex: As familias “Pigmentos de Agua” e “Pigmentos
Sub-Familias sdo consideradas Familias Plastisol” sdo  subfamilias da  categoria
“Pigmentos”

Tendo em conta os problemas identificados, verifica-se que a causa que mais contribui para a sua
ocorréncia é o facto de todo o processo de codificacao se realizar manualmente. Assim, quando
uma nova matéria-prima é introduzida no sistema, cabe a responsavel verificar qual o ultimo
numero adicionado, seguindo a sequéncia numérica para o produto seguinte. Isto faz com que
muitas vezes o numero introduzido nao corresponda ao numero seguinte na sequéncia e que a

estrutura de codigo sofra alteracoes sem necessidade, dando origem a erros.
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Além disso, o facto de existirem familias redundantes com as familias de tintas deve-se ao facto
de se associarem 0s materiais aos processos de estampagem para 0s quais sao utilizados. Apesar
da classificacdo dos materiais por processos ser relevante em ambos os casos, isto impossibilita
a distincdo de familias e artigos no momento de elaboracdo de uma receita, ndo sendo clara as

diferencas entre uma matéria-prima e uma tinta que é utilizada como base.

4.2 Etiquetas e Rétulos de Tintas

Apos a criacao de uma tinta, a responsavel de laboratorio deve introduzir a receita no sistema ERP
e criar um rotulo identificativo do balde, de forma a ser possivel compreender qual o seu contetdo.
Para isto, recorre-se a ferramenta Core/Draw, na qual existe um documento com o layout da

etiqueta pré-definido (Figura 21), alterado consoante as especificacdes das tintas criadas.
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Figura 21 - Exemplo de rétulo representado no CorelDraw

Neste momento o rotulo possui o codigo e descricao do artigo, apresentando informacdes acerca
da quantidade de cada matéria-prima inserida no balde, de forma a obter uma determinada
quantidade de tinta. A quantidade da mistura final de tinta que existe em cada balde é variavel,
sendo que corresponde a soma das quantidades de cada matéria-prima introduzida.

No exemplo representado na Figura 21 verifica-se que, pela soma das quantidades dos artigos
“11889PFX”, “19888PFX”, “98888PFX”, “68888PFX" e “48888PFX” (90,00g + 24,03g +
29,07g+0,71g+ 1,03g), o balde com este rotulo possui, no total, 144,83g de tinta.

De forma a estabelecer uma correspondéncia visual entre a cor e o seu codigo, habitualmente o

rotulo possui uma cor aproximada do Pantone da tinta, facilitando desta forma a gestao visual e
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organizacao do armazém de cores. Na Figura 21 pode observar-se que o contetido do balde sera
uma tinta da familia dos Plastiséis, com um tom cinzento.
Apds a criacdo do rétulo, este é impresso em papel autocolante e colado no respetivo balde de

tinta, tal como ¢ possivel observar na Figura 22.

ERI
19-1624 TP

sTINTA DE }(GU‘

Figura 22 - Exemplo de rétulo colado no respetivo balde de tinta

No momento de saida de artigos da cozinha de cores para a producao, colocam-se os baldes no
local de expedicao de tinta e é registada a quantidade inicial de tinta no documento de consumos
(Anexo ll), adicionando-se as quantidades de tinta produzidas a mais, quando existe essa
necessidade.

Quando a OF termina e ja nao existe mais necessidade de utilizacdo da tinta, os baldes sao
transportados pelos colaboradores até a cozinha de cores, aguardando pela sua armazenagem no
respetivo local de rececdo de tintas (Figura 23). No final, a responsavel de laboratério regista as
quantidades que existem em cada balde, fazendo o balanco entre a quantidade fornecida e a

quantidade recebida, que da origem ao consumo real de tinta.
i _DE_PROT

RECEGAO
DE TINTAS _

i |

Figura 23 - Local de rececao das tintas de Producao
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42.1 Oportunidades de melhoria da Analise de Etiquetas e Rétulos de Tintas

Tendo em conta a andlise efetuada, verifica-se que a auséncia de um sistema de rotulagem
eficiente, associado a falta de rastreabilidade de baldes de tinta, faz com que existam erros
recorrentes, o que provoca que 0s stocks de artigos estejam permanentemente desatualizados.
De seguida, identificam-se entdo as principais areas onde existem problemas associados ao
sistema de rotulagem e rastreabilidade atual: o sistema de etiquetas, o registo de consumos, a

rastreabilidade das tintas e o registo de acertos.
e Analise de Etiquetas

Relativamente ao sistema de etiquetas implementado atualmente, verifica-se que este processo é
extremamente ineficiente e constitui uma atividade sem valor acrescentado. Tendo em conta que
a receita associada a criacao de uma tinta é introduzida no sistema ERP, o facto de se introduzir
novamente a receita num outro programa, apenas para obter a impressao de uma etiqueta com
uma formatacao especifica, constitui um processo redundante.

De acordo com a responsavel da cozinha de cores, a utilizacdo de dois computadores e dois
sistemas diferentes para a criacao de rétulos deve-se ao facto de este processo de desenvolvimento
de etiquetas ser utilizado ha mais tempo, previamente a implementacao do sistema ERP.
Adicionalmente verifica-se que existem ineficiéncias por parte do sistema atual para dar resposta
as necessidades desta seccao.

Um outro problema advém da existéncia de diversas etiquetas danificadas, tal como observado na
Figura 24. Isto constitui um problema, uma vez que frequentemente o rétulo do balde de tinta se
torna elegivel, tornando impossivel a identificacdo do artigo. Tendo em conta que no momento de
criacdo da etiqueta, o documento ndo é guardado no computador, isto exige que se crie um
documento sempre que existam danos pela manipulacdo das tintas. De forma a resolver este
problema, frequentemente as colaboradoras escrevem o nome do artigo & mao, no rotulo

danificado, de forma a ser possivel distinguir os artigos.
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Figura 24 - Exemplos de etiquetas danificadas

e Controlo de stock de Tintas

Atualmente, o controlo de entradas e saidas de artigos é realizado de forma manual, sendo que
0s consumos obtidos deste controlo sdo também registados num documento A4 impresso (Anexo
). O calculo dos consumos ¢ feito com recurso a uma calculadora tradicional e muitas vezes
requer a utilizacao de regras de proporcao, nomeadamente quando um mesmo balde de tinta é
utilizado em ordens de fabrico distintas.

Tendo em conta que o documento de consumos € o Unico registo de saida de artigos da cozinha
de cores, nao existe neste momento rastreabilidade das tintas. Assim, nao se sabe qual o percurso
gue um balde de tinta deve seguir, qual o momento exato da sua saida e entrada, nem possiveis
problemas que possam surgir advindos da necessidade da realizacao de acertos.

0 facto de todo o processo ter um cariz extremamente manual, facilmente demonstra a urgéncia
da sua atualizacao, uma vez que existe uma elevada dependéncia da responsabilidade das
colaboradoras da cozinha de cores, dando muitas vezes origem a ocorréncia de erros, tanto em

termos de registos de valores como no momento de realizacdo de contas.
e Acertos de Tintas

A situacao torna-se ainda mais alarmante quando existe a necessidade de registar manualmente
pequenos acertos que possam surgir. Nao existe nenhum documento para o registo dos acertos,
pelo que frequentemente as quantidades extraordinarias de matérias-primas sao anotadas num
caderno ou uma folha adicional (Figura 25). Tal como é possivel observar, este processo fomenta
a ocorréncia de erros, uma vez que a tinta que se esta a alterar nao esta devidamente identificada
e as folhas soltas perdem-se com muita facilidade.

O termo “acertos” refere-se a retificagdes nas tintas, nomeadamente nas quantidades de certas

matérias-primas que possam surgir no decorrer da producdo. Idealmente, a tinta tem as
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especificacdes corretas quando é criada, e, habitualmente, a seccdo de amostras simula uma
situacao de producao na seccao de amostras, no entanto o comportamento das tintas pode alterar-
se quando estas passam para as maquinas de estampagem automaticas. Além disso, quando
uma OF exige a producédo de mais do que um balde de tinta, pode n&o existir uma correspondéncia
exata entre ambas as tintas, o que cria a necessidade da realizacdo de acertos. Isto pode ser
causado por diversos fatores, nomeadamente a utilizacdo de matérias-primas de lotes distintos,

erros de leitura, erros na pesagem ou mesmo a temperatura ambiente.

-
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Figura 25 - Exemplo de Registo de Acertos

Quando um balde de tinta sofre alteracdes, a sua receita deveria ser atualizada no imediato, tanto
no sistema ERP como no roétulo exibido no balde. O mesmo n&o se verifica, uma vez que muitas
vezes esta atualizacdo apenas se faz no final de todo o processo e a etiqueta nao € impressa
novamente. Ao invés da criacao de um novo rotulo, regista-se manualmente o acerto realizado no

rotulo original, tal como é possivel observar na Figura 26.

>VJ'=. o ¥ =
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Figura 26 - Exemplo de retificacdo manual da etiqueta

Pela analise efetuada, conclui-se que todos estes problemas culminam na ocorréncia frequente de

erros de registo e de leitura, bem como na existéncia de um processo extremamente ineficiente e
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redundante. Tudo isto contribui para que os stocks de tintas e matérias-primas ndo estejam
constantemente atualizados, uma vez que os registos manuais forcam a introducdo dos dados no
sistema ERP numa fase posterior, ao invés de se atualizarem as informacdes diretamente no
sistema.

De forma a facilitar a representacao das causas-raiz para a ocorréncia frequente de erros, elaborou-
se um Diagrama de /shikawa (Figura 27), uma ferramenta amplamente utilizada na analise de
processos. Neste diagrama é possivel observar as sub-causas associadas a cada uma das
categorias de causas expostas neste subcapitulo, permitindo assim compreender qual a melhor
estratégia a adotar para resolver o problema identificado.

Habitualmente, este diagrama divide-se em 6 categorias (mdo de obra, método, material,
maquina, meio ambiente e medicdes), podendo mesmo ser chamado de “método ou analise 6M”,
no entanto considerou-se mais pertinente neste contexto realizar o diagrama de acordo com as
categorias de causas identificadas para o problema da ocorréncia de erros no sistema de

rotulagem e respetiva rastreabilidade.

Sistema de ?:2?1?5?71(;2 >
etiquetas
Processo redundante Registo manual em papel

Equipamento obsoleto o
UtilizagAo de calculadora

tradicional

' Etiquetas llegiveis — OCORRENCIA
DE ERROS

Registode .
entradas/saidas manual Registo manual

Auséncia de documento __

Auséncia de localizagdo — de registo

Controlo de stock

de tintas

Retificagdo manual de —;
rétulos

Registo de
acertos

Figura 27 - Diagrama de Ishikawa
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5.PROPOSTAS DE MELHORIAS

Com o objetivo de colmatar os problemas identificados no capitulo 4, apresentam-se, agora, varias
propostas de melhoria para o funcionamento da Cozinha de Cores da Erius — Estamparia.

De forma analoga a identificacdo de problemas, as propostas de melhoria expostas nos diferentes
subcapitulos aplicam-se a cada conjunto de problemas identificados com os sistemas de
codificacdo de tintas, codificacdo de matérias-primas e a criacdo de rotulos e etiquetas de tintas,

respetivamente.

5.1 Propostas de melhoria para o sistema de codificacao

de tintas

Com a criacao de um novo sistema de codificacdo de tintas, pretende-se criar uma linguagem
interna que atribua uma identidade a cada recipiente de tinta, de forma a ser possivel caracteriza-
lo e compreender as suas especificacdes sem recorrer ao sistema ERP. Além disso, tem-se como
objetivo a eliminacao de todas as situacOes irregulares na gestdo da informacao de artigos,
diminuindo-se a probabilidade de ocorréncia de erros pela criacdo de um procedimento
normalizado para a codificacao das tintas.

Numa primeira fase, na qual se recolheram as necessidades da estamparia, a gestao desta
unidade de fabrico apresentou como objetivos a criacdo de um codigo identificativo de cada tinta,
gue reduza significativamente a ocorréncia de redundancias. Além disso, o requisito base era que
uma componente do codigo possuisse a linguagem associada a classificacao de cores Pantone,
de forma a manter este como 0 meio de caracterizacao de cores entre todos os stakeholders.
Uma vez que a codificacao de tintas atual apenas considera a caracterizacdo da cor, comecou por
criar-se uma componente de codigo referente a cada familia, permitindo identificar claramente a
gue processo uma determinada tinta estara associada. Para isso, analisaram-se as familias de
tintas que existem atualmente e, em conjunto com as colaboradoras da seccéo criou-se um
sistema de classificacdo, apurando-se quais as tintas que se inserem em cada uma das novas
categorias.

Tendo isto em conta, apresenta-se na Apéndice V uma nova proposta de familias que a unidade
de fabrico deve considerar, assim como o codigo de 3 digitos alfabéticos que as caracterizam.

Adicionalmente, criaram-se subfamilias, de forma colmatar a necessidade de se criarem familias
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para artigos que possuem as mesmas caracteristicas base associadas a um processo de fabrico,
mas com especificacdes distintas. Estas tintas passam a ser da mesma familia, apenas de
subfamilias distintas e distinguem-se entre si pela utilizacdo de dois digitos numéricos.

Para a caracterizacdo de tintas que nao se insiram em nenhuma subfamilia, utilizam-se os
algarismos “00" na ultima posicdo desta componente do codigo.

Além da criacdo de familias e subfamilias, foi criada uma componente do codigo para a
caracterizacao visual da cor, de forma a facilitar a distincdo de tintas sem ter de se recorrer a
leitura dos catalogos Pantone. As categorias de cores e o respetivo codigo encontram-se
representadas na Tabela 12 do Apéndice V. Esta caracterizacdo teve por base o circulo cromatico
de Newton, desenvolvido tendo em conta a exposicdo das cores através da dispersao da luz
branca.

Tendo em conta os fatores enunciados, propbe-se a seguinte estrutura de cddigo para a
caracterizacao das tintas, estando representado na Figura 28 o artigo da familia “Plastisol” e

subfamilia “Free”, com o cédigo Pantone “11-0105 TP”.

PLAOG| |11-0105 TP| | 01

——— COR "CRU"

CODIGO PANTONE

FAMILIA "PLASTISOL" E SUBFAMILIA "FREE"

Figura 28 - Proposta de nova estrutura de cédigo

Tal como é possivel observar, o codigo possui 3 componentes, 0 primeiro referente a
caracterizacao da familia e subfamilia, o segundo com a o codigo Pantone e o terceiro com
correspondéncia visual. Este codigo tem um comprimento de 12 ou 18 digitos, que varia de acordo
com a utilizacdo de codigos Pantone FHI ou PMS. Idealmente, a componente do codigo Pantone
teria sempre 0 mesmo comprimento, no entanto existe a necessidade de se utilizarem os dois
sistemas pelo facto de certos clientes utilizarem catalogos de cores distintos.

Simultaneamente, propde-se uma adaptacdo ao método de introducédo de tintas no sistema ERP,
eliminando a necessidade de criacdo do cddigo de forma manual. Assim, as colaboradoras passam
a selecionar numa lista pré-definida qual a familia, subfamilia e categoria de cor do recipiente,
escrevendo apenas a componente do codigo referente a correspondéncia Pantone. Desta forma o
sistema possui a capacidade de gerar o codigo automaticamente, reduzindo significativamente a

probabilidade de ocorréncia de erros de codificacao.
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0 novo layout do sistema ERP para a criacdo do codigo de novas tintas encontra-se representado
na Figura 29. A vermelho encontram-se destacadas as novas funcionalidades para a criacdo

automatica de um cadigo.

Artigos - Novo Artigo =
@ Anexos B Arvore [ Atuali. Op.
Codgo PLAGS 11-0105TP.01 )
Desciglo [
Dados Artigo | Clerte | Outios Campos | | Pregos| M | Observagses|
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(suFamiss  [FREE ~1 ). | [ Stock Mo Core Tamanho |
(Partone [1-o10s7P ~] .. |) StockMinimo | 000 U g™ < o ‘
Rel. Fomecedor Fomecedor [ =~ -
(TabelaCoes [01 | |Coes ) Prego Comgra $|
Cod Banas
Prego Venda [7 0
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Figura 29 - Novo Layout de Introducdo de Tintas

No contexto da realizacao deste projeto, apds a aprovacao da gestao, comecou por realizar-se uma
revisao a todas as tintas ja incluidas na base de dados do sistema ERP, recodificando-os de acordo
com as novas normas.
Uma vez que a aplicacao da proposta de codificacao de tintas necessita da intervencao de uma
empresa externa ao grupo, capaz de alterar a base de dados de raiz, a implementacao destas
medidas foi agendada para dezembro de 2023. Tendo em conta que o grupo Valérius encerra a
sua producao para férias no final deste ano, considerou-se que este sera 0 momento oportuno, de
modo a nao interferir com o processo produtivo.
Para que a codificacdo de artigos seja correta, é necessario que se criem regras claras e simples.
Tendo em conta as caracteristicas do processo de codificacao de tintas da Cozinha de Cores,
elaborou-se 0 seguinte procedimento, a ser seguido pelas colaboradoras da seccao:
Identificacdo da familia a qual a tinta pertence:
2. ldentificacao da subfamilia, se aplicavel, a qual a tinta pertence
3. lIdentificacao do Pantone que corresponde a cor da tinta criada, de acordo com a
especificacdo do cliente
4. Verificar se o0 artigo ja existe na base de dados do sistema ERP

5. Caso o artigo ndo exista na base de dados, proceder a sua codificacao:
a. Criar tinta no sistema;
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b. Atribuir a Familia, Subfamilia, Pantone e Codigo de cor no ERP, de acordo
com as tabelas estabelecidas no sistema;

c. Verificar se o codigo gerado automaticamente pelo sistema esta em
conformidade com as regras estabelecidas;

d. Atribuir uma cor semelhante a cor produzida no canto superior direito da
janela, para efeito de gestdo visual;

e. Introduzir a receita associada a tinta no sistema ERP;

5.2 Sistema de codificacao de matérias-primas

Apds a revisdo do processo de codificacdo das tintas, a gestdo da Erius revelou também, como
objetivos, a melhoria do sistema de codificacdo de matérias-primas, de forma a colmatar os

problemas identificados na fase “As Is” do projeto. Este sistema deve distinguir-se
inequivocamente daquele que classifica os baldes de tinta, permitindo assim compreender quais
os artigos que foram adquiridos a fornecedores externos e quais 0s que ja possuem valor
acrescentado, fruto do trabalho realizado na seccédo da cozinha de cores.

Assim, através da analise das familias de matérias-primas existentes e das necessidades desta
unidade de fabrico, criou-se uma estrutura de codificacdo, com base no sistema de classificacédo
Kodak. Para isso, dividiram-se inicialmente as matérias-primas num primeiro nivel de acordo com
8 classes, na qual se define o intervalo de digitos ao qual cada classe vai corresponder.
Posteriormente, cada classe é dividida num segundo nivel, de acordo com as respetivas
subclasses. Neste contexto, uma classe e uma subclasse podem ser consideradas uma familia e
uma subfamilia de matérias-primas, respetivamente, no entanto optou-se por utilizar esta
designacao, de forma a estar de acordo com o0 modelo Kodak publicado na literatura.

Na Tabela 7 é possivel observar o exemplo da classe “Auxiliares”, que contém subclasses incluidas

no intervalo de digitos de 30 a 39. Tendo isto em conta, o primeiro digito diz respeito a classe, e

0 segundo digito, de 0 a 9, diz respeito a subclasse.

Tabela 7 - Exemplo de codificacao e subclasses da classe de matérias-primas "Auxiliares"

Cédigo Classe Classe Cadigo Subclasse Subclasse
30 Amaciadores
31 Fixadores/Catalizadores
30-39 Auxiliares 32 Ligantes
33 Thickeners
34 Outros
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Para a obtencdo dos dois primeiros digitos deste sistema de codificacao dividiram-se as matérias-
primas em dois niveis, tendo por base 8 classes, sendo que todas as classes e subclasses de
matérias-primas se encontram detalhadas no Apéndice VI da dissertacdo. Adicionalmente, para a
subclasse dos produtos de base aquosa, houve a necessidade de criar um terceiro nivel, que
especifica o tipo de matéria-prima incluido nesta categoria.

Tendo em conta esta classificacdo, propde-se a nova estrutura de cdodigo para as matérias-primas,
representada na Figura 30. Além da classificacdo em classe e subclasse, o codigo possui uma
segunda componente que é atribuida sequencialmente, de forma automatica, de acordo com a

chegada de novas matérias-primas a fabrica.

ao02 001

ATRIBUICAO SEQUENCIAL

——— CLASSE "PASTAS",
SUBCLASSE "PRODUTOS DE BASE
AQUOSA™ E SUB-SUBCLASSE "LACAS”

Figura 30 - Exemplo de estrutura de codificacéo de
matérias-primas

Analogamente ao processo de atribuicao de cédigos para as tintas, pretende-se que o sistema seja
capaz de gerar o codigo associado a uma matéria-prima, minimizando a necessidade de
intervencao das colaboradoras. Assim, no momento de se adicionarem matérias-primas ao
sistema, as classes e subclasses de artigos devem ser selecionadas de acordo com as listas pré-
definidas na base de dados, sendo que estas listas sao passiveis de ser alteradas conforme as
necessidades da organizacao.

Em colaboracao com a empresa responsavel pela implementacao do sistema ERP, elaborou-se o
layout da nova interface para a introducdo de matérias-primas que se encontra representado na

Figura 31.
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Figura 31 - Proposta de layout da interface para a introducdo de matérias-primas

Apds a aprovacao das propostas de melhoria pela gestdo de topo da empresa, realizou-se uma
revisao a codificacao de todas as matérias-primas catalogadas, uma a uma, atribuindo-lhe um
novo codigo de acordo com a nova estrutura. Tal como a proposta de melhoria enunciada no
subcapitulo anterior, espera-se que a proposta seja implementada no final do ano de 2023, com
a colaboracao da empresa responsavel pelo ERP.

Para este novo sistema propde-se também a criacdo de regras claras e simples, reduzindo a
ocorréncia de erros do momento de codificacdo das matérias-primas. Tendo em conta as
caracteristicas do processo de entrada dos materiais na unidade de fabrico, elaborou-se o seguinte
procedimento, a ser elaborado pela responsavel da cozinha de cores:

Identificacdo da classe a qual a matéria-prima pertence:

Identificacdo da Subclasse, se aplicavel, a qual a matéria-prima pertence
Verificar se a matéria-prima ja existe na base de dados do sistema ERP

Caso nao exista na base de dados, proceder a sua codificacao:

f.  Criar matéria-prima no sistema;
g. Atribuir a Classe e Subclasse no ERP, de acordo com as tabelas

B e

estabelecidas no sistema;
h. Verificar se o codigo gerado automaticamente pelo sistema esta em
conformidade com as regras estabelecidas;
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5.3 Sistema de Etiquetas e Rotulos de Tintas

5.3.1 Processo de criacao de etiquetas

Tendo em conta os problemas enunciados no subcapitulo 4.3.1, o principal objetivo seria
desenvolver uma solucao que permitisse um maior controlo de stocks, eliminando o cariz manual
das atividades da cozinha de cores. Assim, como proposta de melhoria, em primeiro lugar sugere-
se a eliminacdo da utilizacdo do software CorelDraw, realizando-se a impressdo da etiqueta
diretamente do sistema ERP, a partir dos dados introduzidos na receita.

Assim, no momento de criacdo de um balde de tinta, na introducao das quantidades de matérias-
primas que constituem a receita, propde-se que exista um icone no canto inferior direito da janela
que permite visualizar e imprimir a informacao relativamente a quantidade de cada matéria-prima.
O layout representativo da nova interface do sistema ERP para esta fase do processo encontra-se
representado na Figura 32. De forma a tornar a leitura da receita mais facil, adicionaram-se os
campos “Qtd.” E “Qtd. Kg", que se destinguem entre si pelo facto do primeiro apresentar as
quantidades reais de matérias-rpimas no balde de tinta e 0 segundo apresenta as quantidades

para produzir 1 Kg de tinta.
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Figura 32 - Proposta de novo layout para introducao da receita

Em colaboracdo com a empresa responsavel pela instalacdo e manutencdo do ERP, elaborou-se
0 seguinte layout para as etiquetas dos baldes de tinta. Esta etiqueta possui associado um cédigo
de barras identificativo de cada balde de tinta, que permitira fazer a rastreabilidade do produto no

seu momento de saida e entrada na cozinha de cores. Além disso, o rotulo possui a informacao
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do codigo da tinta, o nome/descricao do artigo, codigos das matérias-primas e uma imagem

representativa da cor aproximada, tal como é possivel observar na Figura 33.

PLA0G6.11-0105TP.01
arD: 530 ¢ Data: 05/07/2023

cODIGO ARTIGO LOTE QUANTIDADE (g) QUANTIDADE (1 Kg)

Figura 33 - Proposta de layout para o rotulo dos baldes de tinta

Numa primeira fase, & esperado que se realize a implementacao deste layout de etiqueta e das
novas funcionalidades do sistema, sendo que a utilizacao do codigo de barras para o controlo de
entradas e saidas da cozinha de cores ira ocorrer numa fase posterior, inserindo-se como uma
componente do projeto de digitalizacdo do chao de fabrica implementado pelo Departamento de

Engenharia e Inovacao do grupo Valérius.

5.3.2 Maquina de Plastificacao de Etiquetas

Tendo em conta a ocorréncia de danos frequentes nas etiquetas, propde-se adicionalmente a
aquisicao de uma impressora plastificadora, de modo a permitir que os roétulos se encontrem
protegidos contra o contacto com tintas e outras matérias-primas. Isto previne que acontecam
danos permanentes e elimina a necessidade de impressdo de uma nova etiqueta.

Para a aquisicao de uma maquina plastificadora da HP para documentos A4, e um pack de 100
folhas de plastico A4, a empresa teria de investir, neste momento, um total de 57,62€ (45,63€
da maquina + 11,99€ das folhas).

A configuracdo proposta para as etiquetas permite que numa folha de tamanho A4, sejam
impressas 3 etiquetas, logo, tendo em conta que existem neste momento 1949 artigos, teriam de

se imprimir 650 folhas com etiquetas para a mudanca de todos os rotulos atualmente. Para a
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plastificacdo de todas as etiquetas seria necessario adquirir, pelo menos, 7 packs de folhas, pelo
que, no total, a empresa teria de investir 129,56€.

Esta proposta permite utilizar a impressora tradicional que ja existe na seccao de etiquetas e
representa um investimento reduzido, quando comparado com a aquisicdo de uma nova maquina
de etiquetas. Além disso, permite eliminar a ocorréncia de etiquetas danificadas, uma vez que
estes novos rotulos podem facilmente ser limpos quando expostos a tintas e ndo se deterioram

permanentemente.

A\
V)

Figura 34 - Maquina Plastificadora HP
OnelLam 400 A4 125 n

5.3.3 Documento de registo de acertos

Tendo em conta que atualmente o registo de acertos realizados € feito sem nenhuma norma e
sem um registo oficial, propde-se a criacdo de um documento de registo de acertos, que permita
visualizar todas as correcdes realizadas, a data em que estas foram feitas e a que baldes de tinta.
Este documento foi criado em formato Excel, de forma a eliminar a necessidade de realizar mais
um registo em papel, e deve ser preenchido quando se faz qualquer acerto, no computador
utilizado para a manipulacédo do sistema ERP.

Para isso, a colaboradora que esteja a realizar o acerto deve indicar a data, o artigo que esta a
alterar, a matéria-prima que esta a adicionar e as respetivas quantidades. Através da utilizacdo de
formulas, o documento é capaz de fazer a conversao para as quantidades totais da receita,

eliminando a necessidade de utilizacdo de calculadora e regras de proporcao.

Total Receita Qtd Matéria-Prima | Peso Receita Rececao | Qtd Matéria-Prima Qtd MP Nova
| S td MP N
Do Rz Original (g) CEEATE Original (g) Balde (g) Adicionada * grel) ova Receita

11/07/2023 Pla0.11-0604TP.1 825 31.001 4 820 0,1 3,97576 4,07576 4,10011

Figura 35 - Ficheiro Excel de Registo de Acertos com um exemplo ilustrado
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Tal como ¢ possivel observar no exemplo de utilizacdo deste documento, ilustrado na Figura 35,
a colaboradora deve inserir as informacdes necessarias nas colunas do lado esquerdo,
nomeadamente a quantidade original da receita total, a quantidade original da matéria-prima, o
peso total do balde no momento da sua rececao na cozinha de cores para realizar o acerto e a
quantidade de matéria-prima adicionada. Com estes dados e através de regras de proporcao, foi
criado um sistema que permite obter a quantidade (em gramas) de matéria-prima que se deve
inserir no sistema, no momento de alterar a receita original consoante as alteracdes realizadas.
Esta proposta contribui para a reducdo de erros de stock, uma vez que frequentemente as
guantidades de matérias-primas adicionadas na realizacdo de acertos nao eram contabilizadas.
Além disso, contribui para a digitalizacao do processo, eliminando a necessidade de se utilizar
papel para registar informacdes importantes.

De forma a garantir que os acertos sao contabilizados no sistema ERP, é importante que se crie
uma rotina diaria para inserir os dados deste ficheiro Excel no sistema, sendo a responsavel pela

cozinha de cores a pessoa que fica encarregue desta acao.

5.4 Consideracoes Propostas de Melhoria

De forma a visualizar mais facilmente as propostas formuladas, e qual os problemas aos quais
estas se dirigem, recorreu-se a ferramenta bW2H, apresentando-se esta sob a forma de um
quadro, que é possivel observar no Apéndice IV.

Todas as propostas de melhoria foram aceites e integradas no projeto de reestruturacéo da
unidade de fabrico que se encontra em curso, a excecao da proposta apresentada no subcapitulo
5.3.3. Apesar da utilizacao de um ficheiro Excel ser pertinente neste momento, espera-se que no
processo de reestruturacdo do sistema ERP se crie uma funcionalidade de registo de acertos no

proprio software, pelo que esta medida deixaria de ser utilizada num curto espaco de tempo.
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6.ANALISE E DISCUSSAO DE RESULTADOS

O objetivo desde capitulo é a apresentacdo e discussado dos resultados, fruto das propostas de
melhoria apresentadas no capitulo anterior. Todas as propostas apresentadas serdo aplicadas no
espaco maximo de 1 ano, expectando-se que algumas delas sejam aplicadas a curto prazo,
nomeadamente a alteracdo do layout de etiquetas, a utilizacdo do ficheiro de registo de acertos
com recurso a ferramenta Excel e a utilizacdo das novas normas e estruturas de codificacdo para
artigos que entrem no sistema.

Devido a natureza dos projetos, verifica-se que a maioria dos resultados obtidos sdo em termos
qualitativos, uma vez que a presente dissertacao se insere na fase inicial de um projeto de grande
dimensdo, e esta unidade produtiva possui enormes deficiéncias no que toca a auséncia de
procedimentos e a utilizacao de métodos de registo de informacao rudimentares. Tendo isto em
conta, o trabalho realizado passou pela criacao de procedimentos que anteriormente nao existiam
e a melhoria do fluxo de informacéo entre a cozinha de cores e as restantes seccdes da unidade
produtiva, preparando o método de gestao de informacéo para o processo de reestruturacao pelo
qual esta unidade produtiva vai passar.

Ao longo deste capitulo irao apresentar-se os resultados para cada uma das propostas de melhoria:
sistema de codificacado de tintas, sistema de codificacao de matérias-primas e sistema de rotulos
e rastreabilidade de tintas. Posteriormente é exposto o sistema de KPI's que se pretende
implementar na unidade de fabrico no futuro, decorrente do projeto de reestruturacao pelo qual a

unidade de fabrico esta a passar.

6.1 Sistemas de codificacao

6.1.1 Sistema de codificacéo de tintas

Como principal resultado da reviséo do sistema de codificacao de tintas verifica-se 0 aumento da
fiabilidade dos dados e reducdo da ocorréncia de erros, diminuindo significativamente a
necessidade de intervencdo humana no processo de atribuicado de um cdédigo a uma nova tinta.

Além disso, foi possivel criar-se um sistema capaz de atribuir um codigo identificativo a um artigo,

gue o caracterize inequivocamente e permita compreender facilmente toda a sua informacao e
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registos associados, algo que nao era possivel anteriormente devido a existéncia de um sistema
extremamente redundante e ineficaz.

Numa primeira fase, em colaboracdo com a responsavel da cozinha de cores, analisaram-se todas
as 1949 tintas existentes na base de dados, comparando-se as existéncias em sistema com as
existéncias no armazém. Esta revisdo permitiu a identificacdo de redundancias e erros de
codificacdo, reconhecendo-se a necessidade de eliminacdo de diversos artigos do sistema. Em
alguns casos, o mesmo artigo encontrava-se codificado de formas distintas e em outros casos o
artigo nao existia no armazém e a responsavel da cozinha de cores ndo conseguiu identificar o
artigo pela sua descricao ou codigo. Adicionalmente, eliminaram-se tintas que ja ndo podem ser
criadas devido a possuirem na receita matérias-primas que ja nao sao comercializadas pelos
fornecedores. Esta situacdo deve-se essencialmente a alteracdo de normas de utilizacdo de
determinados produtos quimicos que nao vao de encontro as certificacdes da unidade de fabrico.
O resultado da revisdo e aplicacdo das novas normas de codificacdo permitiu eliminar do sistema
um total de 305 artigos, o que corresponde a uma percentagem de aproximadamente 16% das
tintas que existiam originalmente. Além disso, simplificou-se consideravelmente a classificacao dos
artigos, uma vez que houve uma reducéo significativa do numero de familias, de 22 familias para
apenas 5. E de reforcar que esta simplificacdo ndo condiciona a codificacdo, uma vez que todos
0s artigos pertencentes as familias anteriores foram incorporados e revistos de acordo com as

suas caracteristicas.

Tabela 8 - N° de artigos em cada familia de tintas

Novas Familias Total
Efeitos Especiais 34
Laca 569
Plastisol 635
Tinta de agua 395
Outros 11
Total Geral 1644

Tal como ja foi mencionado, possuir um bom sistema de codificacéo é algo essencial para garantir
0 bom funcionamento de uma unidade produtiva, principalmente no que toca a comunicacao e
prevencao de ocorréncia de erros.

Tendo isto em conta, durante a realizacdo do projeto, estima-se que tenha existido um prejuizo
monetario de 20 000€, como consequéncia da utilizacdo de tintas erradamente, que levou a

reprovacao das ordens de fabrico pelos clientes. Isto ocorreu devido a existéncia de um sistema
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de codificacao extremamente redundante e que nao é capaz de identificar inequivocamente um
artigo, fazendo com que facilmente os colaboradores utilizem o produto errado.

E de realcar que o valor monetario enunciado foi fornecido como uma estimativa pela gestao de
topo, nao sendo possivel calcular este prejuizo de forma exata pela auséncia de um sistema de
indicadores, capaz de monitorizar a quantidade de pecas aceites ou defeituosas. Além disso,
verifica-se que, neste momento, a Erius — estamparia ndo possui um sistema capaz de atribuir um
custeio a peca de acordo com as suas caracteristicas, sendo este um dos focos e objetivos
principais a longo prazo do projeto do Departamento de Engenharia e Inovacao.

Este sistema de KPI's ira aliar-se ao projeto desenvolvido na presente dissertacéo, uma vez que
vai permitir monitorizar os resultados da implementacdo do sistema de codificacdo de tintas,
permitindo compreender qual o seu impacto na organizacdo em termos de defeitos que ocorreram
devido a existéncia de um sistema de gestao da informacao de artigos ineficiente. Para isto,
pretende-se que na fase de producédo as pecas defeituosas sejam identificadas e caracterizadas

de acordo com a sua causa, sendo uma das causas associada a erros de codificacao.

6.1.2 Sistema de codificacao de matérias-primas

De forma semelhante ao sistema criado para a classificacdo dos baldes de tinta, a revisao da
codificacao das matérias-primas permitiu atualizar todas as informacdes relacionadas com estes
materiais, eliminando-se todas as redundancias existentes. Além disso, pela atualizacao do
sistema ERP, sera possivel obter um procedimento de codificacdo normalizado, que fornece o
codigo de forma automatica pela atribuicao de digitos sequenciais de acordo com a classe e
subclasse das matérias-primas.

Pela realizacao de uma revisao aos artigos existentes no sistema, numa primeira fase foi possivel
analisar todas as 700 matérias-primas, uma a uma, de forma a verificar se a sua classificacao
interna estava em conformidade com as suas especificidades. Além disso, identificaram-se todas
as matérias-primas que nao tinham correspondéncia com artigos fisicos do armazém, nem
estavam associados a nenhuma ordem de fabrico, pelo que constituiam informacao irrelevante.
Fruto desta revisdo e da aplicacdo das novas regras enunciadas na proposta de melhoria, foi
possivel eliminar do sistema 196 artigos, sendo que 50% dos artigos eliminados constituiam
redundancias. Estas redundancias deviam-se ao facto de um mesmo produto possuir codificacdes

distintas, muitas vezes causadas pelo facto de uma matéria-prima ser mal classificada no seu
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momento de entrada na unidade produtiva ou pela alteracdo da sua denominacao pelo fornecedor,
nao se fazendo a correspondéncia correta na sua rececao.

Os resultados desta revisao encontram-se na Tabela 10. Além de se ter reduzido significativamente
a quantidade total de matérias-primas, diminuiu-se também a quantidade de classes de artigos,

de 17 para 7, criando-se subclasses de codificacdo dentro das classes mais abrangentes.

Tabela 9 - N° de artigos em cada classe de matérias-primas

Nova classe Total
Auxiliares 13
Colas e Adesivos 9
Digital 8
Efeitos Especiais 224
Foil 48
Pastas 155
Pigmentos 47
Total Geral 504

No momento da revisdo da codificacdo dos materiais, verificou-se que muitos deles ja nao
poderiam ser utilizados, apesar de existirem em stock e no sistema. Isto deve-se ao facto de muitas
das matérias-primas possuirem uma data de validade reduzida ou serem muito sensiveis a
condicOes externas como a temperatura ou a determinadas condicdes de armazenamento. Tendo
isto em conta, devem agendar-se inventarios mais frequentemente, e em periodos temporais fixos,
de forma a eliminar fisicamente do armazém todas as matérias-primas cujas condicdes nao se
encontrem conformes para a utilizacdo na producao de estampados.

Tal como no sistema de codificacao de tintas, deve monitorizar-se o efeito da proposta da nova
codificacao e gestao de informacéao no sistema com a implementacao de KPI's capazes de avaliar
quais os defeitos que possam ter ocorrido devido a erros na classificacao e codificacao de artigos.
Estima-se que a ocorréncia de erros diminua significativamente, uma vez que, com as propostas
de melhoria, se reduz o caracter manual da tarefa de criacdo de um cédigo. Além disso, criam-se
procedimentos normalizados e fornece-se um sistema capaz de caracterizar inequivocamente

todas as matérias-primas, de forma clara, logica e intuitiva.

6.1.3 Evolucao futura dos sistemas de codificacao
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Tendo em conta 0 aumento permanente da competitividade entre as organizacées de um mercado
altamente personalizavel como o téxtil, torna-se importante analisar a capacidade de adaptacao
dos sistemas de codificacao criados as necessidades que possam surgir no futuro.

Em termos do sistema de codificacdo de tintas, prevé-se que este tenha robustez suficiente para
cobrir todas as novas cores e tipos de tintas com as quais a Erius — estamparia possa trabalhar.
Isto porque, em primeiro lugar a sua componente responsavel pela identificacdo da cor pertence
a um sistema de codificacdo que ¢é visto, atualmente, como uma linguagem universal de cores,
tanto para a industria como para o design. O Pantone foi criado na década de 60 com apenas 10
cores e possui atualmente um codigo para mais de 2000 cores, sendo um sistema que esta em
constante adaptacao e evolucao.

Em termos da classificacdo em familias e subfamilias de acordo com o tipo de tinta, estima-se que
0 sistema de codificacao de tintas proposto seja também capaz de cobrir qualquer adicéo que seja
necessaria, tendo a capacidade para a criacao de 1 757 600 codigos distintos, isto porque tendo
em conta que existem 26 digitos alfabéticos e 10 digitos numéricos, 263 x 102 = 1 757 600.
Quanto ao sistema de codificacdo de matérias-primas, este teve por base o sistema Kodak, e
considera-se que a sua capacidade de atribuir codigos distintos € inferior ao sistema criado para
a codificacao das tintas, no entanto este facto nao constitui um problema, uma vez que a variedade
de artigos quando se trata de matérias-primas € consideravelmente inferior. Tendo em conta o
historico da empresa e que a criacdo de uma nova subclasse de matérias-primas, habitualmente
estd associada a introducdo de um processo de estampagem diferente na organizacao, néao é
estimado que ocorra um numero significativo de adicdes nos préximos anos.

No entanto, tendo em conta os dois primeiros niveis de classificacdo das matérias-primas,
correspondentes aos dois primeiros digitos do codigo, estima-se que este sistema seja capaz de
classificar 100 subclasses distintas, podendo atribuir, dentro de cada subclasse, um codigo
distinto a um total de 10 X 10 X 10 = 1000 artigos, o que equivale a um total de 100 000
matérias-primas distintas.

As necessidades atuais da organizacao apenas criaram a necessidade de atribuicdo de 7 classes
e 24 subclasses distintas, havendo espaco para a atribuicdo dos cddigos de 80 até 99 a novas
categorias de matérias-primas que possam surgir. Além disso, é importante reforcar que este
sistema permite a adicdo de quantos niveis quanto necessario, consoante o aumento da
necessidade de novos cédigos.

E importante realcar que nenhum dos sistemas de classificacio é imutavel.
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6.2 Sistema de Rotulos e Rastreabilidade de Tintas

Através da implementacdo do sistema de impressdo de rétulos proposto, é possivel eliminar a
necessidade de utilizacdo de um computador extraordinario, que constituia um equipamento
desnecessario e com um software desatualizado.

De forma a contabilizar os gastos anuais que decorrem da utilizacdo deste computador, calculou-
se a sua despesa energetica. Tendo em conta que este equipamento se encontra ligado
permanentemente durante as 8 horas de trabalho e considerando a férmula (2), obtém-se que,
para um computador com um CPU de 300W (poténcia maxima que pode consumir), o gasto diario
de energia corresponde a 2,4 kWh/dia.

Multiplicando esse valor pelo preco do kWh atual, que corresponde aproximadamente a 0,1 5€,
obtém-se que, num ano, este computador corresponde a uma despesa total de 90,72€ (considera-

se 252 dias Uteis no ano, o que corresponde a um consumo de energia de 604,8 kW/ano)

Watt.hora(Wh)

Poténcia (W) X Tempo(h) = 1000

= KWh (2)

Apesar de, aparentemente, a despesa energética nao constituir uma grande perda, este é apenas
um fator extraordinario que contribui ainda mais para a necessidade de eliminacédo da utilizacéo
deste equipamento.

Além disso, a atividade de criacao de etiquetas atual € um processo ineficiente, redundante e que
constitui um desperdicio, sendo uma atividade sem valor acrescentado que pode ser facilmente
substituida pela utilizacao de funcionalidades do sistema ERP para a impressao direta do rotulo.
Adicionalmente, elimina-se a possibilidade de perda de informacado, uma vez que o sistema
mantém todos os registos de receitas para todas as tintas, o que nao se verifica com o software
CorelDraw utilizado atualmente.

Em relacao ao layout de etiquetas, apesar de este nao ter sido implementado no decorrer da
dissertacao, este constitui uma alteracdo importante e que se encontra calendarizada. Este novo
layout, desenvolvido em colaboracao com a empresa responsavel pelo ERP, permitira realizar o
controlo de entradas e saidas do armazém, obtendo-se a rastreabilidade dos artigos para que os

stocks se encontrem permanentemente atualizados.

6.3Integracao com o projeto de digitalizacao

Tal como foi mencionado anteriormente, a presente dissertacdo insere-se num projeto de

digitalizacdo e reestruturacao que decorre neste momento na Erius — estamparia. Esta unidade de
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fabrico é uma das empresas da Valérius HUB que esta a sofrer a intervencdo do Departamento de
Engenharia e Inovacao, responsavel por realizar uma revisao dos seus processos e procedimentos,
intervindo no sistema de informacédo de forma a adapta-lo para ir de encontro aos requisitos e
necessidades da empresa.

Como componente da revisdo do sistema de informacdo surge, na Erius, a necessidade de se
realizar uma revisao da codificacao de artigos (tintas) e matérias-primas, que constituem a primeira
componente do processo produtivo e sdo a base das atividades realizadas na cozinha de cores
diariamente.

Assim, através da implementacéo das propostas de melhoria enunciadas na presente dissertacao,
sera possivel obter sistemas de codificacdo normalizados, tanto para as tintas como para as
matérias-primas. Estes sistemas constituem o primeiro passo para a digitalizacao do chao de
fabrica, uma vez que permitem normalizar a informacao dos artigos e criar uma linguagem interna
logica e de facil compreensao, que é a base de comunicacao entre a unidade de fabrico e os seus
Stakeholders. Adicionalmente, sera possivel obter procedimentos e regras para a gestao da
informacao dos artigos, o que ira reduzir significativamente a ocorréncia de erros e aumentar a
fluidez do fluxo de informacao entre esta seccéo e a restante unidade produtiva.

Além das propostas de melhoria enunciadas, que vao de encontro a analise realizada na seccao,
é esperado que se implemente nesta unidade produtiva um sistema de KPI's que permita avaliar
os resultados do processo de digitalizacdo, a semelhanca do que esta a ser realizado noutras
empresas do grupo. Para isso, serao criados KPI's especificos, capazes de analisar a
implementacao das medidas propostas e os seus resultados, aplicando-se a esta e a outras
componentes do projeto do Departamento de Engenharia e Inovacéo.

No Anexo VI é possivel observar as varias etapas do projeto do departamento e o respetivo #ime-
schedule definido previamente, bem como quais 0os KPI's que se esperam retirar de cada uma
das fases estabelecidas. A Erius -Estamparia constitui apenas uma das unidades produtivas que
vai ser alvo do projeto de digitalizacao tendo em conta os pilares da industria 4.0, pelo que se
espera que 0s mesmos indicadores sejam retirados também de outras empresas do grupo,
podendo haver pequenas variacdes consoante a natureza da atividade produtiva.

Como obijetivo final, o grupo Valérius espera conseguir construir tabelas relacionais que permitam
a integracdao com outras unidades de fabrico do grupo, criando, assim, um c/uster téxtil capaz de

interligar toda a informacao do grupo, obtendo uma estrutura totalmente vertical.

70



7.CONCLUSAO E CONSIDERACOES FUTURAS

A presente dissertacdo constitui uma componente de um projeto de grande dimenséao,
implementado nao sé na unidade de fabrico em questdo, mas por varias empresas da Valérius
HUB, de forma a criar um cluster téxtil que permita a integracdo de todas as empresas do grupo,
mantendo uma estrutura de negdcio vertical.

Tal como é possivel observar, foram colocados em pratica processos de codificacdo segundo
normas universais, recorrendo-se essencialmente a dois sistemas existentes, de forma a solidificar
a credibilidade dos sistemas criados — O sistema de correspondéncia de cor Pantone e o sistema
de codificacdo Kodak. Adicionalmente, foram revistos os processos de gestdo da informacao de
artigos, sendo propostas alteracoes ao sistema ERP que constituem o primeiro passo para as
mudancas futuras. O sistema de criacdo de etiquetas também foi alvo de estudo, propondo-se um
novo /ayout que vai de encontro as necessidades do projeto de digitalizacao que esta em curso.
Tendo em conta a analise feita, conclui-se que todas as propostas de melhoria sao pertinentes,
exceto a utilizacao de um ficheiro Excel para o registo dos acertos, uma vez que, futuramente, sera
criado um moédulo para realizar este registo diretamente no sistema ERP. Assim sendo, as
restantes propostas foram aprovadas pela gestéao e espera-se que sejam implementadas de acordo
com a calendarizacao definida.

Como principal dificuldade no desenvolvimento deste projeto, destaca-se a auséncia de
indicadores e dados fornecidos pela empresa, devido ao cariz manual da maioria das atividades
da unidade produtiva. Além disso, o facto de a dissertacado integrar num projeto que foi agendado
para o futuro, impossibilita a exposicao de resultados da implementacdo das propostas de
melhoria apresentadas e a monitorizacao dessas propostas de melhoria. Assim, nao &, neste
momento, possivel avaliar a quantidade de erros e falhas reduzidas pela melhoria dos processos
de PDM. No entanto, a empresa dispde agora da informacao e as ferramentas necessarias para
que, no futuro, as possa colocar em pratica de forma a garantir um processo mais eficiente e com
a ocorréncia de menos problemas.

Como trabalho futuro para a seccao da cozinha de cores, sugere-se o estudo do layout do armazém
de matérias-primas e tintas da cozinha de cores, integrando este com os sistemas de codificacédo
propostos e um novo sistema de gestao de stocks. Este trabalho nao se encontra agendado no
time-schedule do projeto e nao é abordado pela autora, no entanto constitui um trabalho essencial,

gue complementa o que foi feito até ao momento.
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Apéndice | - Organigrama da Erius - Estamparia

Responsavel de Fabrica

Responsavel Responsavel Responsavel Responsavel
Produgéo Contabilidade Comercial/Desenho Processos

Responsavel de

Maquinas
Amostras Cozinha de cores Gravacédo Estufas Maquinas ROQ Prensa
——|  Maquinal Responadysi Estufal Digital — Prensa 1
labortério
16 cores
b Méaquina 2 Estufa 2 — Prensa 2
Laboratério
12 cores (4)
NN, Estufa 3 Prensa 3
12 cores (6)

e 12 cores (7)

6 cores
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Apéndice Il - Fluxograma do processo de amostras na cozinha de cores
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Apéndice Ill — Fluxograma do processo de producao na cozinha de cores
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Apéndice IV — Esquema 5W2H

What? Why? How? How Much? Who? Where? When?
Revisédo do sistema de Erros na classificacdo dos artigos Anali : ; . ’
alise dos artigos existentes e Responsavel da Cozinha de . )
ificaca anci ificac h Maio de 202
codificacao Redundancias de codificacao identificacdo de erros 0€ Cores Cozinha de Cores aio de 2023
Cédigp com infprmat;éo insgficiente Departamento de Engenharia
Criagao de um novo sistema Fa.r.mha% de artigos desatualizadas Criagao de um sistema que e Inovagao, em colaboragao .
L ) Utilizagao de caracteres ) 0€ . ) Implementacéo em dezembro
de codificacéo de tintas dinari distingui cumpra as necessidades e com a responsavel da Cozinha de Cores de 2023
Sistema de ext.raor |nano§ para istinguir requisitos da unidade produtiva Cozinha de Cores e gestéo de
e artigos com codigos semelhantes
Codificacao topo
de Tintas ] . Departamento de Engenharia
Procedimentos de Auséncia de normase Criacao de critérios regras e o€ ¢ Inovagao, em colaboragio Cozinha de Cores Implementacao em dezembro
codificacédo procedimentos de codificagdo métodos com a responsavel da de 2023
Cozinha de Cores
iminaca i Alteragao do si ERP
Eliminacao do canz_rpamial Processo de codificacdo manual ;ﬁf;f(;asé(;? let:r:jordo Cpoan:aa 0e Empresa responsavel pelo Departamento de Engenharia Entre julho e dezembro de
do processo de codificacao gerar o codlg sistema ERP e Inovacso 2023
classificacao
Reviséo do sistema de Erros na classificagao dos artigos Analise dos arti ; . ;
SR - e e gos existentes e Responsavel da Cozinha de . )
codificacao Redundancias de codificacio identificaco de erros 0€ Cores Cozinha de Cores Maio de 2023
Familias de arfieos inad q Departamento de Engenharia
- . amilias de artigos inadequadas o - s <
Criacao de um novo sistema ) Criagao de um sistema que e Inovacao, em colaboragéo -
) de codificacao de tintas Incgqfornj|dades na estrutura de cumpra as necessidades e 0€ com a responsavel da Cozinha de Cores Implementzga;oezrg dezembro
Slst_efna d~e codificacao requisitos da unidade produtiva Cozinha de Cores e gestdo de
Codificacao topo
de FI'VI.aterlas- . . Departamento de Engenharia
rimas Procedl.r.nentf)s de Ausenqa de normas e. L Criacao de critérios regras e 0€ e Inovagao, em colaboracao Cozinha de Cores Implementacéo em dezembro
codificacao procedimentos de codificacao métodos com a responsavel da de 2023
Cozinha de Cores
Eliminacao do cariz_mam{al Processo de codificacio manual Aletfarrazasé?j? let:r:caofffcian:aa o€ Empresa responsavel pelo Departamento de Engenharia Entre julho e dezembro de
do processo de codificacdo 8 e 8 sistema ERP e Inovacao 2023
classificacao
Procedimento rudimentar e
Adaptacao do sistema ERP |nef|IC|ente . . 2::::?]?253;'3:32: Egz,opara a 0€ Empresa responsavel pelo Departamento de Engenharia Entre julho e dezembro de
ngpamento informatico N Q L sistema ERP e Inovacao 2023
dispensavel e obsoleto computador extraordinario
Utilizacao do sistema ERP para
Sistema de ) imprimir as etiguetas com as Criacéo de um novo layout, de Departamento de Engenharia )
Etiquetas Novo layout de etiquetas informacdes necessarias, a partir da | acordo com os requisitos e 0€ e Inovagéo e Empresa Departamento de anenharla Junho 2023
. ) ! : ) ) i : e Inovagéo
receita introduzida no sistema necessidades da unidade produtiva responsavel pelo sistema ERP
Maquina plastificadora de Etiquetas permanentemente
3 danificadas pelo mau Aquisi¢ao de uma impressora 129.56€ Gest ) Entre Julho e Dezembro de
I , estao de topo Cozinha de Cores
etiquetas manuseamento dos artigos plastificadora P 2023
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Apéndice V — Novas familias, subfamilias e categorias de cor de tintas

Tabela 10 - Familias e Subfamilias de Tintas e respetivos cédigos

Cédigo Familia de Artigos Codigo Subfamilia
ESP Efeitos Especiais 00 NA
LAC Laca 01 Aditivado
AGU Tinta de agua 02 Anti-Sublimante
PLA Plastisol 03 Brilho
ouT Outros 04 Corrosao

05 Crack
06 Floco
07 Free
08 Glitter
09 Meio Laca
10 Opaco
11 Para Caixa
12 Para Lycra
13 Pérola
14 Refletor
15 Relevo

Tabela 11 - Novas categorias de cor de tintas

Cadigo Cores
00 Branco
01 Cru
02 Amarelo
03 Laranja
04 Vermelho
05 Rosa
06 Roxo
07 Azul
08 Verde
09 Castanho
10 Cinza
11 Preto
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Apéndice VI — Novas classes e subclasses de matérias-primas

Codigo Classes
00-09 Colas e Adesivos
10-19 Digital
20-29 Pigmentos
30-39 Auxiliares
40-49 Pastas
50-59 Efeitos especiais
70-79 Foil

Codigo Subclasse
00 Adesivos
01 Colas
10 Produtos para Digital
20 Pigmentos para Tinta de agua
21 Pigmentos para Plastisol
22 Floco Sublimacao
30 Amaciadores
31 Fixadores/Catalizadores
32 Ligantes
33 Thickeners (Naturais/Sintéticos)
34 Papel
Outros 401
Lacas 402
40 Produtos de Base Aquosa Corrosao A
Aditivos 404
Espessantes 405
Anti sublimantes 406
Caixa 411
41 Plastissois Outros e
Anti sublimantes 413
Aditivos 414
42 Devoré
50 Caviar
51 Floco
52 Glitter
53 Refletor
54 Termosensivel
55 Fotosensivel
56 Brilho
57 Crack
58 Outro
70 Foil-Papel
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Anexo | — Documento de processo interno

Y& |
| : Quant. Pedida
_ @ | Ordem de Fabrico 1 59 23 7026
El 2 IUS i ) Data Entrega | 23-02-2023
Data Encomenda Cliente:
23-02-2023
N/Ref.  19-0541VALEST APLICAGAO DE TRANSFER
Ref.Cli:71839.03
Cor da Malha Xxs | xs | s M L | x| Totais
1001 F White 447 664 621 405 153 | 53 2343
1555 F Black 499 804 791 519 211 71 2895
1223F .Pink 273 390 331 188 87 | 34 1303
1485 F.Grey 110 145 123 70 27 | 10 485
Totais 1329 2003 1866 1182 478 168 7026
Cor
| 1001 F.white
1556 F Black
1223F Pink
1485 F Grey
Dimensodes N° Cores Técnica Maquina
Larg x Alt: 0.0 x 0.0 cm 0 Maquina 06
Figura
Posicao do Estampado - Frente
Certificacéo:
N
Comentarios p/ produgéo:
Posigao para todos os tamanhos para as letras:
- Colocado a 6.5cm do decote ao inicio das letras, centrado
Posicao para todos os tamanhos para a distancia das letras ao urso
- Ver Esquema do Cliente em anexo
ATENGAO.
- PECA DO CLIENTE em anexo
D.Inicio | Chefe M. Chefe G. Durante | Chefe M. Chefe G. D.Fim @ Chefe M. Chefe G.
ERIUS - Téxteis,SA PROTextil 2023 06 jun 2023
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Anexo Il — Documento de Registo de Producao Interna

_ ° Ordem de Fabrico: 159.23 | Quantidade 7026 |Ref: 71839.03
ERILIS Data Entrega  23-02-2023 | APLICACAO DE TRANSFER
Registo Produgao Interna
Componente: Fundo: Maquina: Inicio: Fim:
Frente
XXS XS M L XL

PROTextil 2023

06 jun 2023

ERIUS - Téxteis,SA
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Anexo llIl - Documento de Registo de Consumos

Ordem de Fabrico : 159.23

Quantidade 7026

Ref: 71839.03

i o
ERIUS

Data Entrega 23-02-2023

APLICACAO DE TRANSFER

Registo Consumo Cores

Data

Cor/Pantone

Descrigao Cor

Lote

Quantidade

ERIUS - Téxteis,SA

PROTextil 2023
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Anexo IV — Time Schedule projeto de digitalizacao

PROJETO ESTAMPARLA

DEPARTAMENTD DE ENGENHARIA 2023
. ATRIBUIDO DATA EPI
Seccao TAREFA
Revisdo de processos de DEl + Dissertagdo 07/23 Cdlculo do tempo das
gestdo da informac3o Catarina Costa tarefas
Revisdo de sistemas de DEl + Dissertagdo o723 N2 de defeltos devido a
codificagdo Catarina Costa erros de codificacdo
Estudo e andlise de DEl + Dissertagdo N de efiguetas
Cozinha
efiquetas Catarina Costa 02fEs danificadas
de Cores
. N de arh 0
Andlise amostras vs. © arfigos aprovados
DEI 23 na fase de amostra
Producdo
(taxa de sucesso)
Warlacdo de custo
Calculo custelo DE 09/23 conforme a técnica de
estarmpagem
. FED + 'WDT + .
Calculo OEE Maguina 5. ROG 23 OEE Maguina
Listagemn de Recursos
Agregados (maguinas + DEl «WDOT s M de OF'S planeadas vs.
miatriz de competéncias) Realizadas;
Flaneamento de Producdo ME de OF's atrasadas;
Produclo | _ Reynido; Mapas de DEI + WOT + ERP | 09/23 N2 de dias em atraso
Controlo de Producdo
Integracdo de Tablet para Cdlculo do tempo das
* 4
Gestor de Produgdo DEL+ WOT + ERP 11/23 tarefas
Instalacdo de sensores DEl + WDT + 11773
para controlo de produgdo 5. ROO
Determinacho dus DEI + ERF 1223 Taxa de Rejelcdo/setor
1
Rejeicdo/Setor
Apuraments de Rentabilldade
DEN +« ERFP 12/23 Rentabilidad
Operacio + i) entabilldade Operagdo
N2 de defeitos; Tipos de
Replicacio Mddulo 560: Definicio de nel 12/23 defeitos; Consurmo de luz
miétricas e Indicadores de Qualidade & dgua; Pegada de
Carbono; etc.
Reestruturacdo Sisterna ERP DEN+ ERF 1223
Projeto de Integracdo de Sistermas DEI 0124
Criacho de Tabelas de Prego DEI 0124
Irmplementagdo Fillosofia Kalzen DEI + ERF 0124 Indicadores a definir
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