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Resumo

Com o aumento da concorréncia, a crise econOmigaavessamos e com a conquista de
novos mercados no horizonte, surge a necessidadsgender a essas situagdes com uma
melhor prestacdo do sistema produtivo no sentidoedazir tempos de producéo e de
baixar os custos dos mesmos, podendo assim daragpasta mais rapida e competitiva
as expectativas dos clientes.

Esta dissertagcdo tem como objectivo analisar todsistema produtivo da empresa,
desenvolvendo um estudo adequado ao sistema detdabrico de mobiliario, propondo
melhorias que proporcionem uma melhor organizacaame reducdo dos custos de

fabrico.

Fez-se também um levantamento do sistema de plamtarexistente, detectando pontos
de melhoria que, para além de um maior contrologarszacdo, permitem, em alguns

aspectos, a melhoria do sistema produtivo.

Foi apresentada uma proposta de um processo dgerdemia aplicado ao sistema
produtivo, tendo em vista implementar as medidasne¢horia, indo ao encontro das
situacOes identificadas, tornando assim o sistao@upivo mais eficiente.

Palavras-Chave

Sistema Produtivo, Reengenharia, Analise de Prosess
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Abstract

With increased competition, the economic crisig tha are experiencing and the conquest
of new markets on the horizon, there is a nee@$pand to these situations with a better
performance of the production system to reduceymtioh times and their costs, may thus

give a more responsive and competitive to the eapieas of customers.

This thesis aims to analyze the entire companyslymtion system, developing a proper
study to the current system of furniture manufangr proposing improvements that
provide a better organization and the reductiomahufacturing costs.

There was also a survey of the existing plannirsgesy, identifying areas for improvement
that, in addition to more control and organizatiomy, in some ways, improving the
production system.

A proposal for a re-engineering process appliedh® production system in order to
implement the measures for improvement, meetingdéstified situations, thus making

the production system more efficient.

Keywords

Production System, Reengineering, Process Analysis

viii






Résumeé

Avec une concurrence accrue, la crise économigeenqus traversons et la conquéte de
nouveaux marchés a I'horizon, il est nécessaireégendre a ces situations avec une
meilleure performance du systeme de productionddinéduire les délais de production et
réduire les codts de celle-ci, peut donc donnerrépense plus rapide et compétitive aux
attentes des clients.

Cette thése vise a analyser l'ensemble du systéeeprdduction de I'entreprise,
I'élaboration d'une étude appropriée du systemdableication de meubles, en proposant
des améliorations qui permettent une meilleure rasgdion et une réduction des colts de

fabrication.

Une enquéte a été faite du systéme de planificatiistante, dans lequel ont été trouvés
des domaines d’amélioration qui, au-dela d’'un gends contrble et d’organisation
permettent, a certains égards, 'amélioration diiesye productif.

Une proposition a été présentée d'un processué dwénierie appliguée au systéme de
production afin de mettre en ceuvre les mesureséiaration, en répondant aux situations

identifiées, rendant ainsi le systeme de produgilas efficace.

Mots-clés

Systeme Productif, Réingénierie, Analyse des Peses
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1. INTRODUCAO

Esta dissertacdo descreve o processo produtivalulied de mobiliario com o intuito
de estudar, analisar e propor a melhoria do progasxiutivo de uma empresa em que
a sua producédo é dedicada ao fabrico mobiliarita EBserida no Mestrado em Gestao
de Processos e Operagbes do Departamento de EngeMecéanica do Instituto
Superior de Engenharia do Porto, Instituto Poligxdo Porto.

De referir que este projecto é realizado na empveasao Hotel Conceptque na sua
parte produtiva se dedica ao fabrico de mobilihdteleiro de variadas tipologias.

No ambito da unidade curricular de Dissertacdo#etoj em Empresa, pretende-se
realizar um trabalho de investigacdo tendo comoateltelhoria do Processo

Produtivo na Industria do Mobiliario.

A escolha deste tema de investigacdo deve-se @0 & empresa/iriato Hotel
Conceptestar a atravessar um processo de reorganizagdmecessidade de melhoria
do seu processo produtivo.



1.1. CONTEXTUALIZACAO

A Viriato Hotel Concepté uma PME, inserida no sector do mobiliario cgra tomo
missao proporcionar aos clientes um servico inovadpersonalizado de elaboragéo,
producéo, fornecimento e instalagcdo de projectodet®racao de interiores na gama

média/alta de luxo, em qualquer parte do mundo.

Com o aumento da competitividade neste sector ereacente necessidade de

fidelizar/angariar clientes, a melhoria do sistgr@dutivo € prioritaria.

Com o pensamento na inovagao, crescimento da eanpnes diminuicdo substancial da
subcontratagcdo, foi decidido fazer um aumento d& &rodutiva, o que leva a
necessidade de uma reorganizacéo do sistema p@duti

A Viriato Hotel Conceptfabrica uma grande diversidade de artigos, seuhpracordo
com as especificagdes dos clientes. Outro aspeetm @m consideracdo é o facto dos
clientes serem cada vez mais exigentes e pretendaeezos de entrega cada vez mais
curtos. Por tudo isto uma reorganizacdo e melhddaprocesso produtivo sao

prioritarias.

1.2. OBJECTIVOS DO PROJECTO DE INVESTIGACAO

Definido que estd o tema do trabalho para a redaleste projecto, esta-se em
condicOes de elaborar os objectivos do mesmo.dsstielo tem como objectivo:

- Reducdo de custos e reengenharia de processas ganento de
competitividade;

- Reducao do tempo de resposta a pedidos de didetenodo a garantir a sua

fidelizacé&o.



Para tal, definiu-se uma decomposicao do objeginrwipal em subtarefas de maneira
a poder atingir o objectivo proposto de um modaosrsanples, tais como:

- Caracterizagao do sistema produtivo;

- Levantamento de pontos de melhoria no processu,énfase para o layout e
planeamento;

- Apresentacdo de propostas de melhoria que penndtaeducdo do tempo e
custo de producao;

- Avaliacao do impacto dessas propostas.

1.3. CRONOGRAMA DO PROJECTO

Para um correcto acompanhamento do projecto fanidef um cronograma com as
accOes necessarias para a realizagdo do mesma-deasgjora a descrever as
actividades que integram o projecto:

- Marc¢o, Abril 2011-> Analise do actual processo de producdo da empgresa
identificacdo de alguns pontos de melhoria;

- Abril, Maio, Junho 201® Estudo de reengenharia;

- Maio, Junho, Julho, Agosto 201®» Estudo dos pontos de melhoria do
processo e apresentacdo de propostas de melhoria;

- Agosto, Setembro, Outubro 20#1 Avaliacdo e conclusdo do projecto;

- Setembro, Outubro 2012 Elaboracgéo da dissertacdo/projecto em empresa;



1.4. ORGANIZACAO DO RELATORIO

Este relatério estd dividido em sete capitulosindiss, sendo eles: Introducdo;
Apresentacdo e sintese historica da empresa, Ediadote, Descricdo do processo
produtivo, Andlise do processo produtivo, Propodeaselhoria e Conclusdes.

Na Introducgéo, capitulo 1, é feita a apresentaghcetatorio e sdo indicados os seus
objectivos.

No capitulo 2, Apresentacéo e sintese histéricansia@esa, € feita uma apresentacéo da
empresa, da sua histéria e de projectos futuros.

Uma breve revisdo ao estado da arte é feita nousa3i

Na Descricdo do processo produtivo, capitulo 4ité & caracterizagdo do produto, da
area produtiva e do processo de fabrico de moioiliar

Descreve-se em seguida a Analise do processo prodoapitulo 5, onde é efectuada
uma analise pormenorizada do processo de fabrértifitando pontos de melhoria que
permitam atingir o objectivo da reducao de tempasto de fabrico.

As implementacbes das accdes de melhoria, estadsdemo capitulo anterior,
utilizando dados reais do processo de produca®; elstscritas no capitulo 6, Propostas
de melhoria.

Por fim a apresentacdo das conclusdes retiradasitdua realizagcdo deste projecto,
estao relatadas no capitulo 7, Conclusées.



2. APRESENTACAO E
SINTESE HISTORICA
DA EMPRESA

21. AEMPRESA

A Viriato Hotel Conceptfundada em 1952, € uma referéncia mundial no aderce
equipamento hoteleiro e trabalha com as principaiscas.

E uma empresa multifacetada que tem sabido cresadiversificar ao longo dos
tempos, capaz de fornecer uma grande variedadeodatps e servigcos, como também

desenvolver projectos de decoracao.



A Viriato Hotel Concepbrgulha-se em manter um forte cariz familiar rtauggra que a
alicerca e gere, aliando as ideias inovadoras d& mowa geragcao com O rigor e a
experiéncia das anteriores. Actualmente, emprega ce 140 trabalhadores.

A previsdo do volume de vendas para 2011 é de P20BO€. Mais de metade do
volume de negécios resulta de projectos internaisoaos quais se destacam Espanha,
Franga, Inglaterra, Suécia, Arabia Saudita, Cabal&/e Polinésia Francesa. Entre os
clientes estdo as marcas mais prestigiadas: LedMayiHilton, Sheraton, Ritz e a
cadeia portuguesa Pestana.

2.1.1. De fabrica de moéveis a referéncia mundial

O nomeMoveis Viriatodeu lugar aViriato Hotel Concepe o proximo passo foi, em
2009, a agregacdo de todos os seus negocios nwidingi, que dividiu as &reas
produtivas e comercial, até entdo centradas naesamae.

Até aos anos 80, a sua producédo destinava-se abamoldoméstico, mas os primeiros

sinais da crise na industria de moveis e o cresammiscimento de clientes na area da
hotelaria, levou a segunda geracao a especiakzao-snercado hoteleiro. Desde a sua
especializacdo &iriato Hotel Conceptjd equipou e decorou centenas de hotéis, de

gama média/alta e de luxo, em todo o mundo.

A comprovada competéncia e rigor, aliada a um mosaenento inovador, levou ao
longo do tempo os seus clientes a solicitarem supedidos: iluminagéo, cortinas,
tapetes e afins. Na ultima décad¥iaato Hotel Conceptem vindo a complementar a
sua vertente inicial com os projectos de decoragimteriores, oferecendo assim aos
seus clientes projectos “chave na mao”. Esta coamerdo negdcio ja representa cerca
de 20% do negbcio, com tendéncia a crescer.

Outra particularidade reside no facto de ser ursgpdacas empresas a escala mundial a
fabricar moveis e a fornecer servigos integrais@mracdo, personalizados e versateis,
de estilo classico ou contemporéaneo, que permiterdugir projectos com conceitos



diferenciados: hotéis de cidade, hotéis de montamcaitique hotéis, resorts e
residéncias assistidas.

2.1.2. Lab Center

Tendo em conta que o futuro de uma empresa so ggydessegurado com a constante
inovagdo e investigacdo de novas solucfes técracdsiato Hotel Conceptem um
LAB CENTER, que desenvolve um trabalho que permiagjugar nas producdes da
empresa as técnicas mais avancadas aos melhoeziaimaa qualidade dos produtos a
inovacao da sua producao, passando pela concepgéantagem de projectos hoteleiros
“chave na mao”.

O LAB CENTER esta divido em trés areas distintassdarch Lab, Project Lab e
Product Lab.

Research Lab,a Viriato Hotel Conceptem uma equipa que pesquisa, estuda e analisa
as técnicas, os materiais e as tendéncias maiaigcpara andar lado a lado com a
gualidade e a inovacao. Este trabalho garante rdidéele de cada projecto, de cada
peca, de cada ponto de iluminacdo, de cada tedétule da sua idealizagdo até a sua
montagem.

Project Lab, a Viriato Hotel Concepta forma aos desejos do cliente, disponibilizando
um servico inovador de concepcao, producao e memtag projectos hoteleiros.

Do fabrico ao fornecimento e instalacdo de todoqoipamento, passando pela
decoracdo projectada em parceria com arquitectbssigners de interiores, o cliente
recebe o projecto que idealizou completo e promxpdorar.

Product Lab, para garantir a qualidade do produto € necessarantir a qualidade da
producéo. Para isso, em todas as fases de desemvate de um projecto, ¥iriato
Hotel Conceptecorre ao conhecimento mais avancado, ao equigame&is moderno
e a tecnologia de ponta, acompanhando permanertemerolucao.



Nesta linha continua de qualidade — da concepgiontiagem — esta também presente
0 mais delicado e minucioso trabalho de manufactceieacteristica de produtos de

elevado padréo.

2.1.3. Novos Investimentos

Nesta fase, ®iriato Hotel Concepesta a realizar um investimento de cinco milhdes d
euros para duplicar a capacidade produtiva da deidabril. O investimento integra

uma ampliacdo das suas instalacdes e a aquisigd@vdse equipamentos industriais. A
empresa tem actualmente capacidade para mobilaot&8®/ano, o que representa mais
de 15.000 camas, e passara com este investimetdo @pacidade industrial para
equipar 50 hotéis/ano, além de estar melhor dgtada trabalhar com materiais cada

vez mais diversificados.

Outro investimento relevante reside no project8H®WHOUSE VIRIATO AFRICA.
Este espaco é um projecto inovador e uUnico em lajagde sera de referéncia em
Angola, pretende-se representar a réplica de uralHmm as tendéncias mais actuais e

0S equipamentos mais avan¢gados no mundo nesta area.

Esta SHOWHOUSE é um investimento daiato Africa Hotel Conceptle mais de
1.000.000€, e tem como objectivo reforcar a promogda presenca, assim como 0
elevado potencial de crescimento da empresa, ncasheide Angola.



3. EsTADO DAARTE

3.1. LAYOUT

Layout € um vocabulario de origem anglo-saxdénicatanpopular na industria e
servigos, que significa ocupagdo do espaco. Umutagoa distribuicdo dos recursos
pelo espaco disponivel. Trata-se portanto da cor#@fo espacial dando particular

atencao ao fluxo de pessoas, materiais e informattdees do sistema de operacao [1].
As decisfes associadas aos layouts sao critieampresas pelos seguintes motivos:
- Requerem investimentos substanciais de dinhegforco e tempo;

- Envolvem compromissos a longo prazo, o que tomarros dificeis de serem

ultrapassados;

- Tém um impacto significativo no desempenho dtesia (em custo, tempo,

seguranca e resultados financeiros) [1].



A concepcéo de um layout e as decisdes que lhe asséciadas revestem-se de grande
importancia para as empresas. Erros cometidos ases finiciais de design e
implementacgéo dos layouts repercutem-se ao longerdpo de vida das organizacdes

[1] [2].

O planeamento do layout acontece em duas fasesiwdecidas organizacdes: na
implementagcdo e nos momentos de adaptacédo data¢dsts e novas funcdes ou
desafios. As razdes mais frequentes para revisé&yalet sao:

- Adequacgéo a novas fungoes;

- Operag0es ineficientes;

- Enfase no todo-poderoso retorno do investimemstad/futuro do negécio;
- Alteragcao no volume de fabrico ou alteracao drdlde clientes [1].

Na tabela 1 é possivel visualizar os beneficiossyahtagens de layout.

Tabela 1 — Beneficios e desvantagens de um bom Layout [1]

Beneficios de um bom layout Desvantagens de um mau layout

» Minimiza custos de ftransporte &

movimentagio de materiais; = Elevados custos de posse e de movimentacio;
* Maiores tempos de ciclo e mailores lead

= Correcta utilizagio dos espagos; times;

= Utilizagdo dos recursos humanos de

forma eficiente; * Elevados stocks intermédios;

. Elimina estrangulamentos (o

bottlenecks); = Pior qualidade;

= Melhora a comunicagio; = Danos nos artigos & produtos;

* Reduz tempos de processo e de servigo |+ Problemas de seguranca e na moral dos

= Elimina movimentos desnecessarios; colaboradores;

= Facilita a movimentagdo de recursos e

cargas; = Baixa utilizagdo de espagos & equipamentos;

* Incorpora medidas de seguranga e HST; |- Zonas congestionadas e outras nao.
* Promove a qualidade de produtos e
SErVICOS;

= Facilita as operagdes de manutencio;

= Facilita o controlo visual das operagdes;
= Garante a flexibilidade do sistema de
producio.
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Sdo varias as configuracbes possiveis de implamtagds equipamentos ou
departamentos de uma organizagéao, existindo, conalglins tipos béasicos:

- Implantacao funcional ou por processo;
- Implantacao por produto ou em linha;
- Implantacao celular;

- Implantacao por ponto fixo [3].

3.1.1. Implantacao funcional ou por processo

Numa implantacdo por processo 0s equipamentos &g80s Sao organizados sem
seccdes homogéneas (locais partilhados por equigasmeou pessoas que
desempenham funcdes semelhantes). Esta configur@c@ mais frequente nas
organizacdes e empresas [1].

Esta configuracdo, exemplificada na figura 1, émadmente utilizada em processos
intermitentes, com uma forte componente de equiptoseuniversais, quando sao
produzidos artigos em pequenos lotes e em quexo fla operacdes pode ser diferente
para cada artigo [3].

| Ul eparkanmmeyts e Torme 8 ni Daparmamento da | Departamants da Corle
Frazagem
1 —_— —
| \ : : I
) , | L
; | =R =1 ] : |
. - A -
\, | sk 1 L _l-.“_I
- e
54 | 1 = .
i e == e
| —-‘"—._- | [ ——F Cippartarmaninid s Prdeea -1'1_:1 Darmsnto
L] _-"-_. - i ‘-‘.
1 | s 0
I. -
= e, - —_— |
¥ o | y S —
" e #
I ——— | o, v,
! - - r
Deglarramsnts Montagem & [nfpacfio final
T L2 e T
=iy ; g
Eupedican de PA '! W | J w
- .
| =

Figura 1 — Exemplo de um Layout por Processo [1]
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As caracteristicas gerais deste tipo de implantagéo
- Equipamentos organizados em sec¢des homogéndasainais;
- Os materiais e produtos viajam de sec¢cado emaetédstarem concluidos;
- Apropriados para processos que sigam a estralédabrico por encomenda;
- Facilidade no design e implementagéo do layout [1
Como vantagens deste tipo de implantacéo podersseaypar:
- Flexibilidade;
- Possibilidade de ajuste a varios volumes dedabri
- E pouco vulneravel a falhas de equipamentos;

- Os equipamentos universais sao, em geral, d® cuats reduzido que os

equipamentos especificos [1] [3].

Mas também apresenta algumas desvantagens, nonsddam
- Complexidade na gestéo e coordenacédo dos meios;
- Predominancia de tempos nao produtivos;
- Maiores custos unitarios.

- Taxas de utilizagdo dos equipamentos sao, eny dargas [1] [3].

3.1.2. Implantacao por produto ou em linha

Na implantacdo em linha, os equipamentos ou proseds trabalho s&o dispostos de
acordo com as fases sucessivas em que o produtbriéatlo. E um layout feito a
imagem do produto com o objectivo de maximizar iizatdo de recursos no seu

fabrico.

Este tipo de implantacdo tem como caracteristieesigy
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- Equipamento especifico interligado por sistemas tdansporte e/ou

transferéncia de materiais;

- Apropriado para o fabrico de produtos em grangentidade.
As vantagens deste tipo de implantagéo séo:

- Simplicidade na gestéo de processos;

- Baixos custos unitarios;

- Reduzidos tempos nao-produtivos;

- Reduzida necessidade de forte especializac&dueides custos de formacgao;
Como desvantagens podem ser apresentadas:

- Reduzida flexibilidade;

- Elevado custo inicial;

- Elevados custos de operagao e manutencéo;

- Sistema vulneravel a falha de equipamentof3]1]

3.1.3. Implantacao celular

Neste tipo de implantacdo o layout esta organizedacélulas dedicadas ao fabrico de

um produto ou familia de produtos.

O conceito de producdo em célula esta intimamegéeld a tecnologia de grupo. A
tecnologia de grupo permite a implementacdo demas flexiveis e competitivos,

tirando partido das vantagens da producdo emeéldeproducéo unitaria.
As caracteristicas gerais deste tipo de implantagéo

- Unidades autonomas de trabalho;

- Facilidade na coordenacao e gestédo das células;

- A atribuico de ordens ou encomendas ¢€ feitx@lata.
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As vantagens a apontar a este tipo de implantag#o s
- Flexibilidade;
- Possibilidade de ajuste a varios volumes dedap
- Simplicidade na gestéo;
- Menores erros de qualidade;
- Autonomia.
As desvantagens séao:
- Dificuldade na formacao de familias e na criagae respectivas células;

- Investimentos associados a duplicacdo de equimtasi@ outros meios para

apetrecharem as células;

- Dificuldades em acomodar novos produtos que sd&mgquadrem em nenhuma
das familias ou células [1] [3].

3.1.4. Implantacao por ponto fixo

Esta implantacdo estd associada a projectos. h@stée implantacdo os equipamentos
de fabrico, os materiais e os trabalhadores séloadekns para junto do produto em
construcéo, como, por exemplo, na construgédo magahstrucao civil.

Esta configuracdo é normalmente utilizada em psasemtermitentes e quando o artigo
a construir ndo pode ser deslocado, ou ainda pEst@es de volume ou de peso [1] [3].
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3.1.5. Procedimento Racional de Preparacao de uma

Implantacéo (SLP)

O Procedimento Racional de Preparacdo de uma Imagkm é uma metodologia que
consiste essencialmente numa forma organizada daelucéo de projectos de
implantacdo, destinados a fabricagdo de multipmpdaipresentando uma cadeia
operacional de procedimentos e convengfes, atrdegsquais se pode identificar,

avaliar e visualizar todos os elementos implicadgpreparacdo de uma implantagéo

3].

Os elementos que constituem a base de uma prepatagéplantacdo na metodologia
SLP séo:

- O Produto (ou materiais);

- A Quantidade (ou volume);
- O Processo Operativo;

- Os Servigos Anexos;

- Os tempos.

A partir destes elementos é entdo estabelecidgugieia definida na figura 2.
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Figura 2 — Procedimento Racional de Preparagio de Implantacio [3]

3.1.6. Métodos quantitativos na determinacao de

implantacéo

Um método quantitativo que permite valorizar anstéade de circulagdo, consiste em

fazer corresponder um custo a cada movimentagao [3]

O custo total correspondente a uma determinadantggjdo € calculado pela expressao

da formula 1:
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Foérmula 1 — Custo total correspondente a uma determinada implantagio
Em que:
Tij — Movimentacao entre i e j;
Cj — Custo por unidade de distancia por movimentreard j;
Dj — Distancia de i a j;
C — Custo total,
n — Numero de departamentos.

Os valores de jTcorrespondem a movimentagéo (em volume, unidadgsesa) entre

seccoes.
Os valores de Ccorrespondem aos custos unitarios de movimenemdie cada sector.

Os valores de pcorrespondem as distancias entre sectores [3].

3.2.  PLANEAMENTO E CONTROLO DA PRODUCAO
(PCP)

O planeamento e controlo da producéo séo detertemgara o desempenho de um
sistema produtivo. E evidente que um bom sistemaldeeamento e controlo da
producéo pode nao ultrapassar as deficiéncias diecpos e organizacdo do mesmo

sistema mas dita em muitos casos a sua sobrewvévéungido no mercado.

Um sistema de planeamento e controlo de produg fdenecer informacéo de forma

a permitir gerir eficientemente os fluxos de maisriutilizar eficientemente pessoas e
equipamentos, coordenar as actividades internasasodos fornecedores e comunicar
com os clientes sobre as necessidades do merdado [4

17



O planeamento caracteriza-se pela predeterminaggioljectivos da producéo, isto é:
- Saber quais 0s meios necessarios para a realidag#ins;
- Saber quais 0s métodos e processos mais ecorg)mico
- Saber qual a utilizagdo mais eficiente dos rexufs).

O planeamento tem como funcéo determinar, a padidae se deve fazer, como, quem

e de que forma deve ser feito, ou seja, o plane@ndefeito a base de planos [5].

So faz sentido haver um planeamento se posteriden@uver algum tipo de controlo,
uma vez que sabemos que existem sempre factoresdgupodem ser previstos com
antecedéncia e que condicionam o sistema prodn#éiv&ua capacidade em satisfazer o
plano da producéo [6].

O sistema de PPC, ndo é responsavel pela tomadaies nem pela gestdo de
operagOes, que sdo da responsabilidade dos gestmeproporciona condicbes para
gue as decisdes de revistam de sensatez e radadalf].

3.2.1. Tarefas tipicas de PPC

Uma das formas de identificar o ambito do PPC nistersa produtivo, passa pela
enumeracdo das suas funcgdes tipicas. Assim, agladés tipicas de gestdo suportadas
por um sistema de PPC incluem:

- Planeamento de necessidade de recursos, de dag@ce correspondente
disponibilidade para satisfazer a procura;

- Planeamento de chegada de materiais, no momento € nas quantidades
certas, para a producdo dos produtos;

- Garantir a melhor utilizagdo do equipamento eigstslacoes;

- Programar, calendarizar e escalonar as actividdeg@roducéo, de modo a que

pessoas e equipamentos operem correctamente;
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- Ter capacidade de resposta rapida as dificuldadeso surgimento de
problemas inesperados [7] [8].

3.2.2. Enguadramento geral de um sistema PPC

Na opinido de alguns autores o PPC engloba qubateisripicos, visivel na figura 3.

Planeamento da Planeamento de
Nivel 1 Produgdo Recursos
4
Planeamento Director Planeamento Director
Nivel 2 de Producdo de Capacidades
\ 4
Planeamento das Planeamento das
Nivel 3 Necessidades de 4— Necessidades de
Materiais Capacidades
4
Controlo Fabril Controlo de Entradas/Saidas
, . .
Nivel 4 Carregamento finito

Figura 3 — Enquadramento geral do PPC [9]

O nivel 1 é relativo ao Planeamento da Producata fusmcdo, é responsavel pela
geracdo do plano de producdo, que traduz a est&ratiégproducdo da empresa e
apresenta a intencdo de producdo, normalmente pan@eriodo de um ano.
Paralelamente ao Planeamento de Producao existaneabento de recursos. Este
ultimo define a capacidade necessaria para prodazjuantidades, expressas no plano
ao longo do periodo definido, podendo referir-seogas/maquina, horas’/homem ou
mesmo a espaco fabril.

No nivel 2 aparece o Planeamento Director de PalPDP). Da actividade de
planeamento resulta um PDP para cada produto azirqetla empresa. Este nivel tem
um caracter mais operacional, pois é neste nivel ha a transformacdo das
encomendas em ordem de producdo dos produtos. flestis transformacgéo € funcéo

das encomendas, das existéncias, da disponibilidadeapacidade, dos prazos de
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entrega acordados com os clientes e também dé&aalé producdo. Paralelamente ao
PDP ha o planeamento director de capacidadesgquedmo objectivo satisfazer o que
esta estabelecido no PDP.

No nivel 3 estdo incluidos os sistemas responsgedisplaneamento de materiais e de
capacidade. O PDP disponibiliza directamente anmgao detalhada ao planeamento
de materiais. Empresas que tenham variedades datpriimitadas podem estabelecer
taxas de producéo para estabelecer esses planestaio, para empresas com elevada
variedade de produtos, com varios componentes noolufn, o planeamento detalhado
de materiais pode pressupor a necessidade deadlatd milhares de componentes
usando a légica formal chamada Material RequiresnBignning (MRP), planeamento
de necessidades de materiais. O MRP determinaglaeoiodo a periodo, para todos
0S componentes e matérias-primas necessarios paduzp todos os produtos
especificados no PDP.

No nivel 4 procede-se ao controlo da execucdo Go®p referidos no nivel anterior,
tanto em termos de compras, como em termos de giodoa fabrica. Trata-se da
programacao da producao e do controlo da produgawais baixo nivel e muitas vezes
em tempo real [7] [8].

3.3. REENGENHARIA DO PROCESSO

O termo Reengenharia é atribuido a Michael Hamrearprofessor do MIT, é
considerado o criador desta teoria inovadora ecaadNo livro Reengineering the
Corporation, escrito em parceria com James Chaaggutores definem a reengenharia
como o redesenho radical dos processos de negiti@ ©bjectivo de obter melhorias
drésticas em trés &reas: nos custos, nos servigwseenpo [10].

A Reengenharia procura repensar e reestruturarletangente as praticas e processos
nucleares da organizacdo de modo a aumentar atpiddde através da reducdo de
custos e do aumento do grau de satisfacao doelipmbcurando a eliminacéao e total
reinvencao das regras e processos ja ultrapasbadosomo de todos os pressupostos

fundamentais que Ihe servem de base. Para olderriltados a reengenharia possui
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uma forte intervencao da gestao de topo tendo wxo flescendente na hierarquia (dos
gestores para os subordinados), visando obtertadssl num curto espaco de tempo
[11].

A tabela 2 mostra os principios da reengenharigpoosessos.

Tabela 2 — Principios da reengenharia de processos [11]

Reengenharia de processos

1. Véarios servicos sao unificados.

2. As atividades dos trabalhadores sao planejadas e
executadas por eles.

3. A ordem natural no desempenho das etapas de um

processo é respeitada.

Os processos tém multiplas versoes.

O trabalho é realizado onde faz mais sentido.

As verificactes e os controles sao reduzidos.

As reconciliagbes sao minimizadas.

e I

Gerentes e equipes de caso proporcionam um Unico ponto
de contato enfre organizacdes e clientes.

8. Operactes centralizadas ou descentralizadas hibridas
prevalecem.
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4. DESCRICAO DO

PROCESSAPRODUTIVO

Passa-se de seguida a apresentar e a descrevedo®p e 0 processo produtivo alvos
deste trabalho.

4.1. PRODUTO

A producéo na Viriato, como referido anteriormemga vocacionada para o fabrico de
mobiliario com a finalidade de o fornecer para pgui essencialmente, quartos de
hotel. Assim sendo, o tipo de produtos a fabrieaagada projecto é similar.

De entre os varios tipos de produto, pelo seu dabrassiduo, destacam-se
essencialmente os seguintes produtos:
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- Camas;

- Mesas de cabeceiras;
- Secretarias;

- Roupeiros;

- Mesas.

Nas figuras 4 e 5 é possivel visualizar o prodinal,f cama e mesa. Os produtos
apresentados ja se encontram no destino finaltaydarhotel.

Figuras 4 e 5 — Produto final ja instalado, Cama a direita e Mesa a esquerda. [12]

Os produtos acima referidos, de encomenda pararamxa, variam constantemente
tanto em forma como na sua composi¢do. Essa vartegduz-se, essencialmente pela
alteracdo das matérias-primas que compdem o produtba enorme variedade de
produtos.

A combinacdo dessas diferentes matérias-primadtag®ssencialmente, no que se
refere & sua composicao e acabamento em quatsodéproduto.

Os tipos de mobiliario, resultantes da variedadmdegrias-primas, sao:
- Mobiliario em Folha;
- Mobiliario Lacado;
- Mobiliario em Melamina;

- Mobiliario em Laminite.
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As matérias-primas Aglomerado e MDF (Medium Denbityerboard) s&o, por norma,

a base que qualquer um destes tipos de mobili&riguais pode, ou ndo, ser aplicado
um revestimento.

O mobiliario em folha é aquele que tem o processofathrico mais completo. E
designado por mobiliario em folha o mobiliario cgeeapresenta revestido de folha. A
folha (Figura 6), € um revestimento aplicado aasitnatérias-primas (aglomerado ou
MDF) e é ela que d& o aspecto final do produto.

Figura 6 — Folha

No mobiliario lacado (Figura 7) o MDF ndo tem quedq revestimento de outro

derivado da madeira, sendo apenas aplicados psdiggoacabamento que dardo o
aspecto final ao artigo.

Figura 7 — Componente lacado
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No mobiliario em Melamina, a matéria-prima (Fig@)ga se apresenta revestida. Esse
revestimento representa ja o aspecto final do popdé que ndo € necessario a
aplicacao de produtos de acabamento.

Figura 8- Melamina

A Laminite (Figura 9), tal como a folha, € um reli@ento que € aplicado no
aglomerado ou MDF. A principal diferenca é que esteestimento, a semelhanca da
Melamina, ndo necessita da aplicacédo de produsdmatento.

Figura 9 — Laminite
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4.2. AREA PRODUTIVA

Para a grande diversidade de produtos produzidossptema produtivo da empresa
pode-se dizer que 0 processo passa por variassetapparadas em 14 seccles

funcionais.

Na tabela 3 € possivel ver, para cada seccdocosos maquina (nome e quantidade) e
recursos homem (quantidades) associados a cadwgeggesentada no layout.

Tabela 3 — Quadro com recursos (maquina e mao-de-obra) afectos a cada secgio

Seccdo Recursos Maquina Recursos Homem
Recurso Quantidade Quantidade
1 Corte de aglomerados |Serra Horizontal 1 2
Esquadrejadora 3
Serra de corte transversal 1
Plaina 1
Tragador rapido 1
Desengrosso 1
2 Maguinagem de Macico Respigadora 1 7
Furadora 1
Multiserra 1
Serra de fita 1
Molduradora 1
Tupia 2
Fresadora 1
3 Calibrar Calibradora 1 2
Guilhotina 1
4 Folheamento Mdquina de cozer 2 4
Prensa de Folheamento 1
5 Orlar Orladora combinada 1 2
6 Lixar Lixadora 1 2
7 CNC CNC 5 7
g Montagem 1 Prensa de montagem 1 6
Bancadas de trabalho 6
9 Acabamento 1 Cabine de pistolagem 1 2
10 Lixagem Acabamento Bancadas de trabalho 4 7
11 Acabamento 2 Cabine de pistolagem 2 4
12 Montagem 2 Prensa de montagem 1 g
Bancadas de trabalho 10
13 WVerificagdo e Fetogues Cabine de pistolagem 2
Bancadas de trabalho 2
Maquina de embalar 1
14 |Embalagem Méquinas de cintar 2 3
Bancadas de trabalho 2
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O layout com a identificacdo das secc¢bes acimaidate é apresentado de seguida
(Figural0).

[ ey u RN P mLEre
DE == = — -
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@ oy
\
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- p——
——
3
I s 0] |

Figura 10 — Layout com indicagZo de seccdes

Da andlise as seccbes existentes, verifica-se §aeeristem recursos mao-de-obra
suficientes para todos os recursos maquina. Ted@b deve-se ao facto dos recursos
mao-de-obra terem a capacidade e flexibilidadecisumfies para operar em Varios
recursos maquina. Significa também que esses pEcurgquina necessitam estar

activos apenas em algumas partes do dia.
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4.3. PROCESSO PRODUTIVO

O processo produtivo, no fabrico de mobiliario, sar influenciado, como referido

anteriormente, pelo tipo de matéria-prima que fatepda composicao do produto.

Dos quatro tipos de mobiliario, que resultam da lwoagéo de diferentes matérias-
primas, anteriormente identificados, o mobilianio folha é o que apresenta o processo
produtivo mais completo. Por essa razao, é o pspoga®dutivo do mobiliario em folha
gue seguidamente é descrito.

O processo produtivo dos outros trés tipos de ridoioi) deriva do processo produtivo
do mobiliario em folha, apresentando todos eles edacao de operacdes em relacdo

ao mobiliario em folha.

O diagrama de processo do mobilidrio em folha (Rigdl) estd em seguida
representado. Para os trés outros tipos de mabilidentificados, o diagrama de
processo esta representado em anexo (anexo 3, 3 e 4

28



Corte de macicos O Corte Folha O Corte Aglomerados

Calibrar (preparacdo para
folheamento)

Unir Folha O

Folhear (Colar Faolha)

Crlar (colocar orla), Cortar,
Rebaixar

Lixar

o | e

Esquadrejar O * = O Rebaixar

Tt

Furar, rebaixar, esquadrejar

O0—0—0—< —0D—0—«

Colar, betumar, lixar

Aplicar Tapa-Poros

Lixar

Legenda:
Envernizar

O |Opera§§0 de Transformacéo |

l:> |Transp0rte ou Manuseamento |
D |Cuntrn|o de Qualidade |

Incorporar ferragens

V |Armazenagem |
@ |Operag§0 com Controlo |

Retocar, Werificar

%? |Armazenagem com transporte |

Embalar

4—0—0—0—0—0—0—<—0—0

Figura 11 — Diagrama de processo para mobiliario em folha
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As matérias-primas necessarias para o fabrico deptmduto, neste caso com
revestimento a folha, sdo transportadas do sell d@carmazenamento até a zona da
primeira operacdo de cada um.

No caso das matérias-primas de aglomerado, MDF larmreas vao para junto da
maquina de corte de aglomerados, as madeiras paergio de maquinagem de
macicos e a folha para a sec¢ao de folheamento.

Na seccdo de maquinagem de macicos (Figura 12)térimaprima, madeira, sofre
vérias transformacgdes até cumprir as especificatée OF.

As principais operagdes que decorrem nesta se@gao s
- Corte;
- Desbaste;
- Esquadrejar;
- Rebaixar;

- Furar.

Figura 12 —Secgao de corte de macigos

Os componentes em madeira seguem, na sua maia@ma, go primeira secgao de
montagem onde se juntam aos restantes componentes.
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Na seccdo de corte de aglomerados (Figuras 13, edfatérias-primas, aglomerado,
MDF, melamina, sdo cortadas em componentes confandieacdo da Ordem de

Fabrico (OF). O niumero de componentes de uma Ol wariavel, podendo ir de

um até mais de 50.

Figuras 13 e 14 — Secgio de corte de aglomerados

Depois do corte, os componentes avancam para anm@aoéaperacdo, calibrar. Os
componentes sdo entdo calibrados (preparacao fafteamento), e ficam disponiveis
para a proxima operacdo, o folheamento. Sdo emtisportados da Calibradora
(Figura 15) para a zona da prensa de folheamento.

Figura 15 — Calibradora (maquina)
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Na seccao de folheamento realizam-se 3 operacoes:
- Cortar de Folha,
- Unir Folha;
- Prensar Folha.

A folha recebida do armazém é entdo cortada nhajirih, no comprimento, de acordo
com as especificacdes da OF. E também acertagaquad de modo a que permita, na
operacao seguinte, uma perfeita unido de variaasol

E na operacédo de unir folhas que a folha vai fican a largura pretendida. As folhas
recebidas do corte sdo unidas em maquinas deolimér fFiguras 16 e 17).

Figuras 16 e 17 — Secgio de folheamento (corte e unido de folha)

De seguida as folhas, ja unidas, sdo transporfatasjunto da prensa de folheamento,
onde se vao juntar aos componentes vindos da addila.

Na operacéo prensar folha (Figuras 18 e 19), opeoentes séo impregnados de cola e
€ colocada a folha segundo as indicac6es da OFseDaida sdo prensados, e como
resultado final temos um componente jé revestifidha.
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Figuras 18 e 19 — Secgio de folheamento (prensa de folheamento)

Depois de revestidos por folha, nesta seccao, (figuras 20 e 21), sdo realizadas
varias operacdes, destacando-se a operacdo de (corte do componente com a
medida pretendida) e a operagcdo de orlar onde iéadal orla/forra nos topos dos
componentes. A aplicagdo da orla cumpre semprspasiéicacoes da OF.

Figuras 20 e 21 —Secgao de orlar e componente com orla (de madeira)

A operacao lixar, consiste unicamente na lixages ammponentes. E uma operacéo
rapida, os componentes apenas tém uma passagerixpdtaa (Figura 22) e ficam

disponiveis para a préxima operacao.

33



Figura 22 — Lixadora

Na seccdo CNC, os componentes séo distribuidos pedarsos maguina existentes, de

acordo com disponibilidade e capacidade para asecealizar a operacao.

O mesmo componente pode ter operacdes em diferectesos maquina. Nesta secgédo
sdo realizadas varias operacdes (Figuras 23 es@ddp as operacdes de furar, rebaixar

e esquadrejar aquelas que se repetem com maiaéfreiq.

Figuras 23 e 24 — Componentes que sofreram operagao em CNC
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Na sec¢do de montagem 1 (Figuras 25 e 26) é ongliecieia a primeira assemblagem
de componentes. As principais operacdes destacseéoa

- Colar:

- Lixar;

- Betumar (colocar betume em falhas e ou unifes closponentes ja
montados).

Figuras 25 e 26 —Secgdo de montagem 1 (lixagem e montagem de componentes)

ApGs a primeira montagem, 0S componentes seguerm @aprimeira fase de
acabamento (Figura 27) que consiste na aplicacdanderoduto, tapa-poros. Este
produto tem como finalidade tapar o poro da folhé@ &ndamental para um bom
acabamento do produto.

Figura 27 — Secgio de acabamento 1 (aplicagio de tapa-poros)
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A préxima operacéo € a lixagem do tapa-poros (Bi@®) que pode ser definida como
a preparacdo para a aplicacdo do produto finah &seracdo é feita com a ajuda de

lixadoras manuais.

Figura 28 — Secgio de lixagem de acabamento

Na ultima fase de acabamento (Figura 29) é aplicapiduto final de modo a obter o
aspecto pretendido e especificado pelo clientepicacdo € em tudo semelhante a
aplicacao de tapa-poros, diferindo apenas no pocajlicado.

Figura 29 — Artigo com revestimento a folha e com acabamento
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Na segunda sec¢do de montagem (Figura 30) e argpecam componentes com
acabamento aplicado, procede-se a montagem fisal@uoponentes.

e BT T

Figura 30 — Secgio de montagem 2 (incorporagio de ferragem)

Nesta seccdo hi também a incorporacdo de ferratpeatordo com as especificagcdes
da ficha de montagem. A ferragem a incorporar peele muito variada, alguns
exemplos de ferragem a incorporar séo:

Tabela 4 — Exemplo de ferragem a incorporar na sec¢io de montagem.

Dobradicas Puxadores
Corredicas Estruturas metalicas

Espelhos Thuminacdo

Vidros Parafusos
Acrilicos Marmores e Granitos

ApOs a realizagdo da montagem final, os componesgggsem para a proxima secgao
onde é realizada uma dltima verificacdo dos art@gosalizados os retoques finais, caso
seja necessério, antes de seguirem para o embatamen

Na seccdo de embalagem os artigos sdo embaladassixande cartdo ou plastico de
bolhas, respeitando sempre as indicacdes da feleantalagem.
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Depois de embalados (Figura 31) os artigos sasgdoatados para o cais de carga e
estao prontos a carregar.

Figura 31 — Artigo embalado (pronto a carregar)
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5. ANALISE DO
PROCESSAPRODUTIVO

Passa-se de seguida a apresentar e a descreweessw produtivo alvo deste trabalho.

5.1. PROCESSO PRODUTIVO

Pode-se dizer que o processo produtivo esta eatmmaite dividido em trés fases,

sendo elas:
- Preparacao Técnica;
- Planeamento:;

- Producéo.

39



5.1.1. Preparacao Técnica

A fase de preparacdo técnica tem um papel decm®ivdesenrolar de todo o processo
produtivo, ja que é aqui que ocorre, entre outos,

- Execucéo de desenhos técnicos do artigo;
- Elaboracéo de fichas técnicas do artigo;
- Definicdo de artigos a incorporar nos moveisdem de compra dos mesmos.

A execucdo dos desenhos é feita em desenho 2Dd@d)t@ cumpre os requisitos e

indicacdes fornecidas pelo cliente, e é a parlesdque € elaborada a ficha técnica do
artigo.

A ficha técnica do artigo € subdividida em variast@s, sendo da responsabilidade da
preparacao técnica a elaboracéo da ficha técnica de

- Aglomerados (Figura 32): Aqui s&o colocados todsscomponentes de um

artigo que contenham MDF, aglomerados, melamirzasinites e folhas. Esta

ficha além de indicar a matéria-prima, indica asatisdes de cada componente
bem como indicacBes e observagdes para o seudakrioesta ficha que sdo

assinaladas as forras ou orlas que cada compomeahenecessitar.
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% VIRIATO

no{ COHCC‘DT FICHA TECNICA
[’ '
ZONA: ESQUERDO: DIREITO:
DESTINO: RBLU GArdenmoen QuUANT.: _ 1 DES.N% MATERIAL:
ARTIGO: 11037200102010 DESCRIGAQ: Mesa cabeceira 400x400x600 NTC12 Carvalno
\ J
'
QUANT. |DESCRICAO COMPONENTE MATERIAL COMP. LARG. | ESPESS. ESQUEMA REVESTIMENTO
e e mm FACE |C/FACE
TAMPO - MDF 19mm F8(2) Folha  |Falha
Carvalho 2/Eucalipt Carvalho|Eucalipto
1 |11037200102010001 s I T Y O T T = I
F8(2)
4 topos ¢/ meia-esquadria. Furo D. 16mm. Folha figurada c/ nos e aspecto de velho natural. Bolear R. Smm
ILHARGA - MDF 19mm F8(1) Folha |Folha
Carvalho 2/Eucalipt § Carvalho|Eucalipto
3 [11037200102010002 nelbo JBwcaipto | er | w0 {190 | RQ) =] 80 |ime
F8 (1)
3 topos meia-esquadria ¢/ macho, Folha fiqurada ¢/ nds e aspecto de velho natural, Bolear R, 5Smm
ILHARGA - MDF 19mm F8 (1) Folha  |Falha
Carvalho 2/Eucalipt ) ‘ Carvalho|Eucalipto
1 |11037200102010003 nelho Z/Ewcaipto |0 | g0 |10 | BQ E BQ |ieado
F8 (1)

3 topos meia-esq. ¢/ macho. Folna figurada c/ nds e aspecto velho. Bolear R. 5mm. Rasgo ¢/ 262x50mm

Figura 32 — Ficha técnica de aglomerados

- Madeiras (Figura 33): Nesta ficha técnica sdoalos todos os componentes
de um artigo que contenham madeira e é indicada) dh matéria-prima, as

dimensdes de cada componente bem como indicagdleseevacdes para 0 seu
fabrico.
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% VIRIATO

hotel concept FICHA TECNICA

MADEIRAS

ZONA: ESQUERDO: DIREITO:
DESTINO: RBLU GArdenmoen QUANT.: 1 DES.NOo: MATERIAL:
ARTIGO: 11037200102010 DESCRICAO: Mesa cabeceira 400x400x600 NTC12 Carvalho
>
. 3
QUANT. DESCRIGAQ MADEIRA COMP. LARG, ESPESS. | Nr. FACES
cm om cm
2 11037200102010004 CANTO - Eucalipto 27mm 6.0 6.0 20

Cortar em triangulo com 5x5¢m, cada 1 da 2 triangulos.

Figura 33 — Ficha técnica de madeiras

- Montagem (Figura 34): E nesta ficha onde o piaartécnico indica todos os
componentes que ndo sao de producdo e que vapanaop artigo. Nesta ficha
a diversidade de componentes é grande, podendtacaieda vidros, espelhos,
granitos, material eléctrico, parafusos, estrutorasalicas, etc.
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% VIRIATO

hotel concept ORDEM DE FABRICO
-
MONTAGEM N° ORDEM FABRICO
00107326
LT
- - 1
REFERENCIA: 11037340022011 Secretaria 1640x600x850 NTC17 Freixo QUANT.: 44
VERSAO: 0 Secretaria 1640x600x850 NTCL7 Freixo
DESTING: RBLU GArdenmoen
PROJECTO: 11037
L A
- ~
DESCRICAO DA OPERAGAD: Montagem ||||||| "m ""“ || ||I|
REFERENCI A: DESIGNACAD QUANT. UN  NAO INCORP, OBSERVACOES
85GR 13 Estrutura th 30»30 e 3020 inox esovd 44.00 UM . ¢/4 vardes D.10 ¢/115mm
topo rosca M6+ parafuso
sextavado
B6GRO0O7 Tampo vidro 1640x600x8mm temp.c/arest. griz dnza 4200 Un . X
B5V14 Ventosa transparente diam.19x15mm ¢fespigao 26400 UN

Figura 34 — Ficha técnica de montagem

E também da responsabilidade da preparacédo téanstébcontratacdo de mobiliario,

indicando aos fornecedores além do prazo de entredas os detalhes e informacgdes

necessérias para a execucao do artigo.

Neste caso o preparador técnico ndo necessita ab®ral as fichas técnicas de

aglomerados e madeiras.

A preparacéo técnica podem-se apontar algumasdacoomeadamente, o facto de néo

existir qualquer tipo de organizacdo e coordenagdoe 0s Varios projectos que o

departamento tem a seu cargo.
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51.2. Planeamento

No planeamento, entre outras, procede-se a eld@tmozduas ficas técnicas. As fichas

técnicas de Acabamento e Embalagem.

- Acabamento (Figura 35): Aqui, de acordo com imfacdo do projecto, sado
colocadas as matérias-primas necessarias pardanaeato do artigo.

 VIRIATO

hotel concept FICHA DE FABRICO

( N
ACABAMENTO N° ORDEM FABRICO
00107326
AT
~
. QUANT.: +H
REFERENCIA: 11037340022011
DESIGNAGAO: RELL GArdenmoen
PROJECTO: 11037
A
' ™
oescaigho ok ormuclo:  Aatanen ()
REFERENCIA: DESIGNACAD QUANT, UN N° SUB ORDEM
82010 Funda Acrilico Macicos Manual 14.08 LT,
B4044 Catalizador F/Verniz Acrili 5.28 LT,
540C3 Diluente p/ poliuretanc e acrilico 1.32 Ly
53021 Verniz Aarilico 13.20 LT,

Figura 35 — Ficha técnica de acabamento

- Embalagem (Figura 36): Nesta ficha técnica éndii a embalagem para o

artigo, indicando além da matéria-prima utilizaassuas dimensdes.
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' VIRIATO

hotel concept FICHA DE FABRICO
EMBALAGEM [ NO ORDEM FABRICO)
00107326
L.
REFERENCIA: 11037340022011 Secretaria 1640x600x850 NTC17 Freixo QUANT.: 44
VERSAO: 0 Secretaria 1640x600x850 NTC17 Freixo
DESTINO: RBLU GArdenmoen
PROJECTO: 11037
p A
PR —— iy
REFERENCIA: DESIGNAGAO QUANT. UN

8U003EM0100129 Embalagem M/A-DO 1670x630x720 secretaria 44.00 CX

Figura 36 — Ficha técnica de embalagem

Com as fichas técnicas do artigo completas, € yalsab planeamento elaborar as
ordens de fabrico dos artigos. As ordens de fabsi@&o elaboradas respeitando a
guantidade presente na encomenda de cliente.

Depois de emitidas as ordens de fabrico o planeanfez a sua distribuicdo pela
producéo. As ordens de fabrico de aglomerados einagce desenhos sdo entregues em
varios pontos da fabrica, nomeadamente a cadans®pel de seccdo. A ordem de
fabrico de montagem é entregue na seccao de momtagde acabamento na seccao de
acabamento e a de embalagem na sec¢ao de embalagem.

E da responsabilidade do planeamento, no que saeref subcontratacdo, o
acompanhamento desses projectos de maneira a quezus estabelecidos com os

fornecedores sejam cumpridos.

A falta de informacdo ou informacéo disponibiliza@dadiamente, necesséria para a
elaboracdo das fichas técnicas e OF, traduz-se profvlema para o planeamento.
Sendo o planeamento que alimenta a producéo, &ssalé informagéo pode originar

atrasos ou mesmo retrabalho na produgéo, visto gsedados fornecidos pelo

planeamento a produgédo podem estar incorrectazcompletos.
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5.1.3. Producéao

Na producdo os artigos sao executados de acordoasommdicacOes fornecidas nas

ordens de fabrico.

Na figura abaixo apresentada (Figura 37) é possibs¢rvar um exemplo de OF de

aglomerados.

" VIRIATO

~— { Y\
OPERACAO | AGLOMERADOS N° ORDEM FABRICO
LTI e
AN RAANN
4 ™\
0BS.: ZONA:
DESTINO: RBLU GArdenmoen QUANT.: 44 DES.Ne: MATERIAL:
ARTIGO: 11037340022011 pescricAo: Secretaria 1640x600x850 NTC17 Freixo
.
{ ™
QUANT. DESCRIGAQ MATERIAL COMP, LARG. ESPESS. ESQUEMA REVESTIMENTO
COMPONENTE cm cm mm FACE | C/FACE
PRATELEIRA - MDF 19mm A945 MF Folha  |Folha
Freixo 1 Fig/Freixo 1 Fig Freixo |Freixo
44 11037340022011001 43.0 60.0 19 0(06) 0006) Figurado| Figurado
| A%45 MF
[LHARGA PRATL - MDF 0(0.6) Folha |Folha
19mm Freixo 1 Fig/Freixo Freixo |Freixo
88 11037340022011002 1 Fig 10.0 60.0 19 0(06) 0(0.6) Figurado| Figurado
Furo D. 10mm p/ suportes da prateleira, ver pormenor. | A%45 MF

Figura 37 — Ordem de fabrico de aglomerados

No inicio da producédo sédo entregues também fichesgcompanhamento do lote. Essa
ficha é designada por subordem de fabrico (Fig@a Gada componente da OF de
aglomerados e OF de madeiras tem uma subordenbdeofaNa subordem de fabrico

consta toda a informacao necessaria para a prodiogé@mponente.
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M VIRIATO

hotel concept ORDEM DE FABRICO
[ ORDEM DE FABRICO ORIGEM )
r )
NUMERD: 107326 M ORDEM FABRICO
REFEREMELA: 1103734002201 QUANT: 44 00107328
DESMGNACAD: Secratana 1640eE00nES] NTCLT Frenm i i
o C RAEEAARN )
F !
FETERENCIA: 11037340022011002 10.0 x 60.0 x 19.0 guant: BB
DESIGNACAO: JLHARGA PRATL - MDF 19mm Freoio 1 Ag/Freing 1 GUANT.LOTE:
PROJECTO:  RERLL GAmdanmoan
% r,
toandn et i
REFERENCIA: DESIGNACAD QUANT, UN
a1 Felfa M2
ESQUEMA OBSERVACOES
6l Fu D, 10mm p/ supores da pratelein, var
o g
H0E) Q{06
45 M
LN B P &

Figura 38 — Subordem de fabrico
Na producdo reflectem-se os problemas detectadopreparacdo técnica e no

planeamento. Os principais problemas sao a neeelgsdke retrabalho e a existéncia de

tempos improdutivos por falta de informacéo.
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5.2. PONTOS CRITICOS DO PROCESSO

Na producdo da Viriato, depois de efectuada umdisando processo, é possivel
identificar algumas areas susceptiveis de melh@spontos criticos detectados na
producgao Viriato s&o:

- Controlo de consumos e inventario;
- Custos de producéo;

- Seccao de corte;

- Layout;

- Planeamento e gestao de projecto.

52.1. Controlo de consumos e inventario

Aquando da elaboracgéo das fichas técnicas, comedgédo, sdo indicadas as diferentes
matérias-primas necessarias para o fabrico dooatiggn como a quantidade de

consumos previstos para as mesmas.

Na ordem de fabrico esses consumos séo multipkcpela quantidade da encomenda e
temos entdo 0s consumos previstos para a ordeabded.

Quando a ordem de fabrico esta concluida e o sadeemuda para fechada, e ocorre
uma actualizacdo de inventario, baseada nos cosspiravistos.

Apesar de especificadas na ficha técnica, as rastgrimas que la constam, nem
sempre sdo utilizadas na producao. Esta situagioeoitequentemente com a matéria-
prima folha.

A folha especificada na OF pode ser trocada panodigo de folha, desde que nao

influencie o aspecto final do produto e esteja derd com as especificacbes do
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cliente. As razbes para a troca da matéria-prinlaafedo, geralmente, de ordem

financeira, para reducdo de custos de matéria-prima

A quantidade prevista de matéria-prima present®©Rapode ndo estar correcta. A
qualidade das matérias-primas pode determinar sto geal discrepante em relacao ao
previsto.

A troca de matéria-prima e as diferencas entreuastglades prevista e real originam,
aquando da mudanca do estado da OF para fechadoactoalizacdo de inventario
errada, originando um problema, jA& que os dados mansulta de inventéario

apresentam-se errados.

5.2.2. Custos de producéao

Os custos de producdo sdo calculados a partir dee @alem de fabrico e podem ser
divididos em trés partes:

- Custos de matéria-prima;
- Custo mao-de-obra;
- Custo maquina;

Os custos de matéria-prima séo calculados tenddas® as indicacdes, de consumos
previstos de matéria-prima, presentes nas OF. Gamnificado no ponto anterior, nem
sempre as indicagdes presentes nas OF sdo coeremes realidade. A discordancia
entre o previsto e o real, e a ndo actualizacdodddss, levam a que os custos de
matéria-prima, calculados a partir da informac&sente na OF, sejam errados.

Para apurar os custos de mao-de-obra e maquiribzadat um sistema de recolha de
tempos em que cada operador faz o registo do nudemrdem de fabrico que vai
trabalhar e o registo do posto de trabalho ondeaser a operacéo.

O custo hora/maquina e custo hora/operador estéalgalados e multiplicando pelo
tempo da operacao é possivel obter o custo maquingo-de-obra.
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Como o registo é feito pelo operador é susceptiwalcorrerem falhas:
- Registo de ordens ou posto de trabalho erradas;

- Nao registo do trabalho (visto que ndo ha qualqantrolo sobre esse

aspecto).
- A falha no sistema de recolha de tempos € osfredo a considerar.

Reuniu-se informag&o dos registos de tempos d® dgamanas de 2011 anteriores a
Abril.

Como é possivel consultar na tabela 5 e visuatipagrafico 1, nestas cinco semanas
em média, em mais de metade do tempo de trabathbahgualquer registo de recolha

de tempos.

Tabela 5 — Comparagio entre os registos de tempos de OF esperados e os registos de tempos

realizados, anterior 4 implementagido da proposta de melhoria

Registo de Tempos dos Funcionarios
Semana 1 2 3 4 5
% de registos reais 46.40% 57% 36% 46% 43%
% de registos esperados 100% 100% 100% 100% 100%

100,0%

Registo de tempos (OF) dos funcionarios

90,0% -
80,0% -
70,0% -
60,0% -
50,0% -
40,0% A
30,0% A
20,0%
10,0% -

0,0%

3

Semana

‘EI % de registos reais B % de registos esperados

Griafico 1 - Registo de tempos (OF) dos funcionarios anterior 4 implementagao da proposta de

melhoria
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Pelo que ¢é possivel constatar, ndo é possivel atonfio valor retirado,
informaticamente, para o custo da OF.

A inexisténcia de custos de producéo correctosargtialquer possibilidade de controlo
de custos de producdo. Outra consequéncia dossalsstoroducéo errados € o facto da
informacé&o que poderia ser disponibilizada paramsntagéo de produtos semelhantes,
deixar de ser valida.

5.2.3. Seccao de corte

Na seccao de corte de aglomerados, para que acapetta corte possa ser executada,
h& a necessidade de insercdo de dados na maquinateleOs dados que sdo inseridos

estao presentes na ordem de fabrico, e séo intdmsdugor um recurso mao-de-obra.

A insercdo de dados na maquina de corte, apesar devantagem de detectar possiveis
erros que existam na ordem de fabrico, tem desyansacomo o tempo despendido
pelo operador e a possibilidade de ocorrer erios&@cao dos dados.

Ha, portanto, uma eficiéncia do processo de cedeazida e subutilizagcdo da méo-de-
obra.
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5.2.4. Layout

Como referido anteriormente, o layout divide-se Bimseccdes (figura 1). O meio de
transporte utilizado para deslocacdo dos lotes editseccfes é sempre 0 mesmo,
carrinhos guia (Figura 39).

"_L }

———

Saada_
e e
LI.|.

Figura 39 — Carrinho de transporte

No layout abaixo apresentado (Figura 40) é posseslicar o caminho base tracado

para o transporte de lotes entre seccoes.

Existem essencialmente trés trajectos a percoestedo inicio até ao fim da producéo

de um artigo.

O primeiro trajecto, identificado a vermelho, devid zona de aglomerados da zona de

madeiras, tendo inicio no corte e final junto &;86dCNC.

O segundo trajecto, representado a azul, perandeed secgcdo CNC e no final encontra

a secgao de montagem.

O trajecto de cor verde, inicia-se na montagenraita na sec¢cdo de embalagem, pelo
meio existem ramificagbes que permitem o transpddsde a montagem até ao

acabamento e vice-versa.
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Figura 40 — Layout com zonas de transporte

De referir que s6 existe uma via para o transpomdeseja, o transporte ndo pode ser

feito nos dois sentidos simultaneamente.

Efectuou-se um levantamento das distancias entcedsg, essas distancias sao

apresentadas na tabela 6.
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Tabela 6 — Quadro com as distincias entre sectores do layout actual (Total de tipos de Mobilirio)

Distancia entre sectores(x10m)

Total

7 8

10

11

12

13

14

Corte de aglomerados

Maquinagem de Macicos

Calibrar

Folheamento

Lixar

CNC

Montagem 1

1
2
3
4
5/Orlar
6
7
8
9

Acabamento 1

WO 0D (~J | (W || w M=

10| Lixagem acabamento

=t
(=)

11|Acabamento 2

[
[

12| Montagem 2

[
[

1

("5

Verificacdo e Retoques

(=1
[

1

-9

Embalagem

=
e

Na tabela estdo identificadas as distancias ept®res para o total dos 4 tipos de
mobilidrio produzido (Folha, Lacado, Laminite e Bi®ina). Em anexo (Anexo 5, 6, 7
e 8) é possivel consultar as distancias para gaaldé mobiliario, separadamente.

Efectuou-se, de seguida, o levantamento do tempdratesporte (um operador a
conduzir o carrinho) com o carrinho carregado (TalBg para a distancia de 28 metros

e para a distancia de 60 metros.

Tabela 7 — Quadro com tempo de transporte, carrinho carregado, para as distincias 28 e 60 metros

Carrinho carregado

Distincia = 2,8 {x10m})
Medicdo Tempo (s) Tempao (min)/10m
1 B3 0,38
2 67 0,40
3 56 0,33
. | 43 0,26
5 72 0,43
] 60 0,36
Méedia 0,36
Distancia = 6 {x10m)
Medicio Tempo (s) Tempo (min})/10m
1 120 0,33
2 118 0,33
3 100 0,28
4 133 0,37
5 109 0,30
(] 116 0,32
Media 0,32
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Das seis medi¢Oes efectuadas retirou-se que, pdisddacia de 28 metros, em média,
um operador demora 0,36 minutos para percorrer é@os1 Para a distancia de 60

metros, o tempo de transporte é de 0,32 minut@speEncorrer 10 metros.

Os tempos para o transporte, com o carrinho degmdo, para as mesmas distancias

do carrinho carregado, estao presentes na tabela 8.

Tabela 8 - Quadros com tempo de transporte, carrinho descarregado, para as distincias 28 e 60

metros

Carrinho descarregado
Distancia = 2,8 (x10m)
Medigdo Tempo (s) Tempo (min)/10m
1 a7 0,22
2 41 0,24
3 a3 0,26
a 38 0,23
5 37 0,22
i1 41 0,24
Média 0,24
Distancia = 6 {x10m)
Medigdo Tempo (s) Tempo (min)/10m
1 73 0,20
2 77 0,21
3 21 0,23
4 79 0,22
5 76 0,21
il 77 0,21
Média 0,21

Com o carrinho descarregado, e comparando com rmntwarcarregado, ha uma
diminuicdo dos tempos de transporte. Assim, comawinho descarregado, para a
distancia de 28 metros, em média, um operador ge@d minutos para percorrer 10
metros. Para a distancia de 60 metros, o tempoadsporte € de 0,21 minutos para

percorrer 10 metros.
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Para as situacdes acima apresentadas, carrinheg@dor e descarregado e para as
distancias de 28 e 60 metros, determinou-se o dastansporte (Tabela 9).

Tabela 9 — Custos de transporte, distincias 28 e 60 metros, carrinho carregado e descarregado

Custo operador/h Custo operador/min
10,00 € 0,17 €
Estado do carrinho | Distancia (x10m) | Tempo transporte (min)| Custo Transporte/10m
Carregado 2,8 0,36 0,060 £
Carregado ) 0,32 0,053 €
Descarregado 2,8 0,24 0,040 £
Descarregado ) 0,21 0,035 £

De referir que para distancias inferiores a 35 osetr custo de transporte usado foi o
calculado para a distancia de 28 metros e parandisis iguais ou superiores a 35
metros foi usado o custo de transporte calculad® galistancia de 60 metros.

Um outro dado necessério para o célculo dos cuwsgomovimentacdo do layout € o

namero de movimentos realizados num determinadogm®de tempo.

Recolheram-se dados relativos ao primeiro trimedr@011 e foi calculado o niumero
de componentes produzidos nesse espaco tempornasisdos podem ser observados

na tabela 10.

Tabela 10 — Quadro com total de componentes fabricados, dos diferentes tipos de mobiliario, no 1°

trimestre de 2011

(uantidade de companentes fabricados - 1° Timestre 2011

Folha Lacado Melamina _
Jan 14974 00 1849100 5766,00 416,00 39647,00
Fav 4162400 15590,00 6429,00 106000 64703,00
Mar 112200 h734.00 653,00 13410,00 30919,00
- 61T20,00 39815,00 12848,00 14886,00 135269,00
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Os resultados apresentados estdo divididos pelasoqtipos de produtos que sao

fabricados.

Com estes dados € possivel determinar a percentggencada tipo de produto

representa na produgéo.

Tabela 11 - Quadro com a percentagem de componentes fabricados, dos diferentes tipos de

mobiliario, no 1° trimestre de 2011

% de componentes fabricados - 1° Trimestre 2011

Folha Lacado Melamina _
| 3T 16.64% 14545 105% 100,00%
o | I 240%% 0 4% 164% 100,00%
e | B9 1856% L11% B3T% 100,00%
lotal | 50.06% B,3% 9,50% 11,00% 100,00%

Na tabela 11 € possivel observar que metade ddsitpoque entram em produgédo sdo
produtos em que a Folha esta presente no seudabgoca de 30% dos produtos sao
Lacados e cerca de 10% dos produtos incorporamnii@lae a mesma percentagem

para produtos que incorporam Laminite.

Na tabela 12 é apresentado o total de movimentaedéizadas, no primeiro trimestre

de 2011, para os diferentes tipos de mobiliario.

Tabela 12 - Quadro com o total de movimentagdes, dos diferentes tipos de mobiliario, no 1° trimestre

de 2011
Movimentacdes - 1° Trimestre 2011
Mar Fev Jan Total Total Movimentagdes| Componestes/lote

Foha 624100 22889 00 895,00 3611.00 127050 il
Lacado 408000 907400 1759.00 2091300 697,10 il
Melamina 64400 5060,00 HUTT0 918100 306,03 il
44700 106000 9,00 560300 186,17 il
Madeiras| 15507 (0 26620 00 19330 00 6145700 614,57 100

135269,00

O total de movimentacdes esta discriminado pordgoobiliario.
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Com os dados retirados e mostrados anteriormeigtieexcondigdes para o calculo dos
custos de movimentagéo deste layout.

O custo total de movimentacdo (CTM) (Férmula 2ultesda multiplicacdo de trés
matrizes, n° de movimentacdes (NM), custo de moniag&io (CM) e distancia entre
sectores (DS), ou seja:

CTM =NM x CM x DS

Foérmula 2 — Custo total de movimentagio

O célculo é feito para o transporte com o carricdusegado e para o transporte com o
carrinho descarregado (voltar para a posicao lpicia

O numero de movimentagcdes entre sectores, paraiohtacarregado € mostrado na
tabela 13. Os dados referem-se ao total de movagees dos diferentes tipos de
mobiliario.

Tabela 13 - Quadro com o numero de movimentagdes, com o carrinho carregado, entre sectores do

layout actual

| 1 |Sec95es | NE de movimentagdes Carrinho carregado
2 3 4 5 b li § 9 10 1 11 13 14
1 |Corte de aglomerados 1 i | W 885
1 |Maguinagemde Macicod 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar b
T [CNC i
§ |Montagem 1 ]
9 [Acabamenta 1 9

10 |Lixagem acabamento 10

11 |Acabamento 2 11

12 |Maontagem 2 12

13 |Verificagdo e Retoques | 13

14 |Embalagem 14

A distancia entre sectores (Tabela 14) é outroglddss necessarios para o célculo do

custo total de movimentacéo.
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Tabela 14 - Quadro com a distincia entre sectores, com o carrinho carregado, entre sectores do

layout actual

3 |Secqdes Distancia entre sectores(*10m) Camrinho carregado
1 3 4 5 b li 8 9 10 11 1 13 1
1 |Corte de aglomerados 1
1 |Maquinagem de Macicod 2
3 |Calibrar 3
4 [Folheamento 4
5 [Orlar 5
6 |Lixar b
7 |CNC 1
§ |Montagem 1 ]
9 [Acabamenta 1 4
10 |Lixagem acabamento 10
11 [Acabamenta 2 11
12 |Montagem 2 12
13 |Verificacdo e Retoques | 13
14 |Embalagem 14

Tabela 15 - Quadro com custo de movimentagio entre sectores, com o carrinho carregado, entre
sectores do layout actual

| 2 |Sec95es | Custo movimentago (10 metros) Carrinho carregado
2 3 4 5 b 7 8 9 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1
2 |Maguinagem de Maciced 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 Jorlar 5
6 |Lixar ]
7 |CNC 7
8 |Montagem 1 B
9 |Acabamento 1 9
10 |Lixagem acabamento 10
11 |Acabamenta 2 11
12 |Montagem 2 12
13 |Verificagdo e Retoques 13
14 |Embalzzem 14

Na tabela 15 estdo apresentados os custos movgéergatre sectores, para o carrinho
carregado.

Com estes dados €, agora, possivel determinat® tosal de movimentacéo do layout
actual (Tabela 16).
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Tabela 16 - Quadro com o custo total de movimentagdes, com o carrinho carregado, entre sectores

do layout actual

| 4 |Sec;,'5es | Custo total Movimentagdo Carrinho carregado
2 3 4 3 b 7 3 9 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1
2 |Maguinagem de Macicod 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Linar b
7 |CNC 7
§ |Montagem 1 ]
9 |Acabamento 1 9
10 |Lixagem acabamento 10
11 |Acabamento 2 11
12 |Montagem 2 12
13 |Verificacdo e Retoques 13
14 |Embalagem 14
Total 4,043,25€

O custo total de movimentagdo, com o carrinho gade, no primeiro trimestre de
2011 é det 043,25 €

O resultado do custo total de movimentacao (an€xadll, 12 e 13), com o carrinho
descarregado é @679, 71 £

O resultado total dos custos de movimentacdo (derricarregado + carrinho
descarregado), do actual layout, no primeiro trineede 2011 é dé 722, 96 €

Um dos aspectos a ser melhorado no actual layoserd, divida, a reducdo das
distancias de transporte, ja que para algumas neovagdes a distancia de transporte
ultrapassa os 50 metros.

Da analise da tabela 17 é possivel verificar qustesr quatro pontos criticos, com

distancias entre sectores superiores a 50 metros.
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Tabela 17 - Quadro com identificagdo das distincias entre sectores que ultrapassam os 50 metros.

| |Secqﬁes | Distancia entre sectores(*10m|
1 |Corte de aglomerados 1
1 |Maguinagem de Macicog 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamenta 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar b
7 [CNC ]
§ |Montagem 1 8
9 |Acabamento 1 9
10 |Lixagem acabamento 10
11 |Acabamento 2 11
12 |Mentagem 2 12
13 |Verificacdo e Retoques 13
14 |Embalagem 14

Os pontos criticos de distancia entre as seccdes sa
- Maguinagem de Macicos (2) e Montagem 1 (8);
- Folheamento (4) e Orlar (5);
- Orlar (5) e CNC (7);

- Lixar (6) e CNC (7).

Outro aspecto a ter consideracdo e importantegraiizse do layout é a necessidade de
saber o balanceamento de cargas no fabrico.

Para tal, para um periodo de estudo, foram retradodados necessarios para 0 seu
calculo (Tabela 18).
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Tabela 18 — Quadro com n° componentes, n° metros quadrados, n° artigos e n° volumes fabricados

no periodo em estudo

Dados relativos ao periodo de estudo

Tipo de mobiliario n® de componentes n® de metros quadrados n° de artigos n" de volumes
Folha 23497 5700 1175 2350
Lacado 9069 3398 453 907
Melamina 5060 217 253 506
Laminite 1065 998 53 107
Total 38691 12313 1935 3869

Com estes dados e conjugando-os com as capacidademaquinas, previamente
calculadas, é possivel entdo apresentar o balapcé@anuas cargas dos recursos

maquina (Tabela 19).

Tabela 19 — Quadro com balanceamento de cargas dos recursos maquina

Da andlise a tabela 19 é possivel verificar quairharecurso critico que representa

claramente o ponto de estrangulamento deste poodessbrico. Esse recurso maquina

€ a Orladora com uma ocupacao superior a 115%.

62

Capacidade
Maguina Quantidade Unidade Carga % de ocupagio
Seccionadora i m2/dia 616 £9,88%
Orladora 1680 Componetes/dia 1935
Calibradora 1440 Componetes/dia 335 23,26%
Guilhotina 1800 m2/dia 670 7.2%
Uniao folha 1040 m2/dia 670 64,40%
Prensa Folheamento 816 m2/dia 670 82,11%
CNC 2400 Componetes/dia 1935 80,61%
Montagem 96 Artigos/dia 97
Acabamento 560 m2/dia 455 81,23%
Embalagem 192 Caixas/dia 193




5.2.5. Planeamento e gestao de projecto

Estado actual

Na Viriato o planeamento da producao é efectuadta (e exclusivamente baseado na
experiencia tanto do director de producéo comondareegado de producéo.

A avaliacdo da estimacdo de tempos é feita com mesexperiéncia, visto ndo haver
gualquer histoérico de registos que poderiam see/@poio ao planeamento.

As ordens de fabrico sdo langadas para producagsalguer planeamento, isto €, logo
que o0s responsaveis pelo seu lancamento dispdéemdadss necessarios e de
confirmacéo, efectuam o lancamento das ordenshiieda E encarregado de producéo
gue faz total gestao das ordens de fabrico na pamdu

De referir que a Unica ferramenta de apoio usada @glaneamento € o Microsoft
Excel, onde é registado, por secc¢des o tempo ektigha producdo, para cada projecto.

Deficiéncias e anomalias na producgao

A falta de planeamento origina véarias deficiéna@aanomalias ao sistema produtivo

causando, além de desorganizacdo e um acréscimesibes.
Podem-se destacar algumas deficiéncias e anomalias:
- Taxa de incumprimento dos prazos de entrega@tev
- Carregamento dos postos inadequado e/ou des#just
- Necessidade de horas extra;
- Falta de matéria-prima;
- Falta de informacao do estado de produgao enuugrojecto se encontra.

- Falta de coordenacao/interac¢do entre 0s var@esctos.
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Em alguns projectos os prazos de entrega ndo s@pricdos, este facto deve-se a
diversos factores que podem ser considerados dudilmente ou em conjunto, dos
guais se podem destacar:

- Excesso de trabalho;

- Atrasos na decisdo de pormenores de execucaariipss;
- Falta de informacéo;

- Estimacédo de tempos errada.

A distribuicdo das OF pelos postos de trabalho sempre é efectuada da maneira mais
desejavel, acontecendo diversas vezes, por exemmlsector estar sobrecarregado e
outros pouco carregados. Esse desfasamento oagieslocacdo de recursos méo-de-
obra de outros sectores para esse, mesmo quenipfiquie e va originar atrasos no
sector. Como consequéncia, 0s sectores que afgsnitilizaram recursos mao-de-
obra vao ficar sobrecarregados e vao eles també&mssitar de recursos de outras
seccoes.

O facto descrito anteriormente é um bom exempla paplicar a necessidade de horas

extra, ou seja, gastos adicionais por falta de amecto planeamento.
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6. PROPOSTAS DE

MELHORIA

Neste capitulo identificam-se as alteracfes efdasiao sistema produtivo de modo a
gue as anomalias e deficiéncias apontadas no kapitterior sejam minimizadas e ou

eliminadas.
6.1. CONTROLO DE CONSUMOS E INVENTARIO

Para que possa existir rigor no controlo e consutkeomventario € necessario garantir

gue toda a informacéo presente na ordem de fafdEp esteja correcta.
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Para que tal seja possivel cada divergéncia vadéicem relacdo ao previsto, tem de ser
registada. Essa divergéncia pode existir na quadgidle consumo prevista de uma

matéria-prima ou até mesmo divergéncia na matéiaagprevista.

Tendo em consideragdo que a maioria das OF apaedemtrgéncia do previsto em
relacdo ao real, a solugcéo tem de passar por unfecagio ou correccdo de todas as
OF.

A solucéo para este problema esta dividida em padss:
- Registo da matéria-prima e quantidade consu(magroducao).

- Validacdo ou correc¢do dos consumos previstosiotem conta o registo do

consumo real efectuado (em gabinete).

Para que o registo seja feito, para cada orderalteed, foram criadas varias fichas de

CONSuUMos:
- Ficha de consumo de madeiras;
- Ficha de consumos de aglomerados e folhas;
- Ficha de consumo de montagem;
- Ficha de consumo de acabamentos.
As fichas de consumo séo distribuidas pelo faleioacinco zonas distintas:
- Corte de madeira® Ficha de consumo de madeiras;
- Corte de aglomerade® Ficha de consumos de aglomerados e folhas;
- Corte de folha> Ficha de consumos de aglomerados e folhas;
- Montagem> Ficha de consumo de montagem;
- Acabamente> Ficha de consumo de acabamentos.

De referir que néo foi criada nenhuma ficha de gows para a embalagem, visto que
ai a informacdo que consta na OF, ndo & de um gangwevisto, mas sim de um

consumo real.
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Na ficha de consumos, para cada OF, esta preseata gqnatéria-prima e quantidade

prevista de consumo.

O exemplo de uma ficha de consumo de madeirasré-#tl) é abaixo apresentada.

% VIRIATO

OPERACAO ) MADEIRAS [ No ORDEM FABRIC(
i
L U RRMRAARIRN |
' N
ZONA:
DESTINO: RBLU GArdenmoen  QUANT.: 2 DES.Ne; MATERIAL:
ARTIGO: 11037320022001 DESCRIGAO: Roupeiro 2068x520x2200 NTCO6 Freixo
\,
s ™
MATERIAL TEORICO REAL
91A170 - Madeira de Choupo/Cedro 17Mm 1.25 D3
91C0270 - Madeira de Freixo 27mm 0.33 D3
91C0320 - Madeira de Freixo 32mm 1.04 D3
91B270 - Madeira Eucalipto 27Mm(Ilharg.) 1.21 D3
91B370 - Madeira Eucalipto 37mm 0.26 D3

Figura 41 —Ficha de consumos de madeiras

E na coluna do consumo real que, em cada secgicegi&tados os consumos reais de
cada OF. E também na ficha que € indicada, sempeeagontecer, a alteracédo da

matéria-prima.

Quando a totalidade de matéria-prima de uma OF estdproducdo e depois de
registadas nas fichas de consumo, estas sdo ezgregugabinete.
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Na validagéo e correccdo de consumos, para aléfficlas de consumos entregues em
gabinete pelo fabrico em gabinete, foi desenvolwde@a aplicacdo que permite a
validagdo e correccdo de consumos. Nessa aplicaghostrado para cada OF, as
matérias-primas e quantidades previstas, havepdssibilidade de as alterar de acordo

com as fichas de consumos.

ApGs a insercdo dos dados na aplicacdo, os dadosevéactualizados na OF. Com a
actualizacdo na OF, os consumos de matérias-prmasagora |4 constam, sdo os
correctos e assim sendo, quando a OF ficar comrglp@ssar para o estado fechada e

ocorrer a actualizacdo de inventario, tudo estamé&cto.
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6.2. CUSTOS DE PRODUCAO

O célculo do custo de producao pode ser divididdrémpartes, e para seja apresentado
correctamente, todas tém de estar correctas. Apardes necessarias para o calculo do

custo de producao séo:
- Custos de matéria-prima;
- Custo mao-de-obra;
- Custo maquina;

Para apurar os custos de matéria-prima, h4 a nég@gsse garantir que a informacéo
presente na OF, respeitante as matérias-primaasegsiantidades, esteja correcta. Com
a proposta apresentada para resolver o problencardmlo de consumos e inventério,
esta garantido que a informagcdo presente nas G cestecta, logo os custos de

matéria-prima sao crediveis.

Para apurar o custo méo-de-obra e o custo magamectamente é necessario garantir
que o registo de tempos por OF, efectuado na péodseja o mais credivel possivel.

Como verificado aquando da analise deste pontotusfda anteriormente, o registo de
tempos efectuado na producdo ndo é minimamentévetef que em mais de metade

do tempo de producgéo nao € efectuado qualquetaegis

Para combater esta situacao foi proposto a admag#i fazer um controlo dos registos
de tempos das OF duas vezes ao dia. Esse contfefyado pelo encarregado de
producdo, tem como objectivo garantir que todosuosionarios estdo a registar os

tempos de operagdo por OF, bem como garantir qge e=gisto é efectuado

correctamente.

ApOs a implementacéo desta medida, foram reunatisstos tempos registados por OF
em cinco semanas. Os resultados podem ser obserabdxo (Tabela 20).
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Tabela 20 - Comparagio entre os registos de tempos de OF esperados e os registos de tempos

realizados, depois da implementagio da proposta de melhoria

Registo de Tempos dos Funcionarios
Semana 1 2 3 4 5
% de registos reais 96.,0% 96.,4% 93,1% 95,1% 96.2%
% de registos esperados 100% 100% 100% 100% 100%

Registo de tempos (OF) dos funcionarios

100,0%
90,0% +
80,0% +
70,0% ~
60,0% -
50,0% -
40,0% -
30,0% +
20,0% ~
10,0%

0,0%

1 2 3 4 5

Semana

O % de registos reais B % de registos esperados

Grafico 2 — Registo de tempos (OF) dos funcionarios depois da implementagio da proposta de

melhoria

Da andlise aos dados das cinco semanas apés anempéedo desta medida (Grafico 2)

pode concluir-se que a percentagem de registos sobsideravelmente, de menos de

50% para uma média de mais de 95%.

Assim sendo, com o custo hora/maquina correctastochora/mao-de-obra correcto e

com os tempos de operagdo por OF também corressustos mao-de-obra e

maquina também estado correctos.
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Com a implementacao desta solucédo, aquando do fdel®OF, o custo de producao

retirado serd o correcto.

Outro aspecto a melhorar é o facto de que comuaksistema de calculo de custos de
producdo ndo ser possivel retirar o custo que urdano de fabrico apresenta, por
exemplo, a meio da sua producéo.

Para que seja possivel saber qual o custo que UHresi@ a apresentar enquanto esta
em producdo, foi proposto a criagdo de varias gpesanas OF.

Foram entéo definidas trés operacodes:
- Operacéo de transformacéao;
- Operacéo de CNC;
- Operacgédo de Montagem/Acabamento/Embalagem.

A deciséo pela criacdo destas trés operacoes slagnecessidade de se saber qual o
custo que uma OF esta a apresentar nestas trésifsisetas de producéao.

Assim, quando uma OF termina a fase de transforopag®drre o fecho dessa operacao
na OF e obtém-se a informacédo de qual o custo ssee ©F teve até no final dessa
mesma operacao.

O mesmo acontece para as seguintes operacdespgimfechadas é possivel estimar
o custo que a OF representa até esse momento.

Com a implementacédo das solu¢des apresentadasiggbamber agora, com bastante
rigor, o custo total de producdo de OF bem comostocque a OF esta a apresentar, em
alguns pontos, durante a sua producéo.
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6.3. SECCAO DE CORTE

A proposta de melhoria para a maquina de cortsggasla programacao da maquina de
corte de forma automética, aproveitando os dadesqguostam nas OF.

Esta proposta, apesar de apresentar a desvantagaiio deteccdo de erros por parte do
operador na insercado de dados na maquina, apresdraa vantagens, nomeadamente:

- Eliminagao de erro humano na inser¢ao de dados;

- Diminuicdo substancial do tempo de programagéméquina;

- Disponibilidade do operario para a realizacaouteas tarefas.
Fez-se entdo uma andlise de rentabilidade degpagieo

Para tal foi pedido um orgcamento para a impleméotalesta proposta (custo de um
programador). O orcamento para implementacéo gaopta € d&50 €

Tendo em consideragdo, que é espectavel, que opevad ganhar duas horas de
disponibilidade diaria, e que o seu custo é dehl@€mos entdo uma reducdo de custos
semanal para o operador na ordemIRG€

Com estes dados € possivel determinar ao fim detagi@emanas esta proposta de
torna rentavel.

Tabela 21 — Quadro com anailise d rentabilidade

n°® de semanas Poupanga
6 600,00 €
7 700,00 €
8 800,00 €
9 900,00 €
10 1.000,00 €

Através da analise da tabela acima apresentadal@rab), pode-se aferir que na oitava
semana, ap0s a implementacdo da proposta, o imessti efectuado ja apresenta
retorno financeiro.
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6.4. LAYOUT

Antes da apresentacdo da proposta de melhorianeéessidade de referir que com o
novo edificio que albergaréa toda a seccéo de acaiias) a area actual de acabamentos
fica disponivel para possiveis reajustes de layout.

O espaco livre é visivel na imagem do layout abaawesentada. E a zona

correspondente ao rectangulo com contorno vermelho.
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Figura 42 — Layout com identificagido do espago disponivel, resultante do retiro da secgdo de

acabamentos

Por imposicdo da administracdo, ha alguns reqeisitder em consideragcdo para a

reestruturacdo do layout, nomeadamente:
- Existéncia de uma area para ‘laboratério de pipais’;

- Existéncia de uma area para recep¢do e armazet@moe algumas matérias-

primas a incorporar na montagem;
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- Existéncia de uma area para armazenagem de asptéria para a sec¢cao de

corte de aglomerados;
- Precaver uma area para aumento da sec¢éo deleatgomerados.

Vao ser apresentadas duas propostas de melhodaapagestruturacdo do layout. A
proposta A com as indicagOes e sugestdes da athagdis e a proposta B resultante do
estudo e analise do layout feita pelo aluno.

6.4.1. Proposta A

Na proposta A, podem-se destacar duas alterac@esppis em relagcdo ao layout

actual.

A primeira prende-se com a deslocagdo de um recné&spina, da seccdo CNC, para
uma zona mais proxima da zona de corte de aglooerdtste recurso maquina é
alimentado com componentes provenientes dessa lbguahavera uma poupanga nas
deslocacdes (assinalado na imagem com 1).

A segunda é a criacdo de mais caminhos para tdasitstas novas op¢cbes para o
transporte sdo uma solugcédo que permitem encugtindias entre as zonas de corte e
transformacdo de matérias-primas e a zona de mamtégssinalado na imagem com
2).

O caminho de transporte base, mantém-se igual aacd@l layout. Esse fluxo de
transporte também esta representado na imagemalé Ebaixo apresentada.

As alteracdes podem ser visualizadas na figurxalagiresentada (Figura 40).
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Figura 43 — Layout com alteragdes da Proposta A

As alteracdes da proposta A incidiram sobretudeoma de layout que ficou disponivel
pela deslocacéo da sec¢do de acabamentos.

Esse novo espaco, para além de albergar um re€@M&h sera utilizado para um
laboratério de protétipos e ainda algum desse esp@&ponivel sera utilizado para

armazenamentos intermédios.

De referir também que esta proposta respeita assigy da administracdo, ja que
existe area disponivel para uma possivel amplidg&®eccao de corte de aglomerados e

ou para armazenamento de matéria-prima para ess0se

Este novo layout também tem éarea livre para a gécep armazenamento de matérias-

primas a incorporar na montagem.

Com esta nova configuracdo de layout € necessér@mdinar novamente as distancias

entre sectores (Tabela 22).
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Tabela 22 - Quadro com as distincias entre sectores do layout para a proposta A

| |Se|:95es | Distancia entre sectores(*10m)

1 |Corte de aglomerados 1
2 |Maguinagem de Macicod 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 JLixar f
7 |CNC 7
8 |Montagem 1 B
9 |Acabamento 1 9
10 |Lixagem acabamento 10
11 |Acabamento 2 1
12 |Montagem 2 12
13 |Verificacdo e Retogues 13
14 |Embalagem 14
Legenda:

Distdncia lgual
Distancia Aumenta

Distdncia Reduz
E possivel verificar uma diminuicdo de distanciatseeas seccoes (assinalado a verde):
- Orlar (5) e CNC (7);
- Lixar (6) e CNC (7);

- CNC (7) e Montagem 1 (8).

Todas as outras distancias mantiveram-se, a noypogtia nao teve impacto nas
distancias entre secgdes (assinalado a amarelo).

Com estes novos dado € possivel a realizacdo dolecd@los CTM para a proposta de

melhoria A.

De referir que para o célculo séo utilizados osresl de NM referentes ao primeiro
trimestre de 2011.

O resultado total dos custos de movimentacdo (darricarregado + carrinho
descarregado) para esta proposta A é6de57, 95 € (Os caélculos podem ser
consultados nos anexos 14, 15, 16, 17, 18, 19,240 e
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E agora possivel fazer uma comparacdo do resutthtido na proposta A com o
resultado obtido na andlise do layout (Tabela 23).

Tabela 23 — Comparagio dos custos de movimentagio do layout actual com o da proposta A

Layout Custos Movimentacdo
Actual 6.722,96 €
Proposta A 6.057,95 €

Com esta proposta obtém-se uma reducdo, trimestral,0s custos de movimentacao
de 665, 01€.

A esta reducdo de custos de movimentacdo ha auelaamar o ganho (em euros), da
disponibilidade do funcionario que antes ocupavseo tempo na movimentacdo do

carrinho entre sectores.

Para determinar esse ganho, € necesséario compaiianeso de metros percorridos pelo
funcionario no layout actual, com o nimero de n®fpercorridos pelo funcionario
nesta proposta de layout e quantificar, em eursse ganho em poupanca metros
percorridos.

E abaixo apresentado um quadro em que é possiuliziar a distancia percorrida
(DP) por um funcionéario, no transporte do carrinho, layout actual e tendo em
consideracao o NM relativos ao primeiro trimesee2011.

A distancia percorrida é entao:

DP = NM x DS

Foérmula 3 — Calculo da distancia percorrida
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Tabela 24 — Quadro com indicagdo do total de n° de metros percorridos, entre sectores, para o layout
actual, num sentido

|Sec95es | N2 metros percorridos Apenas um sentido

2 3 4 ] 7 8 9 10 11 12 13 14

1 |Corte de aglomerados 1

Maguinagem de Maciced 2 49200

Calibrar 3

Folheamento 4

COrlar 5 3210

118140

Lixar b

CNC 7

Maontagem 1 ]

L= - I R L T I B I R

Acabamento 1 ]

10 |Lixagem acabamento 10

11 [Acabamento? 11

=

12 |Mantagem 2 12

13 |Verificacdo e Retoques 13
14 |Embalagem 14
Total 129,149 m

A DP pelo funcionario, no layout actual, num semtighenas (Tabela 24), é de 729 149
metros, ou seja, para o transporte do carrinheegado mais o transporte do carrinho
descarregado a distancia duplica, ou seja 1 458r29®s.

Calculada que esta a DP do layout actual, ha qteerdimar a DP para a proposta de
layout A.

O método de calculo é semelhante ao apresentadoopkyout actual, e é possivel

consultad-lo em anexo (anexo 30).

A DP no layout da proposta A é de 1 310 518 metraduzindo-se numa redugdo, em
comparagao com o layout actual de 295 560 metros.

O préximo passo € o calculo, para esta reducaoRjed® aumento de disponibilidade

do funcionario.
Tendo em consideracao que:

- Velocidade média de uma pessoa a andar = 5Km/h;
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- Custo do funcionario = 10€/h;

- O transporte do carrinho descarregado demorabwmoddo tempo de uma

pessoa a andar normalmente;

- O transporte do carrinho carregado demora mtdpl tempo de uma pessoa a

andar normalmente,

E possivel calcular o custo do funcionéario pareqeer a distancia de 1 metro (Tabela

25).

Tabela 25 — Quadro com custo do funcionario para percorrer a distincia de um metro.

Custo funcionario a andar com carrinho descarregado

0,0036€/m

Custo funcionario a andar com carrinho carregado

0,0060€/m

O aumento de disponibilidade do funciondrio, paralagout da proposta A é

apresentado na tabela 26:

Tabela 26 — Aumento de disponibilidade do funcionario em h e €

Layout | Aumento de disponibilidade do operério (h)

Proposta A 24

Proposta A 236,45 €

A reducéo total, da proposta de layout A em relagéoayout actual, trimestral e

mensal, pode ser consultado na tabela abaixo ayaelse(Tabela 27):

Tabela 27 — Ganho total da proposta A, trimestral e mensal

Layout Redugdo total Meses
Proposta A 901,46 € 3
Proposta A 300,49 € 1
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6.4.2. Proposta B

Da analise do layout, concluiu-se que uma dimiruigas distancias de transporte de
lotes entre secgdes traria uma reducéo dos custo®dmentacao.

Tendo em conta as restricbes da administracdo gam@estruturacdo do layout é

apresentada entdo uma solugéo que visa a redus@ustos de movimentagao.

O objectivo passa por diminuir distancias entre agumagem de macicos e a
montagem, entre a sec¢do de folheamento e oréant@ém diminuir distancias entre as
seccoes orlar e lixar e a seccdo CNC.

Para tal e aproveitando o espaco livre deixadozmia de acabamentos foi pensado em
deslocar toda a seccéo de folheamento para essgoesproximando assim a secc¢éo de
folneamento da seccao orlar (assinalado na imagemig.

Também nesta proposta hd a deslocacdo de um re€NiGgara proximo da zona de
corte de aglomerados, de modo a encurtar distaasamalado na imagem com 2).

Outra mudanga para promover a aproximagdo entteresce a criacdo de trajectos
alternativos parra o carrinho de transporte. Este@®s trajectos além de aproximarem
as seccgOes de orlar e lixar da seccdo CNC, aproxitasnbém a seccdo de corte de
macicos da seccdo de montagem (assinalado na incgereetas).

Assim, comparativamente com o actual layout, h4 umalanca do caminho de
transporte base. O principal impacto desta mudanga reducdo de distancias de
transporte entre seccgoes.

A nova proposta para a reestruturacao do layoatagstesentada na figura abaixo.
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Figura 44 - Layout com alteragdes da Proposta B

Nesta proposta os requisitos impostos pela admagébd também foram acautelados e

podem ser visualizados na imagem do layout.

- Existéncia de uma area para laboratério de ppo®t(assinalado na imagem
com 5);

- Existéncia de uma area para recep¢do e armazet@moe algumas matérias-

primas a incorporar na montagem (assinalado naemagpm 3);

- Existéncia de uma area para armazenagem de asptéria para a sec¢cao de

corte de aglomerados (assinalado na imagem com 4).

- Precaver uma éarea para aumento da seccdo de dertaglomerados
(assinalado na imagem com 4).

Com esta nova configuracdo do layout, h4 novamantecessidade de calcular as
distancias entre sectores (Tabela 28).
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Tabela 28 - Quadro com as distincias entre sectores do layout para a proposta B

| 3 |5e095es | Distancia entre sectores(*10m) Carrinho carregado
2 3 4 5 ] 7 8 9 10 11 12 13 14
1 |Cone de aglomerados 1
2 |Maquinagem de Macicey 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar b
7 [CNC 7
8 [Montagem 1 B
9 |Acabamento 1 ]
10 |Lixagem acabamento 10
11 |Acabamento 2 11
12 |Montagem 2 12
13 |Verificacdo e Retoques 13
14 [Embalzgem 14

Legenda:
Distdncia lgual

Distancia Aumenta

- Distancia Reduz

Da analise do quadro podemos observar que, com resta proposta para a
reestruturacdo do layout, apesar de haver um aomdendistancia entre a seccéo 3 e 4,
h& uma reducéo de distancias entre 5 sectores|esio

- Maquinagem de macicos (2) e Montagem 1 (8);
- Folheamento (4) e Orlar (5);
- Orlar (5) e CNC (7);
- Lixar (6) e CNC (7);
- CNC (7) e Montagem 1 (8).
As distancias entre 0s outros sectores mantiveeaimmasteradas.

Nesta nova proposta verifica-se que a distancidmaagntre sectores ndo ultrapassa os
40 metros, o que significa uma reducéo signifigatdm comparacdo com o layout
actual.
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Estdo reunidas as condi¢cdes para calcular os CTilsl pgroposta de melhoria do
Layout B.

De referir que para o célculo séo utilizados osresl de NM referentes ao primeiro
trimestre de 2011.

O resultado total dos custos de movimentacdo (derricarregado + carrinho
descarregado) para esta proposta & 2&7, 82 €

(Todos os calculos podem ser consultados nos a@@x@&3, 24, 25, 26, 27, 28 e 29)

E possivel fazer uma comparagido do resultado obadproposta de layout B com o
resultado obtido na andlise do layout actual (Tea@é).

Tabela 29 - Comparagio dos custos de movimentagio do layout actual com o da proposta B

Layout Custos Movimentacdo
Actual 6.722,96 €
Proposta B 2.267,82 €

Com esta nova proposta obtém-se uma reducdo, trahesom o0s custos de
movimentagéo dé 455, 14 €

A esta poupanca ha ainda que, a semelhanca daspagderior, somar 0 aumento (em
euros), da disponibilidade do funcionario que ante&spava 0 Seu tempo na

movimentagao do carrinho entre sectores.

Calculada que esta a DP do layout actual, ha queendiear entdo a DP para a proposta
de layout B.

O método de calculo é semelhante ao anteriormekexp 31), sendo a distancia
percorrida para a proposta B de 1 132 916 metros.

O que traduz uma redugéo, comparativamente aotlapbual de 650 764 metros.

O préximo passo € o calculo, desta reducdo de DRuenento de disponibilidade do

funcionario.
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O aumento de disponibilidade do funcionario, palayout da proposta B € apresentado

na tabela 30:
Tabela 30 - Aumento de disponibilidade do funcionario em h e €
Layout | Aumento de disponibilidade do operério (h)
Proposta B 52 h
Proposta B 520,01 €

A reducéo total, da proposta de layout B em relag@dayout actual, trimestral e

mensal, pode ser consultado na tabela abaixo ayaelse(Tabela 31):

Tabela 31 - Redugio total da proposta B, trimestral e mensal

Layout Redugdo total Meses
Proposta B 1.975,73 € 3
Proposta B 658,58 £ 1
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6.4.3. Proposta A Vs Proposta B

Em funcdo do estudo realizado é possivel a comparagtre os resultados obtidos nas

duas propostas apresentadas (Tabela 32).

Tabela 32 - Comparagio das propostas de Layout A e B

Layout Aumento de disponibilidade do operario Redugdo de custos total
Proposta A 24 901,46 €
Proposta B 52 1.975,75€

Comparando a reducéo de custos de movimentagadudagpropostas, conclui-se que,
apesar de ambas apresentarem reducéo de custawvideemtacdo em relagdo ao actual
layout, a proposta B apresenta uma reducdo descdstmuito superior relativamente a

proposta A.

Em conclusdo, somando a reducédo de custos de muagd® com O aumento em
disponibilidade do operario, temos que, para ummdsire a proposta A torna-se

vantajosa em comparacao com a proposta B no mentadio de mai$ 074 €
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6.4.4. Balanceamento das cargas

Aquando da analise do balanceamento das cargaficoreise que trés recursos
maquina apresentavam-se como potenciais estrangil@sncom uma carga superior a
sua capacidade:

- Orladora;
- Montadora;
- Embaladora.

Dos trés recursos maquina, acima referidos, na &¢@nh e na Embalagem, apesar da
carga ser superior & sua capacidade, essa difeéeqgase insignificante (inferior a
1%), podendo ser considerada irrelevante.

O recurso maguina Orladora representa o ponto ipahae estrangulamento do
processo. De seguida sédo discutidas solugcbes parmminacdo de atrasos que este

recurso possa causar:
- Criacdo de um turno de trabalho para este recurso
- Trabalho em excesso realizado com horas extra;

A criagdo de um turno, por exemplo, de 1h ou 2hiatia faria com que o processo
produtivo apresentasse maior fluidez neste recérsteslocacdo de recursos méao-de-
obra, de outros recursos maquina, para operar vio taono, pode apresentar-se como
uma boa solucéo, visto que nao traria gastos amis@ producéo.

A realizacéo de horas extra, apesar de se apresemta solugdo, em comparacdo com
a criacao de um novo turno de trabalho, tem a asgam de acrescentar valor, pelo

custo elevado de uma hora extra, ao custo de ¢abric
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6.5. PLANEAMENTO E GESTAO DE PROJECTO

Ha que ter em consideracgdo, para a melhoria deg@taento, ndo s6 o planeamento a
curto prazo, designado por Programacdo da Produgd® também o planeamento da
producdo a médio longo prazo, Planeamento da p&odug

Da analise efectuada ao planeamento e gestao metpredo sugeridas propostas que
visam responder como solu¢do as anomalias idexddis. As propostas a apresentar
séo:

- Criacao de listas de materiais (Bill of MaterHaBOM);
- Existéncia de planeamento de necessidades dgiamat MRP;
- Controlo e monitorizagéo da produgéo.

A BOM, ou estrutura de produto é uma das informagd@damentais na producao,
pois nessa estrutura estdo representadas todas ocatagens, componentes
intermediérios, matérias-primas e itens compradessdo utilizados na fabricacéo e/ou
montagem de um produto, mostrando as relagdes eeeg@ncia e a quantidade

necessaria de cada item.

A criagdo de listas de materiais tem como beneficio
- Definicdo do produto detalhada;
- Controlo mais eficiente dos custos de desenv@ato e fabrico;
- Melhoria no planeamento.

O planeamento de necessidades de materiais coesistgiar condicbes para que 0S
materiais necessarios para o fabrico e/ou montagemprodutos, existam em
guantidade, qualidade e no momento apropriado mheaf@ garantir 0S compromissos
de entregas.

Um dos objectivos do controlo da producgéo é o derdenar o nivel de progressao das
OF langadas. Com essa informacao pode-se reti@macédo sobre, por exemplo, a
guantidade de produtos em producéo e 0s tempazacad.
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Outro objectivo € a possibilidade da continua agal do desvio entre o planeado e o

realizado.

Com a implementacdo das propostas apresentadasnamsalias e deficiéncias
detectadas na andlise de planeamento ficam acdasgela

Como conclusao, a criacdo de listas de materiatevanpacto:
- Carregamento dos postos inadequado e/ou deshusta
- Falta de matéria-prima;
- Necessidade de horas extra;

A existéncia de um planeamento de necessidade dériasa(MRP), proporciona

melhorias nos seguintes pontos:
- Nao cumprimento dos prazos de entrega;
- Falta de matéria-prima;
- Necessidade de horas extra;
O controlo e monitorizacao da producao vao teu@rftia sobre os seguintes aspectos:
- Nao cumprimento dos prazos de entrega;
- Carregamento dos postos inadequado e/ou des#just
- Necessidade de horas extra;
- Falta de informacao do estado de produgao enuugrojecto se encontra.

- Falta de coordenacao/interac¢do entre 0s var@esctos.

Uma proposta de software para ajudar na implema&atdestas propostas é o Iberia
Production Management (IPM). A escolha do IPM, deese, ndo so por satisfazer os
requisitos para implementagcdo de propostas, madsetarpor ser um software com que
a Viriato ja trabalha.
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Com a aplicacdo de Fichas técnicas (Figura 44Pdb, € possivel criar a estrutura do
produto, definindo matérias-primas, quantidadespptes de producdo, recursos

afectados, entre outros.
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Figura 45 — Fichas Técnicas (IPM)

No planeamento da producdo (Figura 45), é possealizar o planeamento de

necessidades (MRP), planear e registar ordensdeda

89



* Planeamento da Produga
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Figura 46 — Planeamento da Producido (IPM)

Este software, na aplicacdo de necessidades deigiimdFigura 46), possui um
assistente de calculo de necessidades de produgaplicacao é possivel visualizar os
artigos que possuem, por exemplo, com stock zerm stock minimo ou mesmo

visualizar o ponto de encomenda.
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¥ Necessidades de Produgio

Assistente de Calculo de Necessidades de Produgdo Legenda

Referéncia Designagiio Vendido | Num. Vendas Méd. Vends  Enc. Clientas Stock | Stk Prev. || Stk. Minimo |Pto. Encomenda A |
E=3 Catalizador PUR BEC 14000 & 2333 000(E) 200 u000[E) 14000 2000
Velatura RD 3605 car 47 ; 30,00 2000 3000

CASAMANCE -MARINAMABE0217 1| : .00 | ! ) 50.00 :
§ 5 . i . Stock Previsto
: E Satisfatorio

___Pto. Encomenda
+30%

J__ Pto. Encomenda

_ Stock Minima

| Stock Zero

Stock Previsto
Negativo

< | >

Stock Minimo Superior a D

Figura 47 — Necessidades de produgio (IPM)

Este software disponibiliza também um planeamenttficp (Figura 47), onde é
possivel visualizar o planeamento que existe pamrdens de fabrico nas maquinas e
no tempo.

* Planeamento Grafico
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Figura 48 — Planeamento Grafico (IPM)
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7. CONCLUSOES

Este trabalho visou dotar a Viriato Hotel Conceetuina maior competitividade no
mercado garantindo, a0 mesmo tempo, a reducaostiescuo processo de fabrico e a

reducdo do tempo de resposta a pedidos de clientes.

Desenvolveu-se uma andlise integrada para ideagéiic dos pontos de ineficiéncia no
processo produtivo. Apdés a andlise procedeu-se@desenho dos processos com uma
I6gica de reengenharia, o que permitiu ganhos &rasvareas.

Ao nivel de controlo e consumos de inventario fisado um documento, ficha de
consumos reais, onde séo registadas as discrepaiecimatérias-primas e quantidades
previstas em relacdo ao real. Foi desenvolvidaapfieacdo onde é permitida, baseada
na ficha de consumos reais, a insercao e correlazsalteracdes registadas.

Para a analise dos custos de producao, foi suggtidofosse efectuado um controlo
sobre os registos de tempos das operacoes, gd@aissim a credibilidade dos dados
recolhidos para o célculo dos custos de producétra@ugestéo foi a da criacao de trés
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operagOes (Transformacao, CNC, Montagem/Acabantemtmdlagem) com o intuito
de obter, no final dessas operacdes, 0 custo quaean de fabrico apresenta.

Na seccéo de corte foi apresentada uma propostampplementacdo de uma aplicagao
informatica, que para além de libertar o recurso-agobra para outras tarefas, vem

acrescentar uma maior eficiéncia ao processo.

Foram apresentadas duas propostas (A e B) parargangzacdo do layout, com o
intuito de obter, para além de uma reducdo de terdpotransporte, uma reducdo de
custos associada ao layout. Ambas as propostagenmapobjectivo, porém a proposta
B apresenta melhores resultados tanto na reducéang®s como na reducao de custos
associados ao layout. Deste modo, este trabalhtensasa proposta B como
recomendacgao a ser seguida pela administracao.

Ao nivel do planeamento da producéo, foi analisagstema de planeamento actual, o
que permitiu definir através de uma andlise de iséqa quais as funcionalidades
necessérias para a implementacdo de uma aplicagaplattleamento. Com esta
proposta, procura-se melhorar todo o processo atee@imento, bem como permitir a
todo o processo produtivo uma reducdo dos tempospné@dutivos, bem como do

retrabalho existente. Permite em Ultima analiseisogrocesso produtivo do fluxo de

informacédo relevante para a realizacdo da funcdanepimento, controlo e

monitorizagéo da producéo.
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Anexo 1 - Diagrama de processo para mobiliario em Folha
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Anexo 2 - Diagrama de processo para mobiliario Lacado
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Anexo 3 - Diagrama de processo para mobiliario em Melamina
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Anexo 4 - Diagrama de processo para mobiliario em Laminite
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Anexo 5 - Quadro com as distancias entre sectores do layout actual (Mobiliario em Folha)

Distancia entre sectores
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Anexo 6 - Quadro com as distancias entre sectores do layout actual (Mobiliario Lacado)
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Anexo 7 - Quadro com as distancias entre sectores do layout actual (Mobiliario em Laminite)

Distancia entre sectores
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Anexo 8 - Quadro com as distancias entre sectores do layout actual (Mobiliario em Melamina)
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Anexo 9 - Quadro com as distincias entre sectores do layout actual (Total de tipos de Mobilirio)
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Anexo 10 - Quadro com o numero de movimentagdes, com o carrinho descarregado, entre sectores

do layout actual

| 1 |Sec95es | N2 de movimentagdes Carrinho descarregado
l 3 4 5 b 9 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1 1271 07 BAS
2 |Maguinagem de Macico 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar ]
7 |CNC 7
& [Montagem 1 ]
9 |Acabamento 1 L]
10 |lixagem acabamento 10
11 |Acgbamento 2 11
12 |Montagem 2 12
13 |Verificacdo e Retoques 13
14 |Embalagem 14

Anexo 11 - Quadro com custo de movimentagio, com o carrinho descarregado, entre sectores do

layout actual

| ) |Sect;5es | Custo movimentagdo (10 metros) Carrinho descarregado
Z 3 4 5 f ] 10 11 12 13 14
1 |[Corte de aglomerados 1
2 |Maquinagem de Macicod 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamenta 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar b
7 _|CNC 7
8 |Montagem 1 ]
9 |Acabamento 1 9
10 |Lixagem acabamento 10
11 |Acabamenta 2 11
12 [Montazem 2 12
13 |Verificagdo e Retoques 13
14 [Embalazem 14
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Anexo 12 - Quadro com a distancia, com o carrinho carregado, entre sectores do layout actual

3 |Secqﬁes | Distancia entre sectores{*10m) Carrinho descarregado
2 3 4 5 & 7 8 9 10 11 12 13 14
Corte de aglomerados 1
Magquinagem de Macigd 2
Calibrar 3
Folheamento 4
Orlar 5
Lixar b
CNC 7
Montagem 1 B
Acabamento 1 9
0 |Lixagem acabamento 10
1 |Acabamento 2 11
Montagem 2 11
Verificacgo & Retoques 13
4 |Embalagem 14

Anexo 13 - Quadro com o custo total de movimentagdes, com o carrinho descarregado, entre
sectores do layout actual

1 |5ec95es | Custo total daimplantagio Carrinho descarregado
2 3 4 5 ] 7 B 9 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1
1 |Maguinagem de Macigod 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar 6
7 |CNC 7
8 |Montagem 1 g
9 |Acabamento 1 9
10 |Lixagem acabamento 10
11 [Acabamento 2 11
12 [Montagem 2 12
13 |Verificacéo e Retoques 13
14 |Embalagem 14
Total 2679,71€
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Anexo 14 - Quadro com o numero de movimentagdes, com o carrinho carregado, entre sectores da

proposta de layout A

| 1 |5ec;|':ies | N de movimentagdes Carrinho carregado
2 3 4 5 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1 1271 307 885
2 |Maquinagem de Maciceg 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar b
7 [CNC 7
8 [Montagem 1 B
9 |Acabamento 1 E]
10 |Lixagem acabamenta 10
11 |Acabamento 11
12 [Maontagem 2 12
13 |Verificacdo e Retoques 13
14 [Embalzgem 14

Anexo 15 - Quadro com o custo de movimentagio, com o carrinho carregado, entre sectores da
proposta de layout A

| 2 |Sec¢5es | Custo movimentagdo (10 metros) Carrinho carregado
2 3 4 5 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1
1 |Maguinagemde Maciced 21
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar ]
7 [CNC 7
8 |Montagem 1 B
9 |Acabamento 1 g
10 |Lixagem acabamenta 10
11 |Acabamento 2 11
12 [Montagem 2 12
13 |Verificacdo e Retoques 13
14 [Embalagem 14
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Anexo 16 - Quadro com distancia, com o carrinho carregado, entre sectores da proposta de layout A

| 3 |Se095es | Distancia entre sectores(*10m) Carrinho carregado
] 3 4 5 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1
1 |Maguinagem de Macicod 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Liar ]
7 |CNC 7
8 |Montageml ]
9 |Acabamento 1 9
10 |Lixagem acabamento 10
11 |Acabamenta 2 11
12 |Montagem 2 12
13 |Verificacdo e Retoques 13
14 [Embalzgem 14

Anexo 17 - Quadro com o custo total de movimentagdes, com o carrinho carregado, entre sectores da

proposta de layout A

| 4 |Sen95es | Custo total Movimentagio Carrinho carregado
2 3 4 5 10 11 12 13 14

1 |Corte de aglomerados 1 2135 f5,1 319

1 |Maguinagem de Macicod 2

3 |Calibrar 3 458

4 |Folheamento 1

5 |orlar 5

6 |Lixar b

7 |CNC I

8 |Montagem 1 ]

9 |Acabamentol 9

10 |Lixagem acabamento 10

11 |Acabamenta 2 11

12 |Montagem 2 12

13 |Verificacdo e Retoques 13

14 |Embalagem 14

Total 3.64301 €
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Anexo 18 - Quadro com o numero de movimentagdes, com o carrinho descarregado, entre sectores

da proposta de layout A

| 1 |Sec¢5es | Ne de movimentagdes Carrinho descarregado
2 3 4 5 9 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1 1271 307 885
2 |Maguinagem de Macigo 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar f
7 |CNC 7
8 |Montagem 1 8
9 |Acabamento 1 )
10 |Lixagem acabamento 10
11 |Acabamento 2 11
12 |Montagem 2 12
13 |Verificacdo e Retoques 13
14 |Embalagem 14

Anexo 19 - Quadro com o custo de movimentagio, com o carrinho descarregado, entre sectores da

proposta de layout A

| 2 |Secqﬁes | Custo movimentado (10 metros) Carrinho descarregado
2 3 4 5 9 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1
2 (Maquinagemde Maciced 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar ]
7 |CNC 7
B (Montagem 1 ]
9 |Acabamento1 ]
10 |Lixagem acabamento 10
11 |Acabamenta2 11
12 |Montagem 2 12
13 |Verificagzo e Retoques 13
14 |Embzlagem 14
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Anexo 20 - Quadro com distancia, com o carrinho descarregado, entre sectores da proposta de

layout A
| 3 |Sec|;5es | Distancia entre sectores{*10m) Carrinho descarregado
2 3 4 5 f 8 10 11 1 13 14

1 |Corte de aglomerados 1

2 |Maguinagem de Macio 2

3 |[Calibrar 3

4 [Folheamento 4

5 |Orlar 5

b |Lixar b

7 JCNC 7

B |Montagem 1 B

9 |Acabamentol 9

10 |Lixagem acabamento 10

11 |Acabamento 2 11

12 |Montagem 2 12

13 |Verificago e Retoques 13

14 |Embalagem 14

Anexo 21 - Quadro com o custo total de movimentagdes, com o carrinho descarregado, entre
sectores da proposta de layout A

| 4 |Seu95es | Custo total daimplantagdo Carrinho descarregado
2 3 4 5 6 8 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1 1424 430 212
2 [Maguinagem de Macige§ 2 1722
3 |Calibrar 3 30,5
4 |Folheamenta 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar f
7 |CNC i
8 |Montagem 1 B
9 |Acabamento 1 9
10 |Lixagem acabamento 10
11 |Acabamento 2 11
12 |Montagem 2 12
13 |Verificagdo e Retoques 13
14 |Embalagem 14
Total 241494 €
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Anexo 22 - Quadro com o nimero de movimentagdes, com o carrinho carregado, entre sectores da

proposta de layout B

| 1 |Sec;:5es | N2 de movimentagfes Camrinho carregado
1 3 i 5 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1 1271 307 B85
1 |Magquinagem de Maciced 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 [Orlar 5
6 |Lixar b
7 [CNC I
8 |Montagem1 B
9 |Acabamento 1 9
10 |Lixagem acabamento 10
11 |Acabamento 2 11
12 |Montagem 2 12
13 |Verificacdo e Retoques 13
14 |Embalagem 14

Anexo 23 - Quadro com o custo de movimentagio, com o carrinho carregado, entre sectores da
proposta de layout B

| 1 |Sec|;5es | Custo movimentagao (10 metros) Carrinho carregado
2 3 4 5 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1
2 Maguinagem de Maciceg 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar f
7 |CNC 7
8 |Montagem 1 ]
9 [Acabamento 1 9
10 |Lixagem acabamento 10
11 [Acabamento 2 11
12 [Montagem 2 12
13 |Verificacdo e Retoques 13
14 [Embalagem 14

111




Anexo 24 - Quadro com distancia, com o carrinho carregado, entre sectores da proposta de layout B

| 3 |Sec95es | Distancia entre sectores(*10m) Carrinho carregado
1 3 L 5 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1
2 |Maguinagem de Macicod 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |0rlar 5
6 |Linar fi
7 |CNC 7
B |Montagem 1 ]
9 |Acabamento 1 9
10 |Lixagem acabamento 10
11 |Acabamenta 2 11
12 |Montagem 2 12
13 |Verificaco e Retoques 13
14 |Embalagem 14

Anexo 25 - Quadro com o custo total de movimentagGes, com o carrinho carregado, entre sectores

da proposta de layout B
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| 4 |5ec95es | Custo total Movimentagio Caminho carregado
2 3 4 5 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1 2135 65,1 38
2 |Maguinagem de Macigo 2
3 [Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 [Orlar 5
6 |Lixar b
7 |CNC 7
8 |Montagem 1 ]
9 [Acabamento 1 )
10 |Lixagem acabamento 10
11 [Acabamento 2 11
12 |Montagem 2 12
13 |Verificacio e Retoques 13
14 |Embalagem 14
Total 3.16731€




Anexo 26 - Quadro com o nimero de movimentagdes, com o carrinho descarregado, entre sectores

da proposta de layout B

| 1 |Sec;5es | N de movimentagGes Carrinho descarregado
1 3 4 5 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados 1 1271 307 885
2 |Maguinagem de Macico 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Lixar f
7 |CNC 7
B |Montagem 1 ]
9  |Acabamento 1 9
10  [Lixagem acabamento 10
11  [Acabamento 2 11
12 [Montagem 2 12
13 |Verificacdo e Retoques 13
14 [Embalagem 14

Anexo 27 - Quadro com o custo de movimentagio, com o carrinho descarregado, entre sectores da

proposta de layout B

| 1 |Sec95es | Custo movimentagdo (10 metros) Carrinho descarregado
1 3 4 5 10 11 12 13 14

1 |Conte de aglomerados 1
2 |Maquinagem de Macicod 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Liar b
7 |CNC 7
& |Montagem1 ]
9 |Arabamento 1 9
10 |Lixagem acabamento 10
11  |Acabamento 2 11

Montagem 2 12

Verificacdo e Retoques 13
14 |Embalagem 14
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Anexo 28 - Quadro com distancia, com o carrinho descarregado, entre sectores da proposta de

layout B
| 3 |Secgﬁes | Distancia entre sectores(*10m] Carrinho descarregado
2 3 4 5 10 11 12 13 14

1  |Corte de aglomerados 1
2 |Maguinagem de Macico§ 2
3 [Calibrar 3
4 [Folheamenta 4
5 |Orar 5
6 |Lixar b
7 [one 7
8 |Montagem1 8
9 |Acabamento 1 ]
10 |lixagem acabamento 10
11 |Acabamento 2 11
12 |Montagem2 12

Verificagdo e Retogques 13
14 |Embalagem 14

Anexo 29 - Quadro com o custo total de movimentagGes, com o carrinho desarregado, entre sectores

da proposta de layout B

| 4 |Secg|':'>es | Custo total daimplantagdo Carrinho descarregado
2 3 4 5 10 11 12 13 14

1 |Corte de aglomerados 1
1 |Magquinagem de Macico 2
3 |Calibrar 3
4 |Folheamento 4
5 |Orlar 5
6 |Liar b
7 |CNC 7
8 |Montagem 1 B
9  |Acabamentol E]
10 |Lixagem acabamento jli}
11  |Acabamento? 11

Montagem 1 12

Verificacgo e Retoques 13
14 |Embalagem 14

Total 210052 €
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Anexo 30 - Quadro com indicagio do total de n® de metros percorridos, entre sectores, para a
proposta de layout A, num sentido

Secqdes | N2 metros percorridos Apenas um sentido

1 3 4 5 ] 1 8 9 10 11 12 13 14

1 |Corte de aglomerados 1
1 |Maquinagem de Maciced 1
3 [Calibrar 3
4 |Folheamenta 4

Orlar 5
b |Linar ]
7 [ne li
§ |Montagem1 )
9 |Acabamento 1 9
0 |Lixagem acabamento 10
1 |Acabamento 2 1

Mantagem 2 1

Verificagdo & Retogues 13
4 |Embalagem 14

Total 655.259 m
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Anexo 31 - Quadro com indicagio do total de n° de metros percorridos, entre sectores, para a
proposta de layout B, num sentido

Secbes | N2 metros percorridos Apenas um sentido
1 3 4 5 10 11 12 13 14
1 |Corte de aglomerados
2 |Maquinagem de Macigod
3 |Calibrar
4 |Folheamento
5 |Orlar
6 |Lixar
7 |CNC
8 |Montagem 1
9 |Acabamenta 1
10 |lixagem acabamento
11 |Acabamento 2
Montagem 2
Verificagdo e Retoques
14 |Embalagem
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Anexo 32 — Layout Actual
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Anexo 33 — Layout Proposta B
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