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Resumo

Esta dissertacdo descreve a importancia das ferramentas de gestdo nas PME’s
(Pequenas e Médias Empresas) da indUstria metalomecéanica. A maioria destas empresas
que trabalham por encomenda produzem pequenas quantidades e de grande variedade de
produtos em que, para serem competitivas no mercado, precisam de satisfazer a qualidade
pretendida no menor prazo de entrega possivel exigido pelo cliente. No ambito destas
exigéncias impostas pelos clientes, propuseram-se e realizaram-se estudos no sentido de
solucionar e melhorar os problemas detetados na empresa FDS (Fernando Domingues
Santos) Portugal, com a melhoria do modelo de gestdo de stocks para abastecimento de

uma linha de montagem.

O presente trabalho pretende detetar as principais dificuldades existentes nos
processos, analisa-los e, apds avaliacdo de possiveis solucdes, propor e implementar acoes
de melhoria de forma a colmata-las. Neste sentido, foram aplicadas diversas ferramentas
com o intuito de ultrapassar os problemas identificados ao longo de todo o trabalho. Sendo
0 controlo dos aprovisionamentos fundamental para uma boa gestdo de toda a parte
logistica da sec¢do em estudo, foi implementado um sistema de gestdo de stocks adequado
as necessidades da empresa e permitiu ainda ultrapassar dificuldades de ordem

organizacional.

Com as propostas de melhoria testadas, validadas e concretizadas com sucesso no
produto em estudo, a empresa tem como objetivo futuro implementar estes novos sistemas
de gestdo para os seus restantes produtos. Assim sendo, conclui-se que 0s objetivos

propostos inicialmente foram atingidos.

Palavras-Chave

FDS, Gestdo de Stocks, Gestdo Visual, Organizacdo, Codificacdo, Controlo dos

Aprovisionamentos






Abstract

This paper thesis the importance of management tools in SMEs (Small and Medium
Enterprises) of the metal industry. Most of these companies working to order, produce
small quantities and a wide variety of products, in which to be competitive in the market
need to meet the desired quality in the shortest possible delivery time required by the
customer. Within these requirements by customers, studies have been carried out to solve
and improve the detected problems in FDS (Fernando Domingues Santos) Portugal with
improved stock management models for supply of an assembly line.

This paper aims to detect the main difficulties in existing processes, analyze them
and, after evaluation of possible solutions, propose and implement improvement actions in
order to rectify the processes. In this regard, various tools have been applied in order to
overcome the problems identified throughout the thesis. Since the control of supplies is
fundamental to the proper logistics management, it was implemented an appropriate
inventory management system to the company's needs which allowed to overcome

difficulties of organizational order.

With the improvement proposals tested, validated and successfully implemented in
the product under study, the company's future goal is to implement these new management
systems for their other products. Therefore, it is concluded that the initial proposed

objectives were achieved.

Keywords

FDS, Stocks Management, Visual Management, Organization, Codification, Logistics

Management






Résumé

Cette dissertation décrit I’importance des outils de gestion dans les PMEs (Petites et
Moyennes Entreprises) de I’industrie métallique. La plupart de ces entreprises qui
travaillent par commande du client doivent produire des petites quantités et une grande
variété de produits, qui pour étre compétitif sur le marché, doivent correspondre a la
qualité requis par le client dans les plus brefs délais de livraison possible. Au sein de ces
exigences de la part des clients, il a été propose et efféctué des études pour résoudre et
améliorer les problémes détectés dans I’entreprise FDS (Fernando Domingues Santos)
Portugal, avec un modele amélioré de gestion de stocks pour I’approvisionnement d’une

ligne d’assemblage.

Ce document a pour but détecter les principaux problémes existants dans les
processus de I’entreprise, les analyser et aprés avoir fait une évaluation des solutions
possibles, proposer et mettre en ocuvre des actions d’amélorations afin de les eliminés. A
cet égard, différents outils ont été appliqués afin d’éliminer les problémes identifiés tout au
long de cette dissertation. Le contr6le des provisions est fondamental pour une bonne
gestion de ’ensemble de la section logistique en étude, il a été mis en oeuvre un systeme
de gestion d’approvisionnement approprié¢ aux besoin de I’entreprise et a permis aussi de

surmonter les difficultés d’organisations.

Apés avoir testé, validé et mises en oeuvres avec succés les propositions
d’amélioration sur le produit étudié, I’objectif futur de I’entreprise est de mettre en oeuvre
ces nouveaux systemes de gestion pour touts leurs produits. Par conséquent, ont peut

conclure que les objectifs proposés initialement ont été atteints.

Mots-clés

FDS, Gestion des stocks, Gestdo Visuelle, Organisation, Codage, Controle des

Approvisionnements.
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1. INTRODUCAO

1.1. CONTEXTUALIZACAO

Este trabalho foi desenvolvido na FDS Portugal, Lda e inserido no ultimo semestre
curricular do mestrado em Engenharia Mecanica, ramo de Gestdo Industrial, pelo Instituto

Superior de Engenharia.

A realizacio desta dissertacdo consiste no estudo e analise da gestdo de stocks® para
abastecimento de uma linha de montagem, detecdo de pontos de estrangulamentos e
definicdo de possiveis melhorias a adotar no setor da montagem, com vista a otimizacao

dos varios processos.

A escolha deste tema resulta da juncdo de dois fatores fundamentais, o de ser uma
area bastante aliciante e a0 mesmo tempo, o de ser esta uma das areas mais sensiveis na
empresa. A gestdo de stocks é uma area, dentro da organizacéo, em que o controlo € menos
rigoroso. Por outro lado a implementacdo de um sistema eficiente de stocks, € uma mais-

valia para reduzir os custos da empresa.

L E um termo em inglés, sem traducdo direta para portugués. Significa existéncia de produtos acabados, de matéria

prima, entre outros.



1.2. OBJETIVOS

A escolha deste tema surgiu apo6s a realizacdo de um diagndstico ao setor da
montagem da empresa, onde se verificou que o principal ponto de estrangulamento da

montagem era a gestdo de stocks.

A partir da percecdo desta realidade evidenciada sobretudo pela vivéncia do
quotidiano profissional, o tema principal foi a implementacéo de um sistema de gestéo de
stocks e, neste ambito, foram tragados como principais objetivos a alcancar:

e Uma correta identificagdo e codificacdo de todas as pecas e das respetivas

maquinas onde se inserem;
e Implementacdo de um sistema de aprovisionamento adequado;
e Otimizacéo de tarefas dos operadores.
e Implementacéo da filosofia Kanban?

Para alcancar os objetivos, houve uma fase inicial de recolha de informacéo e de
dados essenciais, tais como o fluxo de funcionamento de cada setor da empresa, 0s
principais produtos comercializados e o mercado para o qual é destinado, a estrutura da
empresa e fluxo do processo produtivo. A partir desta fase inicial retirou-se quais 0s
principais entraves e problemas a serem melhorados e otimizados de modo a que a empresa

evolua nos seus préprios objetivos internos.

De seguida e ap0s esta primeira andlise foi efetuada uma pesquisa bibliografica
para ajudar a compreender como colmatar os principais problemas encontrados. Deste
modo, para alcancar 0s objetivos, ira ser proposto um conjunto de melhorias de modo a

dinamizar e melhorar os principais problemas inerentes aos processos da empresa.

1.3. METODOLOGIA DO TRABALHO

A metodologia adotada na realizacdo deste relatério baseia-se em dez meses de

trabalho a desempenhar as fungdes de técnico de logistica responsavel pela gestdo e

2 £ uma técnica de gestdo visual que em japonés significa cartdo ou sinal.



controlo de stocks da empresa FDS Portugal. As fungdes apos alguns meses de trabalho
foram abrangendo a area de gestdo de aprovisionamentos e planeamento de producéo.

Nestas circunstancias, a metodologia adotada deu muito enfase a analise muito
detalhada de todos os processos que ocorrem na unidade fabril e que estdo envolvidos
neste estudo. Este trabalho envolve varias fases para o seu bom desenvolvimento.
Primeiramente, e como ja foi mencionado, procedeu-se ao reconhecimento e analise da
unidade empresarial em estudo. Numa segunda fase é efetuado um diagnéstico e
identificacdo dos fatores geradores de problemas e pontos criticos. Numa fase posterior €
aplicado medidas corretivas, ou seja, € efetuado as melhorias necessérias que foram
previamente estudadas. Por Gltimo, é feito um acompanhamento e diagnostico final de

modo a determinar a eficacia das acdes de melhoria implementadas.

1.4. ORGANIZACAO DO RELATORIO

O presente relatério foi estruturado em seis capitulos distintos.

No primeiro capitulo, introdugdo, € elaborada uma caracterizacdo de todo o
trabalho efetuado neste relatério. E introduzida uma breve contextualizagio do tema
abordado neste trabalho e a estrutura do mesmo. Para além disso, é definido os objetivos

propostos, bem como a metodologia seguida para os alcancar.

No segundo capitulo, estado da arte, destina-se ao enquadramento tedrico do
relatorio que foi necessério ao desenvolvimento do presente trabalho. Todos os conteidos
necessarios para alcancar os objetivos propostos passaram, numa primeira fase, pela
pesquisa bibliografica, evidenciada neste capitulo do estado da arte. Este enquadramento
tedrico serviu para entender toda a problemética inerente a gestdo de stocks e
aprovisionamentos, codificacdo de produtos, controlo visual e Kanban. Este capitulo
ajudou principalmente a compreender quais 0s principais entraves a uma eficiente gestdo
empresarial e perceber, acima de tudo, de que forma se enquadra o problema encontrado na

empresa em estudo.

O capitulo trés é dedicado a caracterizacdo da empresa FDS Portugal. E abordado a
histéria recente da empresa e o mercado para o qual os seus produtos estdo
maioritariamente destinados. Para além disso, é ainda abordado os seus principais produtos

nos quais se vai desenvolver este trabalho no que diz respeito a gestdo e producdo dos



mesmos. Neste terceiro capitulo é apresentado o layout® da empresa e as suas areas
funcionais. Através do layout é explicado o processo produtivo da empresa e mais
pormenorizadamente o setor da montagem e da producdo, para podermos entender de uma
melhor forma toda a problematica inerente a gestdo de recursos desse setor. Por fim, é

descrito de forma sucinta a estrutura da empresa.

Na quarta parte, relativa a andlise da situagdo da empresa, é efetuado um
levantamento dos procedimentos de toda a estrutura da empresa. Analisou-se
detalhadamente as varias falhas de forma a poder colmata-las. Perante a analise da situacédo
da empresa, deparou-se principalmente com problemas de gestdo, os quais este trabalho

visa colmatar e consequentemente melhora-los.

O capitulo cinco, desenvolvimento e implementacdo de acdes de melhoria, diz
respeito a todo o trabalho elaborado na fabrica no que diz respeito a melhorias
implementadas para colmatar os problemas identificados anteriormente. E também
proposto possiveis alteracdes a implementar numa fase posterior para um melhoramento do
trabalho.

Por ultimo, no sexto capitulo, discussdo de resultados, analisa-se o trabalho
desenvolvido apresentando-se as conclusdes relativas aos problemas encontrados na
empresa. Descreve-se 0 percurso ao longo de todo o trabalho efetuado e faz-se uma

abordagem de carater pessoal ao trabalho desenvolvido.

3¢ uma palavra inglesa que significa plano, arranjo, esquema, design, projeto.



2. ESTADO DA ARTE

No presente capitulo ird ser abordado o estado da arte através de um conjunto de
conceitos tedricos e praticos com o objetivo de permitir uma melhor compreensdo e

enquadramento de todo o trabalho desenvolvido.

2.1. INTRODUCAO

Partindo do principio de que as organizacGes dos dias de hoje procuram a maxima

eficiéncia e eficacia é extremamente importante saber onde aplicar 0s recursos disponiveis.

Na gestdo dos aprovisionamentos de uma determinada industria, varias questdes se
colocam: Como controlar os stocks? Que quantidades devemos encomendar? Quando
devemos langar uma ordem de encomenda? As respostas a estas e outras questdes teréo

sempre um impacto importante nos custos globais do sistema.

Por outro lado, variadas questdes se podem colocar sobre a razdo da existéncia de
stocks e da sua funcdo. No entanto, os stocks representam um investimento significativo
em qualquer sistema logistico. A esses investimentos podemos-lhes associar diversos
custos, nomeadamente custos de aprovisionamentos, custos relativos a existéncia de stocks

e custos relativos a rotura de stocks.



Partindo desse pressuposto é primordial que a gestdo de aprovisionamentos numa
dada industria seja encarada com seriedade. Sendo necessario uma analise aprimorada de

modo a obter resultados positivos no que diz respeito as encomendas e aos stocks.

2.2. GESTAO DE APROVISIONAMENTOS

Primeiramente, entende-se por stock, uma reserva de componentes ou materiais que
tem por ambito auxiliar a producdo ou a venda de produtos satisfazendo a procura dos
clientes (Costa, 2002).

Segundo Magee & Boodman (1967), no planeamento e controlo da producdo, é
essencial termos em conta as condi¢fes adversas do mercado e a necessidade de manter os
niveis de stock aceitaveis. Uma gestdo rigorosa das operacdes internas na producao leva a
dificuldade de planeamento da producéo pelo facto de enfrentar as exigéncias e limitaces
externas como, por exemplo, a procura de bens e servicos, disponibilidade de materiais e

produtos e disponibilidade financeira.

Associada a gestdo de aprovisionamentos encontra-se a gestdo de stocks. Existe
bastantes autores que nas suas opinides séo a favor dos stocks, por exemplo Zermati (2000)
afirma que os stocks séo uteis e prestam servigos, pois a sua criacdo pode trazer vantagens
para a empresa. Com a mesma opinidao Rolddo (2002), é a favor da existéncia de stocks
pois afirma que estes permitem melhorar o servico ao cliente e reduzir custos com a sua
manutencdo. Na realidade, a existéncia de stocks € uma seguranca para as empresas que

ndo conseguem produzir na hora certa a quantidade necessaria.

Por outro lado “ao reduzirem os custos de transporte através da compra de
maiores quantidades, a empresa tem custos mais elevados que ndo acrescentam
diretamente valor e, se consegue proteger a mesma da incerteza da procura é uma entrave

que absorve muito capital da empresa.” (Mendes, 2008).



A existéncia de stocks pode ser positivo ou negativo, cabe a empresa optar por usar
lotes de fabrico e armazenar os excedentes perfazendo stocks ou optar por encomendar
quando necessario 0 que é necessario reduzindo ao maximo os stocks de produtos.
Contudo, é importante que a gestdo dos aprovisionamentos seja efetuada de modo a

conseguir responder a trés questdes essenciais:
¢ Que quantidades encomendar?
e Quando encomendar?

e Como controlar os stocks?

2.2.1. CUSTOS ASSOCIADOS A GESTAO DE APROVISIONAMENTOS

Segundo Gongalves (2010), os custos podem ser divididos em trés tipos:
e Custos de aprovisionamentos;
e Custos associados a existéncia de stocks;
e Custos associados a rutura de stocks.

Os custos associados aos aprovisionamentos sdo compostos por duas partes. A
primeira € relativa a valor pago pelo produto a um determinado fornecedor e é designado
por custo de aquisicdo. A segunda parte diz respeito ao custo que estd associado ao
processamento da encomenda. Esse custo de encomenda abrange o custo do transporte da
mercadoria, 0s custos administrativos referentes ao processamento da encomenda e

acompanhamento da mesma e os custos de controlo e rececdo da mercadoria.

Os custos associados a existéncia pode ser denominado por custo de armazenagem
da mercadoria ou custo de posse que pode ser dividido em diversas parcelas. Fazem parte
desse custo 0 espaco necessario de armazém disponivel para guardar a mercadoria.
Também associado a este custo estd a perda de qualidade da mercadoria, ou seja, com o
passar do tempo a mercadoria vai-se deteriorando sofrendo assim uma perda de qualidade
do produto. Por fim, podemos também englobar os custos de seguro da mercadoria que é

armazenada.



Quando existe procura de mercadoria mas ndo ha stock no sistema para satisfazer
essa procura esta associado o custo de rutura de stock. Quando se verifica essa rutura
podemos distinguir duas situacGes diversas. No primeiro caso, a procura ndo € satisfeita
completamente, o que pode originar a perda de clientes, renunciacdo da mercadoria e ou
multas por atrasos de entrega de encomendas. No segundo caso, é elaborado uma
encomenda especial ao fornecedor para satisfazer a diferenga de mercadoria necessaria
para completar a encomenda do cliente perfazendo um custo adicional denominado por

custo de rutura.

2.3. SISTEMAS DE CONTROLO DE STOCKS

Nesta seccdo abordam-se alguns dos principais conceitos do controlo de “stocks”
que sé@o o cerne do presente projeto, pois sdo uma das grandes lacunas da empresa FDS

Portugal.

Existem dois tipos principais de sistemas de controlo de stocks, sendo eles o
sistema de revisdo continua e o sistema de revisdo periddica. Tal como Gongalves (2010)
refere, “teoricamente os sistemas de revisdo continua verificam a quantidade disponivel de
cada produto continuamente (na pratica basta verificar os stocks sempre que houver uma
transacdo). Os sistemas de revisao periddica verificam a quantidade disponivel apenas em

determinados periodos, de semana a semana, de més a més, etc.”.

Em ambos os sistemas o controlo de stocks é efetuado com base na analise da
quantidade disponivel de cada produto. Sendo assim, a quantidade disponivel de um
produto define-se como sendo igual a quantidade em stock (quantidade que existe em
armazém), mais a quantidade ja encomendada mas ainda ndo entregue, menos a quantidade

relativa as entregas em atraso para clientes (Gongalves, 2010).

Para que ndo surja uma rotura, € necessario encomendar o material em falta na data
apropriada. O langamento de uma encomenda é efetuado num espaco de tempo antecipado

em relacdo a data em que se prevé que o material entra em rotura.

De modo a que esta gestdo de “stocks” se processe de forma eficiente utilizam-se

modelos de reaprovisionamento (tabela 1).



Periodo entre encomendas

fixo

Modelos Deterministicos:

Quantidade a encomendar

Periodo entre encomendas

variavel
Modelos Estocasticos:

Método Stock Alerta ou
Revisdo Continua: (s,Q);
(s,9).

Métodos Hibridos.

ixa QEE, DQ, RP.
Quantidade a encomendar Modelos Estocasticos:
variavel
Método de Revisdo
Periddica: (R,s,S); (R,S).
Tabela 1 — Modelos de reaprovisionamento (Silva, 2013)
2.3.1. REVISAO CONTINUA

Os modelos de revisdo continua verificam a quantidade disponivel de cada produto

de forma continua e sempre que esta quantidade for inferior ou igual a um determinado

valor é encomendado uma quantidade que ira repor o nivel de stock.

Este modelo tem uma grande vantagem na simplificacdo da gestdo do sistema e

evita erros através do facto de que a quantidade encomendada é sempre fixa. Por sua vez,

quando se atinge o ponto de encomenda (PE), as datas de langcamento das encomendas séo

variaveis. A visualizacdo gréafica da simulacdo deste método € ilustrada na figura 1.
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Figura 1 — Modelo de reviséo continua

Assumindo um modelo de revisdo continua com prazo de entrega fixo e assumindo
gue a procura se comporta como uma distribuicdo normal, ocorrera rutura de materiais se o

prazo de entrega for superior ao ponto de entrega. Logo:
P(X>s)=PR

X = Procura durante o prazo entrega,;

s = ponto de encomenda;

PR = probabilidade de rutura (%).

De seguida, conseguimos determinar o nivel de servico desejado conforme a

equacao:
P(X<s)=1-PR

(1 — PR) = Z = Nivel de servigo.
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& Fa

Figura 2 - Curva de Gauss

Assim sendo, determina-se 0 stock de seguranca (SS) através das seguintes

equacoes:

aNz\/Zxa[2,+ﬁ><aL2

SS =K X oL
oy = desvio padrao da procura durante o prazo entrega;

L = prazo médio de entrega;

D = procura média;

op = desvio padrao da procura;

o, = desvio padriao do prazo de entrega;

SS = stock de segurancga;

K = valor obtido da tabela de distribuicao normal de acordo com Z.

Com o SS calculado obtém-se o ponto de encomenda através da seguinte equag&o:
s=(DxL)+SS

O ponto de encomenda calcula-se da mesma forma e o nivel de enchimento é dado

pelo célculo seguinte:
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S =s+ QEE
S = Nivel de enchimento;
QEE = quantidade econémica de encomenda.

Apesar do método demonstrar-se ser 0 mais rigoroso, em contrapartida ¢ mais
dispendioso. Ou seja, € mais rigoroso devido ao facto de se adequar a maiores variagdes de
consumo sem prejudicar a rutura de stock. E, por conseguinte, € mais dispendioso por ser
necessario recalcular o saldo sempre que se verifique uma entrada ou uma saida do artigo

do armazém.

Para a viabilidade do método de revisdo continua é necessario que haja um registo
atualizado do stock do artigo em armazém. Para além disto, geralmente este método é
implementado sobre artigos de armazém que sejam de elevadas taxas de consumo e de

variagcOes imprevisiveis para a empresa.
Dentro da politica de revisdo continua existem dois modelos. Séo eles:
e Modelo (s5,Q);
e Modelo (s,S).

Segundo Gongalves, “o modelo (s,Q) verifica o stock disponivel de cada produto
continuamente e quando esse valor for igual ou inferior a um determinado valor, €
encomendada uma quantidade que ira repor o nivel dos stocks”. O modelo (s,S) tem como
diferenca o fato de o valor a encomendar ser tal que reponha o stock no nivel de

enchimento.
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2.3.2. REVISAO PERIODICA

Os modelos de revisdo periodica verificam os niveis dos stocks em intervalos de
tempo fixos. E encomendada uma determinada quantidade suficiente para repor o nivel dos
stocks no nivel de enchimento (S) (ver figura 3). E de realcar que neste caso a quantidade

encomendada pode variar de encomenda para encomenda.

o |

dos
Slocks

8 - Nivelde
Enchimenio

‘—?’\

Langamenio Chegadada | L - Prazo d¢ L - Prazo de

do Encomends Encomenda Entrega Entrega

R « Periodo N R - Periode
de Revisdo de Revisho

Figura 3 — Modelo de revisdo periodica

Segundo Roldao (1993) descreve que os modelos de revisdo periddica sdao pouco
flexiveis e exigem maiores quantidades de SS que os de revisdo continua. A base dos
modelos de revisdo periddica consiste em encomendar quantidades variaveis em periodos

de tempo fixos.

Portanto, os niveis de stock disponiveis serdo verificados de R em R unidades de
tempo, onde serdo colocada as encomendas de modo a restabelecer o stock no nivel de

enchimento.

Nesta politica de revisao periddica é necessario dimensionar o SS de modo a lidar

com a aleatoriedade da procura, para isso € necessario definir o nivel de servico. Do
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mesmo modo que é calculado no modelo de revisdo continua, o nivel de servigo é dado

por:
P(X<s)=1-PR
(1 — PR) = Z = Nivel de servico.

Definido o nivel de servico, procede-se ao céalculo do SS que é dado pela seguinte

equacéo:
SS =K X ogyy,
K = Valor obtido da tabela de distribuicdao normal de acordo com Z;
Or+1, = desvio padréo da procura durante um periodo de (L + R) unidades de tempo.

O desvio padrdo da procura é dado pela equacdo:

L = Prazo médio de entrega;
R = periodo de reaprovisionamento;
D = procura média
op = desvio padrio da procura;
o;, = desvio padrao do prazo de entrega.
A equacdo do ponto de encomenda é dada por:
s=[Dx(L+R)]+SS
s = Ponto de encomenda;
D = procura média;

L = prazo médio de entrega;

R = periodo de reaprovisionamento;
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SS = stock de seguranca.
Assim, o nivel de enchimento calcula-se através da equacéo:
S =s+ QEE
S = nivel de enchimento;
QEE = quantidade econémica de encomenda.

Dentro da politica de revisdo periddica existem dois modelos. Séo eles:
e Modelo (R,S)
e Modelo (R,s,S)

O modelo (R,s,S) segue o mesmo modelo que o (R,S), ou seja, verifica os niveis de
stock em intervalos de tempo fixo e se a quantidade disponivel for inferior ou igual ao
ponto de encomenda, € necessario encomendar uma quantidade tal que permita repor o

stock no nivel de enchimento.

A aplicacdo deste método justifica-se quando os produtos tém taxas de consumo
com poucas oscilacbes, produtos que podem ser abdicaveis de manter em stock e/ou
produtos de dificil reposicionamento do nivel de stock.

2.3.3. STOCK DE SEGURANCA

“Um dos problemas habituais nos sistemas de stocks é o da determinacdo da altura
em que deve ser feita nova encomenda de determinado produto. A incerteza associada a
essa decisdo resulta do facto de tanto a procura como o prazo de entrega serem variaveis
aleatérias. Com vista a diminuir o fator da incerteza na procura fazem-se previsdes
desta.” (Gongalves, 2010).

Denomina-se SS, o stock que deve ser mantido de modo a proteger contra eventuais
roturas de stocks. Isto podera acontecer devido a atrasos de fornecimentos ou pela
amplitude dos desvios do consumo real ser superior em relagdo ao consumo previsto. Em
contrapartida, se 0 consumo real é inferior ao consumo previsto resultard num aumento dos

custos de posse.
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A dimensdo do stock altera com o tipo e a dimensdo da empresa com o fornecedor
do artigo, com a estratégia da empresa, com o valor da taxa de juro, entre outros. E de

notar que, o SS varia de artigo para artigo e ao longo do tempo.

2.4. ANALISE ABC

Antes de iniciar qualquer tipo de estudo é necessario identificar qual o tipo de

produto, componente ou grupo de pecas a que se vai aplicar esse estudo.

Na generalidade, é constatavel que é existente um nimero reduzido de produtos
que contribuem para uma grande percentagem dos custos anuais de consumo, enquanto um
grande numero de produtos contribui apenas para uma pequena percentagem dos custos
anuais de consumo. De forma a identificar esses produtos que mais contribuem para o
volume de faturacdo, é necessario recorrer a um metodo capaz de classificar e filtrar os

varios produtos, o qual podera ser a classificacdo ABC.

% Valor do
Cunsumo
Anunl

% Namero de ttens

Figura 4 — Curva ABC

A anélise ABC de stocks é uma técnica simples mas que se tem revelado como uma
ferramenta de gestdo de grande valor na identificacdo dos produtos de stock com maior
importancia (Gongalves, 2010). Segundo Slack, Chambers e Johnston (2002), a lei de
Pareto, principio base da curva ABC, estabelece que uma pequena proporcao
(aproximadamente 20%) dos produtos totais incluidos nos stocks representam uma grande
proporcao (cerca de 80%) do valor total dos custos. Desta forma, podera utilizar-se este
principio para classificar os diversos produtos armazenados de acordo com a sua
importancia, ou seja, 0s gerentes logisticos conseguem priorizar os produtos mais

significativos.
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Segundo Gongalves (2010), a analise ABC consiste em classificar os produtos em
trés grandes grupos: (i) produtos A, que sdo aqueles produtos que contribuem com uma
grande percentagem dos custos mas que representam uma pequena fracdo dos produtos; (ii)
produtos C que sdo produtos que contribuem com uma pequena percentagem dos custos
mas que representam um elevado nimero de produtos; (iii) e, por fim, os produtos B que
sdo os produtos que ndo sé&o nem A nem C. Tipicamente, as percentagens usadas para a

classificacdo ABC sdo as representadas na tabela abaixo. (Gongalves, 2010).

Classe % De produtos % Do custo anual
A 15-25 75-85
B 25-35 10-20
C >50 5-10

Tabela 2 — Percentagens para a classificacdo ABC

Esta analise tem a vantagem de permitir distinguir facilmente as diferentes classes
(seja por valor stock, rotacdo ou peso na faturacdo) existentes numa amostra. Segundo
Gongalves (2010), “os produtos A dado que representam um investimento substancial em
stocks, devem ter um controle mais cuidado (registos mais exatos, controle continuo, etc.).
Por outro lado, os produtos C ndo precisam de ser controlados com tanto cuidado, o
sistema de controlo deve ser simples e eficaz. Os produtos B devem ser objeto de um
controlo néo tdo cuidado como o dos produtos A mas ndo tao simples como o dos produtos
C.”.

No estudo a desenvolver ao longo desta dissertagdo iremos analisar 0s produtos A,
pois sdo consequentemente aqueles produtos em que as melhorias que possam ser

introduzidas irdo contribuir de imediato maiores proveitos para a empresa.

2.5. CODIFICACAO

Neste momento, acontece frequentemente que as empresas usam cOdigos ja
existentes e adaptam-nos as suas necessidades especificas, sem considerar alguns aspetos

essenciais para que o seu proprio sistema de codificacdo seja coerente.

O objetivo da codificacdo de pecas € o de descrever de uma forma resumida as suas
caracteristicas (Askin e Standridge, 1993). O codigo de uma peca devera conter

informagBes necessarias para auxiliar no processo de planeamento com eficécia
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identificando a que tipo de maquinas ou processos se podem agrupar as varias familias de
cadigos.

Os computadores expressam-se melhor atravées de codigo, ja 0s humanos estdo mais

a vontade com caracteres alfanumeéricos (Askin e Standridge, 1993).

Consideramos um sistema de codificacdo eficaz quando esse é abrangente, flexivel
e simples. Precisa de ser abrangente para ter a capacidade suficiente para conter a
populacdo de pecas a serem codificadas. A flexibilidade necessaria para lidar com outro
tipo de produtos e com possiveis cenarios futuros a longo e curto prazo. Um sistema de
codificacdo valido terd sempre de ser capaz de discriminar os varios produtos com
diferentes valores pelas suas principais carateristicas. A simplicidade do cédigo é
fundamental para o bom funcionamento do sistema de codificacdo, pois se tiver demasiado
detalhe ou se for muito complexo tornar-se-a pesado e causara confusdo na recolha dos
dados. Em contrapartida, um codigo excessivamente simples serd indtil pela escassez de
informagdes que contém. Em suma, o ideal seria ter um sistema de codificacdo reduzido e
que ao mesmo tempo pudesse identificar de forma inequivoca cada produto dando

informacdo essencial relativamente a sua producdo e destino.

Segundo Askin e Standridge (1993), “Os cddigos podem ser distinguidos entre

’

hierarquicos, de atributo ou hibridos.’
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No método hierarquico, cada simbolo sucessivo da codificacdo depende do valor do
simbolo que o antecede. A vantagem dos codigos hierarquicos é que apenas a informacao
relevante em tida em conta em cada digito. Podemos usar os valores dos diferentes digitos

para representar informacdes significativas a todos os niveis. Em contrapartida devido a

grande variedade de inferéncias condicionais a sua aprendizagem torna-se mais trabalhosa.

Rotational Non-rotaticnal
L/0<.5 L/O>5
Smooth
external
shape Surface
mach.
Thread

ofc >

Figura 5 — Método de codificacdo hierarquico

Numa codificacdo da estrutura por atributo, a principal vantagem é a facilidade de
interpretacdo do codigo que por sua vez tem como desvantagem uma menor eficiéncia.

Num codigo por atributo cada valor tem um significado consistente para cada digito.

Code Digit 1 2 3 4
Feature QOutside shape Inside shape Holes Surface Machining | ee =
Value
None None No None
1
2 Smooth Smooth S;r;(c::lth External groove
3 Stepped ends Stepped ends Sr':c?;tlh External spline
4 Stepped and threads | Stepped and threads A’:':éiz?d Internal curved

Figura 6 — Método de codificacdo de estrutura por atributo
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Os cadigos hibridos sdo compostos pela codificacdo da estrutura hierarquica e pela
estrutura por atributo. Tendo em conta que muitos dos cddigos comerciais possuem
caracteristicas de ambos, 0 codigo hibrido é, na sua natureza, de atributo mas depois
alterna com varios digitos hierarquicos. Este sistema de codificacdo visa aumentar o nivel

de detalhe das caracteristicas especificas do produto a codificar.

Code digit
4

Figura 7 — Método de codificagéo hibrido

Segundo Askin e Standridge, (1993) “Os digitos individuais devem ser numéricos
ou alfabéticos. A escolha de cddigo binario, octal, alfanumérico ou outro similar depende
também do numero de categorias desejado para cada digito. Ao dividir a informacéo
codificada em digitos e definir descritores para cada codigo digital, deve-se considerar a
terminologia industrial e de agrupamentos padrao. Aderindo a esta convencao ira facilitar
a compreensao do cddigo e da comunicacao interpessoal. Chegamos a conclusao de que a
melhor deciséo é aquela que envolve a engenharia de conce¢do, engenharia de producéo e

computador cientifico a trabalhar todos juntos como uma equipa” (paginas. 173 e 174).

Depois do sistema de codificacdo implementado, para distinguir todos os diferentes
artigos, € necessario associar entre si 0s varios artigos para dar origem a um produto final
ou varios subprodutos finais. Através de diversas formas, é efetuado a associagdo destes
artigos que ddo origem a uma arvore de produto na qual se assemelha varias fases de

montagem de um determinado produto final.
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2.6. CONTROLO VISUAL

Este método € determinado através de um conjunto de sinais sonoros ou visuais que
existem para auxiliar as pessoas do que fazer, quando fazer, o que esté a correr mal e quem
precisa de ajuda. S&o principios simples baseados em pessoas que devem mostrar como o
trabalho deve ser executado, como as coisas sdo usadas, guardadas ou armazenadas, 0S
niveis de controlo dos inventérios, o ponto de situacdo de um determinado processo, entre
outros (Pinto, 2006)

Segundo Pinto (2006), “este método tem como vantagem a implantacdo de
sistemas simples e intuitivos que ajudam as pessoas a melhor gerir e controlar processos,

evitando erros, desperdicio de tempo e dando-lhes mais autonomia. ”

O controlo visual é definido como um sistema de melhoria continua que integra
ferramentas visuais simples para entender, através de uma rapida observacédo, a situacédo

atual de um determinado posto de trabalho.

A sinalizacdo deve permitir que todos possam ver e entender o mesmo, fazendo
com que qualquer situacdo andémala seja corrigida de forma rapida, precisa e adequada. O
controlo visual deve ser mantido pelos que fazem o trabalho pois assim serdo o0s primeiros

a detetar uma eventual anomalia.

2.7. KANBAN

O conceito Kanban faz parte de um dos principios chave do sistema just-in-time
(JIT) que tem como principal focos a melhoria continua, o fluxo, o envolvimento e a

qualidade.

O sistema de controlo de operacBes Kanban contribuiu para algumas linhas
orientadoras para desenvolver uma metodologia de gestédo da producéo e controlo de stocks

na FDS Portugal. Neste sentido esta metodologia sera desenvolvida com mais pormenor.

“Kanban é uma das técnicas de gestdo visual que em japonés significa cartdo ou
sinal, tendo origem no sistema pull flow. Esta ferramenta permite coordenar a producéo e
a movimentacdo de materiais entre os diferentes postos de trabalho, baseando-se no

principio de que nenhum posto de trabalho é autorizado a produzir sem que o posto de
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trabalho a jusante o autorize. A autorizagdo € dada através de um cartdo ou qualquer
outro tipo de sinal (caixas, espacos vazios, etc...)” (Moura, 1989).

O cartdo kanban € um meio simples e visivel que a Toyota Production System
(TPS) usa para encomendar componentes a medida que eles sdo necessarios. Logo que 0s
stocks necessitam de ser reabastecidos, o operador através do kanban assegura a entrega

antes de entrar em rutura.

O modo de funcionamento do sistema Kanban passa por “puxar” o processo de
producdo, onde 0 processo posterior retira as partes do processo anterior. Assim sendo, fica
evidenciado a relagéo entre o cliente e o fornecedor que o JIT congrega, sendo o Kanban
utilizado para transportar e autorizar o fluxo de materiais e informacdo associada a

producéo.

Fluxo de Informacao Fluxo de Informacgao
KANBAN KANBAN

CENTRO DE CENTRO DE CENTRO DE

TRABALHO 1 Fluxo de TRABALHO 2 Fluxo de TRABALHO 3
Materiais Materiais

Figura 8 — Modo de funcionamento do sistema Kanban

Na prética, o que se verifica é que uma linha de montagem recebe o programa de
producdo e hd medida que ela vai consumindo as pecas, vai autorizando aos centros de
trabalho anteriores o fabrico de um novo lote. Esta autoriza¢ao para o fabrico do novo lote
é realizado através de um cartdo kanban. As pecas correspondentes ao novo lote de fabrico
sdo armazenadas em caixas uniformizadas e numeradas. E essencial que cada caixa possua
uma identificacdo das pegas através de um codigo e que, por sua vez, identifique a
quantidade de pecas. As pecas nas caixas s&0 movimentadas através dos varios postos de
trabalho, sofrendo as diversas operacfes de transformacdo até chegarem sob a forma de
peca acabada a linha de montagem final. Dos varios sistemas de kanban, podemos

distinguir dois tipos mais usuais:

- Kanban de producgéo funciona como uma autorizacdo para a producdo de um determinado
componente. Nenhuma operagdo de fabrico é autorizada sem que exista um kanban de
producéo.
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a- KANBAN DE PRODUCAO

Codigo da peca: JPOP1969
Descrigao: Parafuso tipo 2a
Tamanho do lote: 17 pecas
Contentor: Box24

Centro de trabalho: Sala07

Data: 2005 VII 08

Figura 9 — Exemplo de Kanban de producéo

- Kanban de transporte funciona como uma autorizacdo a movimentacdo de um
determinado componente de um ponto para outro. Nenhuma movimentagdo é executada
sem que haja um kanban de transporte autorizado. Este tipo de kanban é muito parecido
com o kanban de producédo acrescentado da indicacdo do ponto de producdo de origem e

de destino.

b- KANBAN DE TRANSPORTE
Codigo da peca: JPOP1969
Descrigao: Parafuso tipo 2a
Tamanho do lote: 17 pecgas
Contentor: Box24
Origem: Sala0o7
Destino: Armazém PA
Langamento: 3/5
Data: 2005 VII 08

Figura 10 — Exemplo de Kanban de transporte

Para uma implementacdo de sucesso do sistema kanban é necessaria uma
preparacdo prévia da gestdo do processo produtivo. Este sistema tem a particularidade de
evidenciar muito rapidamente o0s problemas organizativos da empresa, por isso €
necessario uma boa preparacdo por parte da gestdo das operacdes de modo a resolver todo
0 tipo de situagdes alheias ao bom funcionamento do sistema kanban. E importante
verificar um conjunto de alteragdes estratégicas, organizacionais e tecnoldgicas para o
sucesso da aplicacdo do sistema kanban, e ainda possuir um bom layout dos postos de
trabalho.
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A aplicacdo do sistema kanban traz inGmeras vantagens para a organizagdo, o
sistema a implementar é simples e independente de complexos sistemas informaticos. A
movimentacdo entre os postos de trabalho é efetuada com mais rapidez e com mais
informacdo. Por outro lado, existe uma diminuicdo dos stocks pois apenas € produzido o
necessario para satisfazer as necessidades. Em organizacdes que trabalham com mercados
instaveis, este sistema kanban é uma grande ajuda pois, possui uma reagdo mais rapida a
alteracdes de producdo. Existe ainda uma maior facilidade de contabilizacdo do inventario

e de gestdo de stocks.

24



3. CARACTERIZACAO DA
EMPRESA

Este capitulo reporta a caracterizacdo da empresa através do trabalho efetuado, dos
varios produtos concebidos, do mercado envolvente e de toda a sua estrutura produtiva.
Através deste diagnostico da empresa, o objetivo é ter uma melhor percecdo da atividade

econdémica da empresa.

Figura 11 — Instala¢6es da empresa FDS Portugal
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3.1.  APRESENTACAO DA EMPRESA

A FDS é uma PME responsavel pela fabricacdo de maquinas de producdo de
pelgas e revenda de acessorios para a industria téxtil. Esta situa-se em Vila Nova de
Famalicdo, distrito de Braga e possui uma loja situada na rua Saint Fargeau Ponthierry,
Edificio Eurofama - Bloco 2 e uma fabrica localizada na rua do Outeiro 1521. A empresa

conta com vinte colaboradores a trabalhar em horério normal (8h-18h).

Figura 12 — Instalaces interiores da empresa FDS Portugal
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No que diz respeito a classificacdo de atividade economica (CAE), a empresa € 0
namero 28940 que abrange a fabricacdo de maquinas para as industrias téxtil, do vestuério
e do couro. Ou seja, compreende a fabricacdo de maquinas e equipamento para as
industrias relacionadas com urdidadores, teares, penteadeiras, fiacdo, mecanismos de
paragem automatica, fusos, tratamento de tecidos, curtimenta e trabalho de couro. Inclui
ainda a fabricacdo de maquinas de costura para uso doméstico ou industrial (inclui
agulhas), de maquinas de impressdo de matérias téxteis, de acessorios, partes e pecas

separados para maquinas incluidas nesta atividade.

Em termos produtivos, a FDS Portugal é capaz de fabricar entre cinquenta a
sessenta maquinas de producdo de pelgas por ano. No que diz respeito ao volume de

negocios, foram faturados cerca de 1.500.000,00 euros, dados relativos ao ano de 2014.

3.2. HISTORIA DA EMPRESA

A FDS Portugal foi fundada a 7 de agosto de 1991, o éxito da empresa passa pelo
constante investimento em equipamentos de producdo, mais propriamente maquinas de
comando numérico computorizado (CNC). Por outro lado a aposta em jovens com
formacdo técnica para o setor da producdo mantendo uma forte coesdo entre todos 0s

colaboradores.

Figura 13 — Setor de teste na empresa FDS Portugal
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Além disso, para vencer num mercado que estad sempre a transforma-se, a empresa
procura manter um permanente apoio aos seus clientes, nas assisténcias, na inovagéo e

atualizacao constante das maquinas de producao de peugas.

Em 2014, foi 0 ano que lhe valeu o titulo de PME Exceléncia, um feito possivel s6
com muito esforgo, empenho e dedicagdo de todos os colaboradores para em conjunto
superar as dificuldades. A PME Exceléncia trata-se de um estatuto de qualificacdo
empresarial criado pelo Instituto de apoio as PME e a inovacdo (IAPMEI). E atribuido o
estatuo de PME Exceléncia, as empresas selecionadas do universo PME Lider, tendo que
cumprir adicionalmente determinados critérios, nomeadamente no que diz respeito a

rendibilidade, autonomia financeira e crescimento do volume de negocios.

Apesar das dificuldades que o mercado global provocou, o balango é positivo tanto
a nivel nacional como internacional. Para a FDS Portugal o enorme desafio € lutar contra a

concorréncia vinda de paises ndo provenientes da Unido Europeia (UE).

O futuro da empresa passa pela continuidade de um crescimento regular e conquista
de novos mercados internacionais privilegiando a exportacdo das maquinas de pelgas,

consumindo produtos nacionais.

3.3. MERCADO

As vendas das maquinas de pelgas estdo repartidos entre 0 mercado Nacional e
Internacional, com uma percentagem de vendas de respetivamente 40% e 60%. No que diz
respeito ao comércio Nacional, os principais clientes situam-se maioritariamente na regiao
Norte. Nas vendas para o estrangeiro, 0s clientes provem maioritariamente do Equador,
Brasil e Pol6nia. E de referir que, a FDS Portugal produz maquinas de peligas somente por

encomenda.

Clientes

o

40%

* nacional ~ internacional

Figura 14 — Distribuicdo de vendas da FDS Portugal
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3.4. PRINCIPAIS PRODUTOS

Neste subtopico, abordaremos os varios produtos fabricados pela empresa e

explicaremos alguns conceitos mais técnicos sobre a producdo de pelgas.

3.4.1. MAQUINAS DE PRODUGAO DE PEUGAS

Como principais produtos a FDS Portugal produz dois tipos de méaquinas de
produgdo de peugas. O primeiro modelo designa-se “Magic 2000s” sendo esta uma
maquina mais simples para producdo de peugas menos elaboradas. O segundo modelo tem
como nome “Futur 5C” e ¢ uma maquina mais “Premium”, ou seja, tem mais

funcionalidades produzindo por exemplo meias com mais cores e variados feitios.

3.4.1.1. MODELO “FUTUR 5C”

Figura 15 — Modelo “Futur 5C”
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Este modelo “Futur 5C” destina-se a producio de peligas de desporto e cléassicas. E
uma maquina monocilindrica, de cinco alimentagdes de fio com controlo eletronico

integral, que produz pelgas de calcanhar verdadeira ou falso.

Esta maquina produz meias desportivas e peugas de futebol com liso, felpa total e
meia felpa no pé. Quando se fala em meia liso, estamos a falar de um tipo de meia mais
simples, mais fina e lisa como, por exemplo, uma meia classica. Esse tipo de meia possui
apenas fio de algoddo por fora e licra, poliéster ou “nylon” por dentro. Quando se fala em
felpa total, podemos considerar um tipo de meia desportiva em que a meia possui na parte
de dentro umas argolas de felpa. No que diz respeito a petgas que beneficiam de argolas

de felpa somente na sola é denominado por meia felpa no pé.

I lu' .
” %
\

Figura 16 — “Futur 5C”

A “Futur 5C” é capaz de produzir com fio de algoddo, 1a, acrilico, poliamida,
poliéster e licra. E ainda capaz de vanizar malha lisa, felpa e meia felpa, ao vanizar em
“nylon” ou poliéster com trés cores de fundo diferentes e felpa na pré-biqueira sem
necessidade de trocar as platinas. E designado de vanizar o ato de passar o fio de “nylon”,

poliéster ou licra de fora para dentro da pelga.
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A maquina “Futur 5C” pode produzir petigas com biqueira aberta, para produzir
meias de biqueira fechada, a maquina é um pouco diferente sendo-lhe aplicado uns extras,
designando-se “Futur 5C PC”. As dimensdes gerais da maquina sdo 1,62 metros de
largura, 2,02 metros de profundidade, 2,30 metros de altura e um peso de 306 quilogramas

(ver anexo A)

3.4.1.2. MODELO “MaAcic 2000s”

Figura 17 - Modelo “Magic 2000s”

O modelo “Magic 2000s” é uma maquina de producdo de meias destinada

essencialmente a producdo de pelgas de desporto. Possui um cilindro com quatro
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alimentacdes de fio com controlo eletronico integral que produz peugas de calcanhar

simulado para uma maior produtividade.

Esta maquina produz meias de futebol liso, felpa total, meia felpa com fio de

algodéo, 13, acrilico e poliéster.

Figura 18 - Modelo “Magic 2000s”

Para a producdo de peugas de biqueira aberta, 0 modelo utilizado denomina-se
“Magic 2000s”. Sendo que para produzir meias de biqueira fechada, como referido
anteriormente no modelo “Futur 5C”, é necessario acrescentar uns extras. Esse modelo
intitula-se “Magic 2000s PC”. As dimensdes gerais deste modelo “Magic 2000s” sdo 1,62
metros de largura, 2,07 metros de profundidade, 2,30 metros de altura e um peso de 243

quilogramas (ver anexo B)

3.4.2. MAQUINAS DE ENFORMAR PEUGAS

Para além da fabricacdo de maquinas de peugas, a empresa restaura maquinas de
enformar, modelo “ME-M1” e “ME-M2”, que antigamente eram produzidas pela FDS
Portugal. A diferenga do modelo “ME-M1” para “ME-M2” ¢ que o primeiro possui menos
formas para enformar as meias e, por conseguinte, apresenta menores dimensdes gerais.
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Na cadeia produtiva de peugas, as maquinas de enformar encontra-se a seguir ao
processo de transformacdo da MP, neste caso fio, em pelga. Ou seja, a meia € produzida e
de seguida nas maquinas de enformar, € colocada numa forma onde iré obter a forma final.
Na industria téxtil, estas maquinas de enformar usam um molde para obter a forma

desejada da peuga. Existem diferentes e possiveis formas para os varios tipos de meias.

R
-

Figura 19 — Maquina de enformar pelgas

3.5. ESTRUTURA DA EMPRESA

35.1. ORGANOGRAMA DA EMPRESA

A empresa usufrui de uma organizacao classica com as areas funcionais necessarias
ao bom funcionamento da cadeia produtiva. Entre todas as sec¢des da empresa, podemos
destacar duas secgdes, a da Qualidade/Logistica/Montagem e a da Producdo por serem as
que possuem maior dimensdo a nivel de pessoal e de infraestruturas. Para alem disto, a

ligacdo entre estas duas seccbes sdo o objeto do presente estudo.
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Geréncia

Fernando Santos

Administrativo /

Comercial
Recursos humanos

Helena Silvia
= Qualidade / = oo
Modelagdo el B Produgdo Eletrénica Teste
. Fernando Fernando .
Diogo . Rodrigues Laundos Joaguim
ﬂ l
l CNC
Detenhador Quallf:la‘de/ Técnico Montagem Técnico Técnico
Logistica Rodolfo,
Rui, i :
José Luis Johny Marcio, Filipe Albino
André costa, Toss
André Carvalho, Daniél
Ruben,
Francisco,
Ricardo,
José costa
Figura 20 — Organograma da empresa FDS Portugal
3.5.2. DESCRICAO DA ESTRUTURA DA EMPRESA

A empresa contém um responsavel por toda a gestdo da empresa, ou seja, 0
proprietario da mesma. No escritdrio da FDS Portugal, a parte administrativa, recursos
humanos e mercado internacional é chefiada pela responsavel da seccdo administrativa. No
que diz respeito a venda ao publico e mercado nacional € liderado pela seccdo comercial.

No armazém, é existente um responsavel pela seccdo da modelacdo e outro na
producdo. Nesta Gltima, além do responsavel possui mais cinco trabalhadores para cada
uma das cinco maquinas de CNC. Por conseguinte, a empresa detém um responsavel para a
montagem das méaquinas, controlo de qualidade e logistica. Possui um chefe na seccdo da
eletronica que inlmeras vezes encontra-se em assisténcias nos clientes para resolver
problemas eletronicos das maquinas. No que concerne & ultima seccdo é igualmente
presente um responsavel que para além de analisar em detalhe cada uma das maquinas
produzidas antes destas serem expedidas para os clientes, & também solicitado para fazer

assisténcias técnicas nos mesmos.
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3.5.3. DESCRIGAO DAS PRINCIPAIS AREAS FUNCIONAIS DA EMPRESA

3.5.3.1. LoJA DA EMPRESA

Na loja da empresa encontramos duas sec¢des, a primeira é a sec¢do administrativa
e de recursos humanos e a segunda é a seccdo comercial. Na sec¢do administrativa e
recursos humanos é feito todo o custeio da empresa. Para além disso € nesta sec¢do que a
FDS Portugal entra em contacto com os fornecedores e clientes internacionais para efetuar

todo o tipo de negdcios.

A seccdo comercial é responsavel pelo contato direto com os clientes e
fornecedores nacionais para agendar assisténcias técnicas em avarias dos equipamentos
vendidos. E nesta area que a FDS Portugal recebe os seus clientes e vende todo o tipo de
acessorios de comércio desde agulhas, platinas, uncinis e seletores como também vende
pecas mais especificas que podem estar danificadas nas méaquinas dos seus clientes. Para
além disso, entra em contacto com os fornecedores para fazer encomendas e estipular

prazos de entregas.

3.5.3.2. ARMAZEM E AREA PRODUTIVA

E no armazém da FDS Portugal que se encontramos todas as outras sec¢des. Toda a
fabricacdo de maquinas de producio de peligas comeca na seccdo da modelacdo. E aqui
que € desenvolvido cada componente das maquinas através de programas de desenho
assistido por computador (CAD). Cada peca, de cada um dos grupos constituintes de cada
uma das maquinas, é desenhado para auxiliar a sec¢do da producéo no fabrico das mesmas.
E através desses desenhos que o responsavel pelas encomendas se gere para encomendar as
MP’s necessarias a producdo de cada um dos componentes. Existe uma grande ligacéo
entre as secgdes da modelacdo e da produgdo para em conjunto encontrarem a melhor
forma das pecas das maquinas, de modo a diminuir os custos de aquisicdo de MP e 0s

custos relacionados com a maquinagéo.

A seccdo da produgdo é responsédvel pelo fabrico dos componentes de cada
maquina produzida na empresa. A MP entra no setor e € maquinada para obter pecas
mecanicas de varios tipos. Através de programa de manufatura auxiliada por computador
(CAM) é elaborado um esquema de maquinagdo mais apropriado para cada tipo de peca.
Estes esquemas de maquinacdo estdo constantemente a serem atualizados para cada vez

mais diminuir os custos de producdo e minimizar os tempos de maquinacdo. Atraves de
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uma ficha de producédo elaborada pela secc¢do da logistica, a peca é maquinada conforme
pedido e quantidade pedida.

A montagem dos dois modelos de maquinas de producdo de pelgas € efetuada na
seccdo da montagem. Existe dois tipos de montagem distintos. Primeiramente é efetuado
uma montagem parcial da maquina que consiste na montagem dos VArios grupos
constituintes das maquinas de producdo de pelgas. Esses grupos sdo montados por
técnicos de montagem especializados em conjuntos de grupos, ou seja, existem trés bancas
de trabalho referentes a varios grupos a montar em que cada uma dessas bancas possui um
trabalhador especializado. Segundamente temos a montagem da méaquina propriamente dita
na sua estrutura final. E nessa estrutura que é montado toda a base da maquina e é onde 0s
grupos previamente montados vao ser encastrados. Para além da montagem das maquinas,
nesta seccao também se faz o acabamento das pecas previamente maquinadas na sec¢édo da

producao.

Na mesma sec¢do do que a montagem encontramos a area da logistica. E nessa area
que é definido o planeamento da montagem das maquinas e da producdo de modo a
cumprir os prazos de entrega do produto ao cliente. A coordenagdo entre a montagem e
producdo é primordial e é garantida pela logistica. Outra tarefa importante desempenhada
por esta secg¢do ¢ o controlo e gestdo dos “stocks”, necessaria para que toda a equipa, da
parte da montagem, ndo sofra qualquer tipo de interrupcdo por falta de componentes. E
ainda nesta seccdo que é efetuado um acompanhamento da montagem de forma a atender a
todas as necessidades dos operadores que passa pela necessidade de material consumivel
como por exemplo brocas, chaves, jogos de machos. Para além disso, nesta setor que séo
lancadas as encomendas de MP e de material de comércio diretamente para o setor
comercial que finaliza o processo com o fornecedor. Existe ainda nesta sec¢do a area do
controlo de qualidade onde € realizado um controlo dimensional a todas as pecas antes de
entrar em armazém. Nas pecas que sao tratadas termicamente, nomeadamente témperas a
vacuo com revenido, é feito um ensaio de dureza para confirmar se esta com a dureza

pretendida.

No setor da eletronica, tendo em conta que é um setor muito proximo da
montagem, é efetuado toda a parte elétrica e eletronica correspondente as maquinas de
producéo de peugas ao mesmo tempo que é realizada a montagem mecéanica na estrutura

final. Esta seccdo efetua frequentemente reparaces em componentes eletronicos de
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maquinas avariados nos seus clientes. Semanalmente, o técnico responsavel pela eletronica
pratica diversas assisténcias nos clientes de forma a colmatar avarias que surgem e que

prejudicam a producéo de meias.

Por ultimo, a seccdo de teste é responsavel pela afinacdo final das maquinas de
producdo de pelgas antes da expedicdo para o cliente. A maquina é programada para o tipo
de meia pretendido pelo cliente e ¢é ainda efetuado amostras de pedigas. E nessas amostras
que € encontrado todas as falhas e problemas mecéanicos e/ou eletronicos que a maquina
possa ter. Este teste final dura em média, trés a quatro dias, consoante 0 nimero e

gravidade dos problemas encontrados em cada maquina de producdo de meias.

3.6. Lavour

De modo a perceber todos 0s processos que envolvem a sec¢do da montagem e 0s
seus respetivos fluxos produtivos, apresenta-se a disposicdo das varias sec¢des na planta
fabril da empresa (ver anexo C). Devido a recente fase de mudanca de instalacdes realizada
a aproximadamente um ano, a FDS Portugal tem neste momento um layout moderno e

pensado a medida das suas necessidades.

No que diz respeito a tipologia da planta do sistema produtivo é em células de
fabrico, onde podemos identificar as varias sec¢des distintas. O fluxo de materiais passa
pela seccdo da producdo, seccdo da qualidade e logistica, secdo da montagem e eletronica e

por fim a seccdo do teste, formando um fluxo em forma de “U”.

Em termos de volume de producédo, o layout proporciona uma diversificacdo média
e uma boa flexibilidade adequada ao fabrico e montagem por encomenda. E necessaria
uma elevada especializacdo humana para cada familia de produtos a montar, um espirito de
entreajuda e dispor de operarios muito versateis para efetuar todas as operagdes necessarias

a sec¢cdo de montagem.
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3.7. PROCESSO PRODUTIVO

3.7.1. FLUXOGRAMA DO PROCESSO PRODUTIVO

Necessidades / Faltas
em Stock

Encomenda
Matéria Prima

Encomenda
Material comércio

Armazém
Matéria Prima

Corte / Preparagao
do Material Siiilley
Produgdo

Acabamentos

aammmmn  Controlo / Inspegdo g

Preparagdo Preparagao
Eletrénica Montagem

Montagem Montagem
Maquina na estrutura Grupos / Subgrupos

Inspecdo Final / Teste

Expedigdo

Figura 21 — Fluxograma do processo produtivo

3.7.2. DESCRICAO DO PROCESSO PRODUTIVO

A concentracdo deste estudo vai essencialmente reverter para a secgdo da logistica.
Tal como o fluxograma representado, o primeiro passo da cadeia do processo produtivo
passa pela analise das pecas em falta para as necessidades da sec¢do da montagem. Nesse
sentido, a cadeia divide-se em dois ramos distintos. O primeiro ramo, encomendas de
material de comércio, sdo por exemplo, os parafusos, motores, depdsitos de Oleos,
tubagens, mandmetros, cilindros pneumaticos, vedantes, ou seja, todo o tipo de material
comprado aos fornecedores que ndo requerem qualquer tipo de transformacdo ou
maquinacdo antes desses serem utilizados na montagem das maquinas. Inclui-se também
no material de comércio todo o tipo de material consumivel, como por exemplo, chaves de
fendas, martelos, lixas, serras, mds, cola, brocas, entre outros, todo o material necessario
para a montagem das maquinas que ao longo do tempo se vai danificando. No que diz
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respeito as encomendas de comércio, estas entram diretamente para o stock e para a
montagem das méaquinas. Ha necessidade de armazenar alguns produtos de comercio na
medida em que ha prazos de entrega largos, custos de lancamento de encomenda e

quantidades minimas de encomenda.

No segundo ramo, temos as encomendas de MP que ap6s chegada da encomenda
sdo armazenadas na serralharia. No que diz respeito ao tipo de material encomendado, ¢é
utilizado aco “CK45”, “K100”, “K110”, “Amutit’s”, aluminio “Certal 7.022”, “AW 6082,

ferro, “Ertacetal”, e ainda algum bronze e latdo.

A MP encomendada divide-se de seguida em dois processos distintos,
nomeadamente para a sec¢ao da producdo e para o fabrico das estruturas das maquinas. A
MP encomendada para o fabrico das estruturas das maquinas é armazenado na serralharia e
¢ ai que as estruturas sdo efetuadas com o auxilio de ferramentas especificas. O lote de
fabrico é geralmente entre seis e dez estruturas devido a capacidade de armazenamento das
mesmas. A MP encomendada para a produgdo passa por varios processos de fabrico antes
de ser colocada na montagem e em stock. Numa primeira fase o material é recebido e
identificado, estando tudo conforme, passa de seguida para a fase seguinte que é a
preparacdo do material. Nesta segunda fase, o material é cortado e pré-maquinado se
necessario. Passa seguidamente para a secc¢do da producdo onde a MP é transformada em
peca. Apds terminada a maquinacdo na sec¢do da producdo, € necessario efetuar o
acabamento das pecas. Essas operacGes de acabamento sdo realizadas na seccdo da
montagem. No que diz respeito ao tipo de acabamentos, dependendo de peca para peca
pode ser necessario fazer retificacdes, polimentos, tirar rebarbas, roscar e/ou mandrilar
entre outras operacdes. Existe ainda a particularidade de a peca ser enviada para um
acabamento externo, entende-se por isso, fazer operacbes fora das instalacbes da FDS
Portugal, como por exemplo, para fazer dentes para rodas dentadas, retifica¢6es cilindricas,
zincar e tratamentos térmicos. No que diz respeito a tratamentos térmicos, 0s mais usuais

sdo témpera a vacuo mais revenido, nitruracdo e estabilizar/reduzir tensoes.

A peca estando acabada é ainda submetida a um pequeno controlo dimensional por
amostragem. As pecas que obtiveram dureza, € igualmente controlada a sua dureza através
de um durébmetro. A FDS Portugal possui uma maquina de medicdo tridimensional de

comandos numéricos computorizados utilizada para verificar cotas em algumas pecas mais
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complexas onde 0s microOmetros e paquimetro ndo consegue garantir as medices. Apds

esse controlo as pecas séo colocadas em stock estando prontas para montagem.
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4. ANALISE DA SITUACAO
ATUAL DA EMPRESA

Este capitulo apresenta, detalhadamente, a situacdo atual da empresa. Foi efetuado
um levantamento dos procedimentos de toda a estrutura da empresa e analisou-se de forma
fundamentada vérias lacunas. Esta analise vai incidir fundamentalmente na descri¢do dos

principais problemas que este trabalho visa colmatar e, consequentemente, melhora-los.

4.1. CONTEXTUALIZACAO DA SITUACAO ATUAL

Perante a analise da situacdo da empresa efetuada, deparou-se principalmente com
problemas de ordem organizacional e de gestéo.

As maquinas que sdo montadas na FDS Portugal, como ja foi referido
anteriormente, sdo divididas em grupos e sub-grupos. Esta divisao facilita a montagem e a
identificacdo mais rapida das pecas por partes dos clientes, onde cada grupo é na realidade

uma pequena parte constituinte da maquina.

Na montagem das maquinas, existe uma pré-montagem dos grupos que servem para
facilitar a montagem final, onde os varios grupos sdo encastrados na propria maquina. Essa

prée-montagem é efetuada na secgdo da montagem com pecas produzidas na sec¢do da
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produgdo e outras adquiridas diretamente nos fornecedores. Neste momento a FDS
Portugal produz cerca de 80% das pecas necessarias a montagem das suas maquinas, sendo

as restantes pecas adquiridas no comércio.

4.2. SECCAO DA MONTAGEM

O foco da observacdo efetuada ira resumir-se ao setor da montagem, onde
pretende-se apresentar algumas ideias para tirar um melhor aproveitamento da estrutura da

empresa e de certo modo retirar um melhor rendimento da mesma.

Figura 22- Sec¢do da montagem na empresa FDS Portugal

42.1. MAO DE OBRA

Em termos de recursos humanos, no setor da montagem existem trés técnicos de
montagem dos grupos, dois técnicos responsaveis por montar a maquina, um técnico que
efetua o acabamento das pecas, um serralheiro mecénico e um técnico responsavel pela

logistica do setor.

No que diz respeito a producdo da sec¢do da montagem, cada colaborador tem de

ser capaz de montar qualquer um dos grupos, subgrupos e se necessario fazer acabamento
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de pecas provenientes da sec¢do da producédo. Esta versatilidade pode ser encarada como
um ponto forte, tendo em conta o facil ajuste dos recursos humanos as necessidades da
montagem. Em contrapartida, o técnico acaba por nao estar especializado numa tarefa em
especifico e o seu trabalho esta sujeito a uma mudanca diaria segundo as necessidades do
setor. Ao montar varios grupos diferentes, os técnicos acabam por esquecer a sequéncia de
montagem e alguns pormenores essenciais a ter em atengéo alusivo a cada um dos grupos.
Os problemas que podem suceder destas versatilidades dos técnicos sao maiores tempos de

montagem e possiveis erros de montagem dos grupos.

Por outro lado, os trabalhadores encontram-se desorientados pelo fato de serem
guiados pelo responsavel do setor sobre as tarefas a efetuar diariamente. Ou seja, na
auséncia do responsavel ou quando se encontra indisponivel, os trabalhadores por
iniciativa prépria trabalham sobre os varios grupos disponiveis. O que por vezes faz com

que o trabalhador comece uma tarefa desnecessaria ao fluxo de montagem das maquinas.

N° do Problema | Identificacdo do Problema Consequéncias do Problema

1A Demasiada versatilidade do - Malores tempos de paragem

colaborador - Erros de montagem
- Tarefas desnecessarias
Falta de um planeamento

1B semanal para o setor da - Atrasos em tarefas prioritarias

montagem _
- Desorientacéo do colaborador
Tabela 3 — Descricdo sucinta dos problemas de méo de obra
4.2.2. ORGANIZACAO

Em termos organizacionais, o layout da empresa é recente e adequado as suas
necessidades, tendo sido reestruturado para novas instalagdes no final do ano 2014. O uso
do espaco disponivel na fabrica estd ajustado e possui um fluxo de trabalho logico e
continuo. Por outro lado, a organizacdo interna esta bastante problematica. Numa primeira
fase e concentrando a atencdo diretamente para os trabalhadores do setor da montagem,
encontramos varias lacunas. Para a montagem dos grupos, os trabalhadores usam

ferramentas danificadas e, por vezes, ferramentas que ndo lhes pertencem. Nao existe um

43




“kit” de ferramenta base para cada colaborador efetuar as suas tarefas diarias, perdendo

assim tempo a procura da mesma.

Figura 23 — Transporte de pecas produzidas

No que concerne o transporte de pecas produzidas na seccdo da producdo para a
seccdo da montagem é feito através de caixas em papeldo. Na maior parte das vezes, a
caixa de papeldo ndo se faz acompanhar da respetiva ficha de producéo que identifica a
peca transportada. Para além da perda da ficha de producdo que acontece muitas vezes, €
de referir que em termos estéticos a caixa de papeldo apresenta um mau aspeto no
transporte das pecas e uma evidente desorganizacdo dos espacgos laborais. Existe também
dificuldade em encontrar caixas de papeldo com o tamanho adequado, por exemplo, nem
sempre se consegue ter a disposi¢do caixas de menor tamanho para transporte de pecas
pequenas. Em termos de seguranca as caixas de papeldo sdo um problema sério, ndo tendo
resisténcia suficiente para transportar pecas de peso mais elevado e ndo possuem pegas
para transportar nas caixas. Por Gltimo, as caixas de papeldo dificultam a identificacdo das
pecas que estdo a ser transportadas pois ndo possuem qualquer tipo de identificacdo

numeraria.
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Figura 24 — Ilustracdo da m4 organizagdo da bancada de trabalho

Na seccdo de acabamento das pecas, onde se encontra os polidores e as afiages
deparou-se com uma lacuna importante. Por este local estar fora da sec¢do principal da
montagem, os colaboradores tem dificuldade em saber quando as maquinas param. Existe
um grande desperdicio de tempo nessa seccdo pois 0s colaboradores ndo tem nenhuma
indicacdo visual ou sonora, a partir do posto de trabalho de cada um, sobre a situagéo
momentanea dos polidores e da maquina de afiacbes. Os colaboradores trabalham na
montagem dos grupos nas suas respetivas bancas e estipulam um intervalo de tempo para
verificar se € necessario trocar as pecas dos polidores e da maquina de afiacdo. Esta
situacdo acaba por ser um problema pois os trabalhadores nem sempre estdo concentrados
nas horas e esquecem-se de verificar o estado das maquinas que acabam por ter um

rendimento demasiado baixo.
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N° do Problema | Identificacdo do Problema Consequéncias do Problema

- Maiores tempos de montagem
2A Falta de ferramenta - Montagens defeituosas

- Paragem de tarefas

- Perda de informagéo e de material

Transporte de pegas e - Identificacdo das pecas dificultada
2B respetivas fichas de
producéo - Pouca seguranca
- Mau aspeto

- Baixo rendimento das maquinas
2C Falta de sinalizacéo

- Maiores tempos de paragem

Tabela 4 — Descricéo sucinta dos problemas de organizagéo

4.2.3. CONTROLO DOS STOCKS E ARMAZENS

O controlo dos stocks e dos armazéns é uma das grandes lacunas da FDS Portugal.
A empresa necessita de ter os seus colaboradores a trabalhar em continuo para retirar o
méaximo de rentabilidade nos seus trabalhos. E precisamente nesse ambito que surge, no
setor da montagem, uma grande necessidade de intervencdo. O primeiro problema a
apontar encontra-se precisamente na recorrente falta de pecas para o setor da montagem
poder trabalhar sem interrupcbes. Na montagem dos grupos, é habitual que os
trabalhadores ndo terminem as suas tarefas devido a falta de pecas mecanicas ou
componentes de mercado. Este problema estd diretamente interligado entre o setor da
montagem e o setor da producao.

A falta de pecas tem origem em varios fatores, um deles € o mau planeamento da
producdo e defeituosa programacéo da produgdo que tem origem no setor da produgdo. No
mau planeamento da producdo podemos destacar a ma gestao das ferramentas necessarias a
execucdo das pecgas nas maquinas de CNC que acaba por atrasar a execucdo das mesmas.
Podemos igualmente destacar a ma& gestdo de alocacdo de trabalhos nas respetivas
maquinas de CNC para retirar 0 maximo proveito das mesmas. Por outro lado, é de realcar

que, a capacidade de producéo é inferior a capacidade de montagem.
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Em relacdo a falta de pecas nomeadamente no setor da montagem, mais
precisamente na parte logistica, identificou-se vérias falhas. No que concerne a gestdo dos
armazens apresenta-se com o0s stocks desatualizados, o que provoca um impacto direto na
produtividade do setor da montagem. Este problema é fundamentado por uma série de
pequenas lacunas em que podemos destacar saidas imprevistas e ndo controladas de pecas
do stock. Estas saidas imprevistas de pegas do stock, maioritariamente, tem como destino
as assisténcias técnicas, onde sdo reparados componentes das maquinas proveniente dos
clientes da FDS Portugal. Essas reparacGes acabam por ser uma emergéncia e, na maior
parte das vezes, ndo é comunicado ao responsavel de armazém que houve uma saida de
stock de uma determinada pecga. Por outro lado, existe os colaboradores que na montagem
danificam ou perdem pecas e, por iniciativa propria, retiram pecas dos stocks para
compensar essas perdas sem comunicar ao responsavel de armazém, uma vez que querem

satisfazer a montagem dos grupos.

Apos algumas observacBes, deparou-se igualmente com o problema de pecas
defeituosas em stock, um assunto que iremos abordar mais a frente no capitulo do controlo

de qualidade.

N° do Problema | Identificacdo do Problema Consequéncias do Problema

- Mau planeamento da producao

3A Falta de pecas - Atrasos de producao e acabamentos

- Atrasos de encomendas e/ou
fornecedores

- Atrasos de montagem

- Planeamentos de producao

3B Stocks desatualizados .
defeituosos

- Falta de pecas

Tabela 5 - Descrigdo sucinta dos problemas de controlo de stocks e armazéns

424, CONTROLO DOS APROVISIONAMENTOS

O controlo dos aprovisionamentos é fundamental para a boa gestdo de toda a
seccdo da montagem. A gestdo é efetuada pelo técnico da seccdo de logistica que esta

encarregue de fazer as encomendas necessarias para colmatar todas as necessidades da
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seccdo da montagem. As encomendas efetuadas passam por todo o tipo de mercadoria,
desde MP para a seccdo da producgdo, material de consumo e até componentes de mercado

para a montagem das maquinas.

Neste momento, no que diz respeito a gestdo dos aprovisionamentos nao existe
propriamente um modelo implementado. O sistema usado funciona atraves de inspegdo
visual dos stocks, ou seja contagem de pecas. Na verdade, o técnico encarregue de preparar
0 material para a montagem dos grupos, identifica quais as pecas que estdo em falta. Essas
faltas podem ser pecas adquiridas a fornecedores externos, como pecas produzidas
diretamente na fabrica. Apds identificacdo das pecas em falta é elaborada uma lista de
faltas, onde s&o ordenadas por ordem de importancia.

De fato, a gestdo dos aprovisionamentos é primordial para evitar paragem dos
colaboradores na seccdo da montagem. E a ordenacdo das faltas por importancia é
relevante mas nem sempre eficaz. A gestdo que é efetuada na FDS Portugal ndo tem
controlo total dos custos associados as encomendas. Os Custos de aprovisionamentos,
valor que tem que ser pago pelos produtos ao fornecedor é conhecido mas, 0 custo
associado ao processamento das encomendas ndo é tido em conta. Pois, a encomenda €
efetuada a qualquer hora em qualquer dia consoante a necessidade de material. A que ter
em conta também que todos os custos relacionados com a encomenda, propriamente dita,
ndo sdo contabilizados, como por exemplo, o papel, telefone, transporte, controlos de

rececdo de material, entre outros.

Para além de todos os custos j& mencionados, as encomendas efetuadas acabam por
na, maior parte das vezes, gerar demasiado stock, ao qual ndo é tido em atencdo 0s seus
respetivos custos de armazenagem e perda de qualidade. Uma realidade relatada pela
geréncia que pretende reduzir significativamente todo o tipo de excessos de stock. A todos
estes custos podemos ainda acrescentar imprevisibilidades dos fornecedores que, por
vezes, gerem atrasos nas encomendas de material e que acabam por indiretamente

influenciar a sec¢do da montagem com possiveis atrasos.

Constatou-se ainda que para satisfazer as necessidades da montagem ¢é feito
encomendas especiais. Nestes casos, 0s custos sdo ainda mais elevados pois, consideramos

que houve uma interrupcdo do processo de montagem por falta de material. As
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encomendas especiais surgem sempre que existe necessidades de material, seja ele qual

for, que néo existe em stock.

Na gestdo de aprovisionamento efetuada pela FDS Portugal pode dizer-se que as
solugdes a adotar deverdo minimizar todos os custos acima mencionados. Para isso trés
questdes fundamentais se colocam: (i) quando encomendar? (ii) Que quantidades
encomendar? (iif) Como controlar os stocks? As solugdes adotadas como resposta a cada
uma destas questdes terdo um impacto significativo no somatorio dos custos globais da

gestdo dos aprovisionamentos efetuada pela empresa.

N° do Problema | Identificacdo do Problema Consequéncias do Problema
A Gestio dos - Custos elevados de encomendas
aprovisionamentos - Excesso/rutura de stocks
Tabela 6 — Descricdo sucinta dos problemas do controlo dos aprovisionamentos
4.2.5. PROBLEMAS DE CODIFICACAO

As pecas produzidas pela FDS Portugal possuem um codigo elaborado pelo
fabricante que detém a patente das maquinas dos modelos “Magic 2000s” ¢ “Futur 5C”.
Na verdade esses cddigos acabam por serem confusos pois ndo apresentam uma ldgica

definida com o sistema de montagem praticado pela empresa.

N° do Problema | Identificacdo do Problema Consequéncias do Problema

- Falhas de identificacdo das pecas

- Desorganizacdo dos armazéns e

A Falta de codificacao stocks
coerente - Troca de pecas semelhantes
- Identificacao confusa por parte dos
clientes
Tabela 7 — Descricdo sucinta de problemas de codificagédo
4.2.6. CONTROLO DE QUALIDADE

O controlo de qualidade efetuado na FDS Portugal é uma area ainda em processo
de desenvolvimento, neste momento limita-se a um controlo dimensional e de dureza. E de

salientar que, a empresa néo é certificada em sistema de gestéo de qualidade.
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As maquinas de producdo de peligas tém bastantes pecas, que a constitui, sujeitas a
grande desgaste por fadiga, logo é necessario que essas pecas sejam tratados termicamente.
De modo a obter mais dureza e, por sua vez, mais resisténcia aos varios esforcos a que
estdo sujeitas, os tratamentos térmicos mais usados nas pecas sdo a témpera a vacuo mais
revenido e a nitruracdo. Por norma a t€émpera a vacuo ¢ realizada em material “K100”,
“K110” e no “amutit’s” e a dureza habitualmente pedida ¢ de 62-64 HRC. A nitruragdo é
efetuada nos materiais “FR3” e nos agos ao carbono como o “CK45” em que ¢ pedido uma

dureza superficial a uma profundidade entre 0.1mm e 0.2mm.

O controlo de dureza é necessario sempre que uma pega é tratada termicamente e é
neste momento executado com o auxilio de um durémetro (ver figura 25). E por norma

efetuado entre trés a dez medicGes de dureza em pecas diferentes por cada tratamento

térmico.
N° do Problema | Identificacdo do Problema Consequéncias do Problema
- Erros de montagem
" Falta de c_ontrol o de - Paragens no setor da montagem
qualidade - Problemas nos clientes
- Maiores tempos de montagem

Tabela 8 — Descricdo sucinta dos problemas do controlo de qualidade

Figura 25 - Durémetro
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No controlo dimensional das pegas podemos destacar trés fases distintas. A
primeira fase consiste em inspecionar as pegas dimensionalmente e funcionalmente antes
destas irem para tratamento térmico, que é efetuado por subcontratacio. E fundamental
fazer um controlo de todas as medidas com e sem tolerancia dimensional das pecas antes
de ser enviadas para tratamento térmico. Neste momento, essa inspecéo limita-se as cotas
com tolerdncia dimensional e nem sempre é efetuado por falta de tempo ou por
necessidade urgente de enviar as pecas pelo transportador a tempo. O problema que surge
do mau controlo feito antes das pecas serem enviadas para tratamento térmico é que se
uma medida ndo esta conforme, a peca pode néo ter recuperacdo possivel e ser considerada
sucata. A segunda fase consiste nos controlos dimensionais efetuados ap6s uma
subcontratacdo, que pode ser, por exemplo, de retificacdo cilindrica ou de torno. Sempre
gue uma peca € subcontratada existe um controlo das cotas. Numa terceira fase existe um
controlo dimensional, funcional e visual das pecas antes destas entrar em stock. E retirado
uma amostra de um determinado nimero de pegas, por norma 10 a 20% do numero final de
pecas produzidas. Nessa amostra é efetuado um controlo dimensional de todas as cotas. E
realizado um controlo funcional da amostra para verificar se encaixam nas pecas onde vao
ser montadas. E ainda efetuado um controlo visual do aspeto final das pegas para verificar

0 acabamento das mesmas.

A (ltima maquina adquirida pela empresa € uma maquina de medir por
coordenadas tridimensionais de CNC. Esta maquina auxilia na medicdo de pecas de grau
mais complexas, onde 0os micrdmetros e o paquimetro ndo sdo suficientemente precisos e

eficazes nas suas medigdes.

v

2t

Figura 26 — Maquina de medicéo tridimensional
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5. DESENVOLVIMENTO E
IMPLEMENTACAO DE
ACOES DE MELHORIA

Neste capitulo serdo apresentadas as propostas de melhoria que visam ultrapassar
0s principais problemas descritos no capitulo anterior e que incidem nos objetivos de
minimizar os tempos de paragem, reduzir 0s varios custos relativos aos stock, minimizar
tempos de paragem e, sobretudo, organizar e melhorar o sistema de gestdo de stocks de

forma a proporcionar um fluxo de trabalho continuo em toda a seccéo.

5.1. CODIFICACAO

O sistema de gestdo de stocks existente na empresa é deficiente, ndo havendo um
controlo apertado nem tdo pouco uma eficiente gestdo dos mesmos, tal como foi
identificado anteriormente na tabela 7. Foi de facto para fazer frente a essas situacoes, que
o sistema de codificacdo passard a ser a base de toda a mudanga do sistema de stocks da
empresa. Ou seja, com o trabalho desenvolvido durante o estudo, esta implementacdo da
codificacdo tem como objetivo primordial garantir uma gestdo de stocks eficiente através

de um controlo rigoroso dos mesmaos.
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Primeiramente foi necessario aplicar um sistema de codificacdo que se adapte as
necessidades da empresa. Facilmente constatamos que a codificagcdo hierarquica é mais
apropriada visto que se enquadra no tipo de codigo necessario para a elaboracdo de um
sistema em que o significado de um digito estd sempre dependente do valor do digito

precedente.

Uma das regras pelo qual se rege esta codificacdo € que somente aquilo que
importa consta no c6digo, 0 que representa uma vantagem sendo que ndo existira excesso
de informacdo e, por outro lado, o sistema de cddigo € menos complexo e mais

compreensivel.

As diversas maquinas produzidas pela FDS Portugal, j& descritas anteriormente,
possuem uma estrutura complexa e sdo compostas por centenas de componentes. Posto
isso € fundamental dividir cada maquina em varias partes. Para haver uma melhor
organizacao na estruturacdo das maquinas, estes componentes sao divididos em grupos de
pecas e, posteriormente, em subgrupos. Contudo, para se entender o ambito deste capitulo,
a que explicar toda a estrutura que serviu de base a sua realizacdo. Até agora, como ja foi
referido anteriormente, as referéncias dos artigos usadas pela empresa baseavam-se em
referéncias italianas que eram inicialmente os produtores e fornecedores dos artigos.

Atualmente os produtores dos artigos é a prépria empresa.

Referéncia antiga Designacao

207016 Cam per uscita selettori

Tabela 9 — Referéncia antiga

Cddigo Designacao

50701002-00 Came saida dos seletores

Tabela 10 — Nova codificagdo

De modo a perceber perfeitamente a nova codificacdo composta pelos 10 digitos,
apresenta-se de seguida uma tabela que, de modo intuitivo, é feita a decomposicéo e a

respetiva explicagdo do codigo. Tomamos por exemplo o novo codigo “50701002-00.
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Cadigo Descricéo
50701002-00 Identificacdo do modelo da maquina
50701002-00 Identificagdo do grupo
50701002-00 Identificacdo do Subgrupo
50701002-00 Identificagdo do numero de pega
50701002-00 Identificacdo de uma atualizacdo/alteracéo

Tabela 11 — Decomposicdo da nova codificagdo referente a uma pega

Na tabela 11 é explicada a nova codificacdo usada, onde pode-se perceber quais 0s
modelos de maquinas, grupos e subgrupos existentes e quais os digitos que o0s
caracterizam. De uma maneira simples, através do codigo conseguimos identificar e retirar
informacBes muito Uteis. Neste caso, a titulo de exemplo, temos uma peca pertencente a
maquina de modelo “Futur 5C”, pertencente ao grupo da selecdo dos atuadores, no
subgrupo da montagem do anel jacks inferior, peca numero dois. Todavia, esta
decomposicdo da nova codificacdo é referente apenas a uma peca de um modelo de
maquina e foi realizado uma nova codificacdo para todas as pecas dos dois modelos de

maquinas de produgdo de peugas, “Futur 5C” e “Magic 2000s” (ver anexo D ¢ E).

5.2. IMPLEMENTACAO DE UM SISTEMA DE APROVISIONAMENTO

Um dos mais importantes objetivos deste trabalho é colmatar todos os problemas
relacionados com os aprovisionamentos (tal como se identifica na tabela 5 e na tabela 6),

deste modo a implementacdo de um sistema de aprovisionamento adequada € fundamental.

Numa primeira fase, através de uma analise ABC, vamos identificar entre os
modelos produzidos pela FDS Portugal de maquinas de producdo de peugas, qual deles é
mais procurado pelos clientes, através do histérico de vendas do ano 2014. Numa segunda
fase, atraves de uma analise ABC, iremos identificar, no modelo de maquina de producéo
de peugas identificado anteriormente, quais 0s grupos cruciais em que delinearemos uma

implementacdo de um modelo de revis&o.
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5.2.1. ANALISE ABC

Neste estudo, a andlise ABC surge pelo ambito de determinar quais 0s
componentes primordiais a ter em conta no conjunto dos varios modelos de maquinas

vendidas ao longo do ano pela empresa.

Primeiramente, analisando o histérico de vendas do ano 2014, podemos constatar
que foram vendidas trinta e cinco maquinas do modelo “Futur 5C” ¢ onze maquinas
“Magic 2000s”. De fato o modelo “Futur 5C” ¢é claramente mais procurado do que o

modelo “Magic 2000s”, sendo assim, a analise ABC iré delinear-se no primeiro modelo.

45
40
35
30
25
20
15
10

B Futur 5C W Magic 2000s

Figura 27 — Histdrico de vendas referente ao ano 2014

Esta andlise concentrou-se nos varios grupos do modelo de maquina “Futur 5C”,
sendo que, para ter uma data de referéncia, o trabalho cingiu-se a dados relativos ao ano
2014. A partir da lista de stocks obtida, foram consultados os respetivos movimentos de
cada componente. Dessa consulta foi possivel obter informacdo relativamente as
quantidades vendidas, a partir da qual se fez uma estimativa de custo de cada um dos

grupos que compdem o modelo “Futur 5C”.

Da tabela da anélise ABC (ver anexo F) retiramos informacéo bastante valiosa no
que diz respeito aos artigos que compdem a maquina “Futur 5C”. Na andlise efetuada
foram considerados vinte artigos que correspondem aos vinte grupos de pecas necessarias a
montagem de cada maquina “Futur 5C”.
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Na tabela, a coluna consumo anual representa o valor monetario total do consumo
de cada artigo. O consumo anual resulta do produto da quantidade consumida pelo preco
unitario estimado de cada artigo. A coluna relativa ao valor de uso acumulado resulta da
soma do consumo anual de cada artigo com o valor anual de todos os artigos de ordem
inferior. No que diz respeito & coluna percentagem do valor do consumo acumulado,
significa a percentagem de consumo acumulado relativamente ao consumo acumulado

total.

Relativamente a analise em termos de valor consumido, é possivel verificar que os
primeiros cinco artigos presentes na classificagdo “A”, representam 25% da totalidade dos
artigos e foram responsaveis por 58.90% do consumo total no periodo em anélise. Os
grupos de artigos que se enquadram nos produtos “A” representam um investimento
substancial em stocks, por isso, devem ter um controle mais cuidadoso, registos mais
exatos e um controle continuo. Nestes tipos de produtos encontram-se 0s grupos sete, oito,

dez, nove e dois da maquina “Futur 5C”.

De seguida, temos os oito artigos cuja importancia pode ser considerada média, ou
seja, devem ser objetos de um controlo ndo tdo cuidado como os grupos dos produtos “A”
mas nao tdo simples como os grupos dos produtos “C”. Sdo designados de categoria “B” ¢
representam 40% da totalidade dos artigos. As duas categorias “A” e “B” juntas sdo

responsaveis por quase todo o valor consumido (89,74%).

Por outro lado os grupos que se alocaram nos produtos “C” ndo necessitam de ser
controlados com tanto cuidado, o sistema de controlo deve ser simples e eficaz.
Enquadram-se neste tipo de produtos os grupos quatro, cinco, desaseis, doze, quinze,
dezanove e catorze. Em termos de valores, estes artigos representam 30% do total de

artigos, sendo, no entanto, responsaveis por apenas 8,27% do valor consumido.
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Figura 28 — Representagdo da curva ABC

Analisando a curva do grafico representado na figura 28, é possivel verificar que
existe uma subida acentuada na zona “A”, esta situagdo é explicada pela grande variagdo
inicial dos valores da coluna percentagem do valor de uso acumulado numa percentagem
de artigos pequena, como podemos observar no anexo F. Seguindo a tendéncia das
referidas colunas, a variacdo vai diminuindo gradualmente na zona “B” até ser

particamente inexistente na zona “C”.

Estes resultados podem parecer pouco elucidativos e confusos, no entanto, de uma
maneira geral verifica-se que os artigos em que devemos focar a atencao do restante estudo

ira incidir nos grupos da maquina classificados como “A”.

Posto tudo isto, e por ser essencial para a empresa obter registos mais exatos e um
controlo mais rigoroso e cuidadoso, de seguida, aprofunda-se o estudo no grupo sete e 0s
seus respetivos subgrupos com a implementacéo de um modelo de revisao periodica para a

definicdo das politicas de gestdo de stocks.

5.2.2. IMPLEMENTACAO DE UM MODELO DE REVISAO PERIODICA

Pelo facto da procura ter um comportamento aleatério, principalmente para

satisfazer os clientes nas assisténcias, foi escolhido implementar um modelo de revisdo
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periodica. A verdade é que para prestar servico de assisténcia em que existe uma incerteza
associado a procura que nos indicam a necessidade de ter um SS para equilibrar essas

necessidades.

Por outro lado, a quantidade a encomendar dos diversos componentes é sempre
variavel. Em termos organizacionais, existe necessidade de definir dias fixos por semana

para efetuar as encomendas.

Analisemos, como exemplo o calculo dos valores para o artigo com o cédigo
“50702003”, assumindo um nivel de servico de 95%. Considerando, com base no historial
de compras relativo ao ano 2015, o prazo médio de entrega (L), o periodo de
reaprovisionamento (R) e os desvios padrdo da procura (6) e do prazo de entrega, torna se

possivel calcular o desvio padrdo durante (L+R), pela seguinte equacao:

or+1 = +/ (1 +0,25) x 72 + 35 x 0,082
Ogr+L ~ 8unidades

_ unidades
D =35(—F),
més
L = 20 (dias) ~ 1 (meses),
R =1 (semana) = 0,25 (meses),
op ~ 7 (unidades),

o, ~ 0,08 (meses).

De seguida, consegue-se determinar o SS, retirando através da tabela da

distribuicdo Normal (ver anexo G), o valor de 1,64 com um PR=0.005.
§5§=1,64%x8
SS~13 unidades
K = 1,64,

Or+1 ~ 8 (unidades).
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Através do SS é possivel efetuar o calculo do nivel de enchimento, consoante a

seguinte equacgéo:
S=[35%x(1+0,25)]+13
S~ 57 (unidades)

_ unidades
D=3

L = 20 (dias) ~ 1 (meses),
R =1 (semana) = 0,25 (meses),
SS = 13 (unidades).

No anexo H podem-se observar os resultados obtidos para os diversos componentes

que constitui 0 grupo sete da maquina “Futur 5C”.

5.3. ALOCACAO DE TAREFAS

Para colmatar as falhas que dizem respeito a médo de obra no setor da montagem
(tal como esté representado na tabela 3), foi necessario implementar uma distribuicdo de
tarefas de modo a facilitar a organizacdo de todo o setor. Esta distribuicdo de tarefas aos
recursos humanos disponiveis foi efetuado com base nas aptidées de cada um em relacéo a
montagem de cada um dos grupos de montagem que constituem as maquinas. Deste modo,
a versatilidade de cada colaborador ndo foi considerada, pois o objetivo é focar o minimo

de tarefas a cada um, para retirar o méximo de rendimento na montagem de cada grupo.

Assim sendo, a distribuicdo dos varios grupos e subgrupos de montagem referentes

a maquina de modelo “Futur 5C” ¢ descrita na tabela seguinte:

GRUPO Francisco Ruben AAele Al Ricardo
Costa Carvalho
GR 2 Baty Completo *
GR 3 Motor Completo * Completo
GR 4 Aspiracdo Sub 03 * Sub 01 02
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Sub 01 02

GR 5 Registo Sub 02-03 03 * Sub 01 Sub 01
GR 6 Cilindro Completo | Completo * Completo
GR 7 Selecio Sub 01 * Sub 04 05 S“bogl 02
GR 8 Triangulos Sub 02 4 14 * Sub 01 15 S“blgz a
GR 9 Custodia Completo

GR 10 Guia-Fios * S“blgz 2| subo1
GR 11 Abertura * Completo
GR 12 Cabeca S“b0041 03 * Sub 02 S“boal 03
GR 13 Transmissdo | Completo | Completo * Completo
GR 14 Lubrificagéo Sub 01 *

GR 15 Recuperador * Completo | Completo
GR 16 Alimentador * Completo

Tabela 12 — Distribuigdo das tarefas para a montagem da maquina “Futur 5C”

* Dependendo dos atrasos de montagem, podera auxiliar nos grupos assinalados.

A distribuigdo de tarefas relativas ao modelo “Magic 2000s” sdo determinadas na

tabela seguinte:

GRUPO Francisco Ruben ATRIE ATRLE Ricardo
Costa Carvalho
GR 2 Baty Completo *
GR 3 Motor Completo * Completo
GR 4 Aspiracao Sub 03 * Sub 01 02
GR 5 Registo Sub 02-03 S“bogl 02 * Sub01 | Subol
GR 6 Cilindro Completo | Completo * Completo
GR 7 Selegéio Sub 01 * Sub 01 02
03
GR 8 Triangulos Sub01 | Sub02a05 * Sub 01 SU%gZ a
GR 9 Custddia Completo
GR 10 Guia-Fios * S“blgz 4| subo1
GR 11 Abertura * Completo
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Sub 01 03 * Sub 01 03
GR 12 Cabeca 04 Sub 02 04
GR 13 Transmissdo | Completo | Completo * Completo
GR 14 Lubrificacao Sub 01 *
GR 16 Alimentador * Completo

Tabela 13 - Distribui¢do das tarefas para a montagem da maquina “Magic 2000s”

* Dependendo dos atrasos de montagem, podera auxiliar nos grupos assinalados.

5.4. IMPLEMENTACAO DA FILOSOFIA KANBAN

De forma a tornar mais eficiente a gestdo das operacdes na producdo (tal como se
identifica na tabela 4 problema 2B), foi proposta uma implementacdo de um sistema de
identificacdo, controlo e localizacdo de artigos onde se teve em consideragdo algumas
linhas orientativas da ferramenta Kanban. Antes da implementagdo da metodologia de
gestdo e controlo do processo produtivo foi necessario criar determinadas regras a

implementar para que o modelo adotado funcione com éxito.

Primeiramente, para cada inicio de producdo de uma peca passou a Ser necessario
existir uma caixa numerada disponivel (ver figura 29). O segundo passo, passa por
identificar qual o material necessario para a producdo da peca. A informacéo do tipo de
material esta inserida no desenho técnico de cada peca e estd localizado no servidor da
empresa. O terceiro passo, passa por encomendar a MP ou usar o stock de MP. De seguida,
é aberto uma ficha de producdo onde ird ser registado o inicio da producdo da peca no
programa de controlo de operagfes, que iremos abordar mais a frente.
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Figura 29 — Caixa humerada para identificagdo e transporte de material

Para a implementacdo do programa, foi necessario a criacdo de uma ficha de
producdo base que ird ser preenchida pelos colaboradores da producdo e da montagem

consoante cada tipo de operacdo necessaria a producdo de cada peca.

Consequentemente a MP é colocada na caixa numerada, a qual é agrupada a ficha
de producdo com o respetivo desenho técnico da peca final que ira ser produzida pelo
departamento da producdo. A ficha de producdo é elaborada automaticamente pelo
programa de controlo de operagdes. As pecas irdo seguir o fluxo produtivo de acordo com
as necessidades de operaces transformacao necessarias até voltar ao setor da planificacdo
(ver figura 30), onde ira fechar o ciclo operatorio no programa de controlo de operaces.
Antes do fecho da ficha de producédo € ainda efetuado um pequeno controlo de qualidade

visual por amostragem.
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Figura 30 — Setor de controlo e planificagcdo

5.4.1. CRIACAO DE FICHAS DE PRODUCAO

Primeiramente foi necessario criar uma ficha de producdo base (ver anexo 1) que
facilitasse o controlo de operacdes a efetuar em cada peca, que pudesse registar tempos de
producdo, custos de producdo e matéria-prima, que identificasse quando e por quem a

operacdo foi efetuada.

A ficha de producdo permite a consulta de um registo pormenorizado de todo o
processo produtivo. Nela tem que estar reunidos todos os elementos importantes para a
elaboracdo e execucdo de uma determinada peca. A ficha de producdo é composta por
elementos essenciais, nomeadamente, MP’s, operacdes necessarias, tempos, datas,
operdrios, stocks, quantidades e prazos, entre outros elementos necessarios a producéo.
Estas informagdes foram divididas para que, de uma forma mais clara, se possa
compreender e analisar o processo. Atraves das dimensbes de uma folha A4, foram

distribuidas as varias informacdes na ficha de producao.
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5.4.2. SISTEMA DE IDENTIFICAGAO, CONTROLO E LOCALIZAGAO DE ARTIGOS

A ficha de producéo base foi inserida no programa de identificacdo, controlo e

localizagcdo de artigos e é preenchida pelo utilizador através de varios campos para a

criagdo de uma nova ficha de producéo (ver figura 31).

PAGINA INICIAL INSERIR

SALVAR

No primeiro campo é identificado o modelo da maquina ao qual pertence a peca
que vamos mandar produzir. O numero da ficha de producédo € gerado automaticamente em
ordem crescente ao longo das vérias fichas de produgdo que se vai criando. No campo
referente a “Caixa” ¢é introduzido o nimero da caixa que vamos utilizar como “Kanban” de
producédo para a peca em questdo. De seguida, é digitado o Codigo e a Referéncia da peca
tal como a sua designacdo. No campo “Material” é assinalado qual a MP utilizada para a
fabricacdo da peca (por exemplo: Ck4bk, St52, St37k, Bronze CB1, Aluminio AW5083,
entre outros.). O utilizador através do nivel de stock, determina a quantidade de pecas a
fabricar consoante o nivel de enchimento e define o prazo de entrega final por parte da

LAYOUT DA PAGINA FORMULAS DADOS REVISAO EXIBICAO Foxit PDF
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Figura 31 — Preenchimento automético de uma ficha de producéo
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producdo. Apoés a concluséo do preenchimento de todos os campos, o utilizador grava a sua

ficha de producéo (ver anexo J) pronta para seguir com a caixa “Kanban”.

m33 - Jr || 20/01/2015
A B C D E i3 G H | J K L M
1
2
3 e
3
Data Data do
. FRNE | Caixa Codigo Refréncia Designagio Maq./Modelo upo | au | wm | Daed
6
2
8 87 101 21303001 208001a Suporte da roda dentada maior Magic 2000S - Pa 13 16 26/01/2015
9 3 16 21301006 B Chapa afinagdo curso subida Magic 20005 - Pa ) 12| 26/01/2015
10 85 14 21301014 = Tampa linguete subida Magic 2000S - Pa 13 12 26/01/2015
n 84 77 21301012 208015-3 Suporte do linguete Magic 20008 - Pa 13 12 26/01/2015
2 83 7 213020024 E Base guia do brago de pos. Da cabega dos Uncinis Magic 20005 - Pa 3 15 | 26/01/2015
13 82 142 213040028 = [tens&o do braco de i da cabega dos uncin: Magic 2000S - Pa 13 18 26/01/2015
14 81 L 20201006 207012-2 chaveta do porta cilindro Magic 2000S - Pa 2 20 26/01/2015
15 80 94 20201009D = Anel suporte do anel de Jacks Futur 5C - PA (Sem fecho) 2 12 26/01/2015
16 79 98 51503005 105880-1 Bloco Eletroval. Recuperador Fio calcanhar Futur 5C - PA (Sem fecho) 15 20 26/01/2015
17 78 99 51002001-01 105800 Suporte guia Fios Futur 5C - PA (Sem fecho) 10 50 26/01/2015
18 77 106 51703001 = bloco 24 eletrovavulas Esp. -25 Futur 5C + Magic 2000S 17 20 26/01/2015
19 76 3 20703001 210009-1 Base da leva dos seletores Magic 2000S - Pa 7 19 22/01/2015
20 75 140 B Gabari para Ponteira Vanizar Futur 5C + Magic 20005 = 1 | 22/01/2015
21 74 104 ~ Selector DUPLO ACTUADOR Escritorio - 198 22/01/2015
22 73 9 21304005 208008-2 Polia Ti 30 superior da cabeca Magic 2000S - PC 13 10 19/01/2015
23 72 102 51008002 108155-1 Bloco afinacdo 1/2 altura 5C Futur 5C - PA (Sem fecho) 10 15/18 | 19/01/2015
24 71 143 52202004 Pcl1015-2 Roda dentada came engrenagem Futur 5C + Magic 20008 22 20 19/01/2015
25 70 Estruturas Futur 5C - PA (Sem fecho) - 6 19/01/2015
2 59 % 50815007-01 Suporte disparador da aguiha Futur 5C - PA (Sem fecho) B 25 | 19/01/2015
27 68 133 50815009-00 Limitador do curso Futur 5C - PA (Sem fecho) 8 25 19/01/2015
28 67 15 50815003 Suporte do disparador Futur 5C- PA (Sem fecho) B 25 | 19/01/2015
29 66 39 50815008 Bloco cilindro do disparador Futur 5C - PA (Sem fecho) 8 25 19/01/2015
30 65 134 50815010 Pist&o Disparador Futur 5C - PA (Sem fecho) 8 25 19/01/2015
31 64 144 51202003-00 202152-S Suporte do cutelo Futur 5C - PA (Sem fecho) 12 75 19/01/2015
32 63 54 21301010-02 Coluna Magic 2000S - Pa 13 11 19/01/2015
3 52 52013001 Protecio engrenagem cabega Futur 5C - PA (Sem fecho) 20 2 |19/01/2015] 20/01/2015
31 61 52013001 Proteccio engrenagem cabeca Futur 5C- PA (Sem fecho) 20 2 [19/01/2015 | 20/01/2015
35 60 63 20201001 207003-4P Porta Cilindro Magic 20008 - Pa 2 10 16/01/2015

Figura 32 — Tabela de fichas de producéo em aberto e fechadas

Apos efetuacdo da ficha de producdo, € registado no programa numa tabela resumo
(ver figura 32) todas as fichas de producéo abertas e fechadas. Esta tabela resumo contém
informagdo importante pois, indica quando a ficha de producgéo foi aberta, ou seja quando
foi pedido uma determinada peca ao setor da producdo. ldentifica igualmente qual o
numero de caixa atribuida a cada ficha de producdo, essa informacdo é valiosa pois, de
forma répida encontramos visualmente a caixa com as pecas que procuramos na fabrica.
Outra das informacGes que podemos retirar desta tabela, e ndo menos importante, é o
numero de dias que foi necessario para produzir a pega. Na ultima coluna é inserido a data
de fecho da ficha de producdo e através da data de abertura é calculado em dias o tempo

total de producéo e acabamento da pega.
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6. DISCUSSAO DE
RESULTADOS

A realizacdo desta dissertagdo consistiu hum trabalho de um caso concreto e préatico
da inddstria metalomecénica que envolveu principalmente os problemas de gestdo e
organizacdo. Com o estudo efetuado foi possivel detetar as principais dificuldades
existentes nos processos, analisa-los, e, apds avaliacdo de possiveis solucbes, propor e

implementar propostas de melhoria de forma a colmata-las.

Foram aplicadas diversas ferramentas com o intuito de ultrapassar os problemas
identificados neste caso de estudo real de modo a alcancar os objetivos propostos

relacionados com os problemas de gestdo encontrados na empresa.

Depois de identificados os pontos criticos dos diversos processos e encontradas as
possiveis propostas de melhoria, estas foram testadas, validadas e implementadas com
sucesso, pelo conclui-se que os objetivos propostos inicialmente foram atingidos e cujos

principais resultados séo referidos de seguida.

Em relacdo a problematica da identificacdo de todos os componentes, de uma maneira
simples conseguiu-se implementar uma Idgica de codificacdo por varios digitos adequada a

cada produto comercializado pela empresa. Para cada componente, conseguiu-se criar um
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cédigo que identifica o0 modelo da maquina, do grupo e subgrupo ao qual pertence e se
estamos perante uma pecga que sofreu algum tipo de alteracdo. Essa codificacdo trouxe
inimeros beneficios para a empresa. A nivel interno, a empresa tornou-se mais organizada
e mais eficaz na localizacdo de cada componente. A nivel externo, a capacidade de

resposta aos pedidos dos clientes tornou-se mais rapida e mais eficiente.

Quanto a implementacdo de um sistema de aprovisionamento adequada a gestdo de
stocks da empresa, foram respeitadas todas as fases do modelo de revisdo periddica
proposto. Inicialmente houve algumas reticéncias quanto a implementacao de um “modelo
tedrico” para este “caso pratico”, mas que a medida em que comegou a ser aplicado e feito
0s ajustes adequados a cada um dos componentes, foi-se percebendo a sua utilidade e
importancia. Neste momento esta em processo de implementacdo para 0s varios grupos das
maquinas e alargado aos restantes modelos de maquinas de pelgas comercializados pela

empresa.

De modo a otimizar a mdo de obra no setor da montagem de grupos e subgrupos
das maquinas de peugas, foi efetuado uma alocacdo de tarefas de modo a otimizar os
recursos humanos disponiveis. O objetivo era alocar 0 minimo de tarefas a cada operador
de modo a retirar 0 maximo rendimento na montagem dos grupos e subgrupos. Podemos
concluir que, o fluxo de montagem com esta nova alocacdo de méo de obra tornou-se
menos versatil mas mais produtiva, tendo de forma significativa melhorado os nimeros de

conjuntos de grupos e subgrupos montados no setor.

Com a implementagdo de um sistema de identificagdo, controlo e localizagéo de
artigos baseada em linhas orientadoras da filosofia Kanban, a empresa melhorou os seus
desempenhos em varias vertentes. Primeiramente, a organizacdo foi melhorada com a
implementacdo das fichas de producdo que contém registos pormenorizados de todo o
processo produtivo. Foi efetuado pela primeira vez um registo de todas as operagdes
necessarias a producdo de cada peca constituinte das maquinas vendidas pela empresa. Foi
igualmente realizado o registo dos diversos tempos necessarios a producdo de cada uma
das pecas de modo a saber qual o custo das mesmas para a empresa. O programa de
identificacdo, controlo e localizagdo de artigos melhorou de forma bastante significativa a
organizacdo interna. O sistema implementado demonstra de forma simples um registo de
todos os artigos produzidos e em producéo, sendo que, estes Ultimos sdo localizaveis muito

mais rapidamente através das fichas de producdo e dos nimeros das caixas. O programa,
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através de uma tabela resumo gerada no programa Excel, mostra o registo de quanto tempo
uma ficha de producgdo permanece aberta, quando uma determinada peca foi pedida a
producdo e quando essa pec¢a entrou em stock. Conseguiu-se assim, através deste sistema
obter um melhor desempenho de todo o processo produtivo, oferecendo ainda varios

registos importantes para a empresa.

Com este trabalho demonstra-se a necessidade de se realizarem investimentos no
ambito da melhoria organizacional, sempre com fins de aumento de produtividade,
proporcionando métodos mais rapidos e eficientes para toda a estrutura empresarial de

modo a acrescentar valor para a empresa.

A nivel pessoal, este trabalho foi abracado com muito empenho sendo que os
resultados obtidos foram muito gratificantes. A partilha do conhecimento tedrico para o
mundo do trabalho, foi numa primeira fase complicada pois, os trabalhadores estiveram
reticentes a possiveis mudancas. Contudo, acabaram por perceber que estas mudancas iam
auxiliar bastante a empresa a evoluir e que, por sua vez, ajuda-los nas suas tarefas laborais
diarias. Houve ao longo de todo o trabalho um grande espirito de entreajuda e um
acompanhamento de todas as partes envolvidas. E de salientar que, pelo facto de este
trabalho ter abrangido véarios setores da empresa, permitiu-me aprofundar e obter novos

conhecimentos principalmente na area da producao.

Por fim, como sugestdo para melhorias futuras, fica a possibilidade de desenvolver
e implementar um sistema de controlo de qualidade na empresa FDS Portugal de modo a
colmatar erros e paragens no setor da montagem, reduzir tempo de montagem e, sobretudo,
evitar problemas de pe¢as ndo conformes para os clientes. Em suma, é necessario haver um

maior rigor e cuidado neste setor por parte da empresa.
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Anexo A. Medidas gerais da maquina “Futur 5C”
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Anexo B. Medidas gerais da maquina “Magic 2000s”
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Anexo C.

Layout da empresa FDS Portugal
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Anexo D. Exemplo de codifica¢édo no grupo 02 da
maquina “Futur 5C”

Q Maquina / Machine : Futur 5C V1
o

U Gr: 02 - Baty / Baty
Baty

Sub-gr : 01 - 02
Sub-Gr:
02 Sub-Gr:
01
4
> o
®e s

il

XXIV



5? Maquina / Machine : Futur 5C V1
" P

.......

U Gr : 02 - Baty / Baty
Baty

Sub-gr : 01 - Conjunto Baty / Baty+Column Assembly
Conjunto Baty + Columnas
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Q‘ Maquina / Machine : Futur 5C V1
5Ll Gr02- Baty / Baty
Baty

Sub-gr : 01 - Conjunto Baty / Baty+Column Assembly
Conjunto Baty + Columnas

A

Pos Cadigo / Ref. - Des Descrigao Description Qt.
1 50201001-00 Baty Baty 1
2 50201002 Coluna da Placa Intermédia Intermediate Plate Column 3
3 50201003 Coluna éca da Placa Intermédia Intermediate Plate Column 1
4 10101013 Parafuso Cabega Cilin. Sext. Interior M4x12 |Socket Cap Screw 8
<) 10101035 Parafuso Cabega Cilin. Sext. Interior M8x20 |Socket Cap Screw 4
6 10401008 O'Ring @18.77x@1.78 O'Ring 2
T 10501001 Racor para Saida de Oleo Oil Exit Fitting 3

FDS Portugal, Lda. - Rua St. Fargeau de Pontierry, 166 4760-383 V. N. Famalicdo - Portugal Tel. 00351 252 302 160 Fax 00351 252 302 169 E-mail fds@fds |
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5? Maquina / Machine : Futur 5C V1
0

w Gr : 02 - Baty / Baty
’ Baty

Sub-gr : 02 - Conjunto Porta Cilindro / Cylinder Holder Assembly
Conjunto del Porta Cilindro

4
11

|

15

22

13

17

‘\

22

\
) '

> 4

{
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Baty

Maquina / Machine : Futur 5C V1
Gr : 02 - Baty / Baty

Sub-gr : 02 - Conjunto Porta Cilindro / Cylinder Holder Assembly

Conjunto del Porta Cilindro

Pos Cadigo / Ref. - Des Descrigao Description Qt.
1 50202001 Porta Cilindro Cylinder Holder 1
2 50202002 Anel distancial da Polia Pulley Spacer Ring 1
3 50202003 Engrenagem do Porta Cilindro Cylinder Holder Gear 1
4 50202004 Anel distancial da polia Pulley Spacer Ring 1
5 50202005 Chaveta Inferior do porta cilindro Inferior Cylinder Holder Key 1
6 50202006 Para Oleo Aluminium Reduction 1
il 50202007 Para Oleo Inferior Inferior Aluminium Reduction 1
8 50202008 Anel distancial da polia Pulley Spacer Ring 1
9 50202009 Chaveta Superior do porta cilindro Superior Cylinder Holder Pulley 1
10 |50202010 Polia do porta cilindro Cylinder Holder Pulley 1
11 10602003 Freio Externo @80 External Seeger Ring 3

12 |10105005 Parafuso Cabeca Cilindrica de Fenda M3x6  |Slotted Cap Srew 3
13 |11001001 Casquilho Montagem (tollok) Assembly Bushing (Tollok) 1
14 |10101010 Parafuso Cabega Cilin. Sext. Interior M4x6 Socket Cap Screw 3
15 (10401009 O'Ring @2x377 O'Ring 1
16 (10401012 O'Ring @2x@120 O'Ring 1
17 |50202011 Anel de aperto do Tollok - polia Pulley Clamping Ring 1
18 |10101031 Parafuso Cabega Cilin. Sext. Interior M6x16 |Socket Cap Screw 6
19 |10101035 Parafuso Cabeca Cilin. Sext. Interior M8x20 |Socket Cap Screw 1

20 [10902001 Rolamento axial de Esferas SKF Bearing 1

21 10601004 Freio Interno @125 Internal Seeger Ring 1

22 |10901005 Rolamento de Esferas Bearing 2

FDS Portugal, Lda. - Rua St. Fargeau de Ponties
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Anexo E. Exemplo de codificacdo no grupo 14 da
maquina “Magic 2000s”

r} Méquina / Machine : Magic 2000 S V1A
o

W Gr : 14 - Lubrificagao / Lubrification
Lubrificacion

Sub-gr : 01 - 02 Lubrification

D4x2.7

@ s ~ ’7' a4x2.7

Sub-Gr:
01 o
A12x8 o @°J,
= Sub-Gr:
212x8 oe
212x8
@12x8
Renolin Tex Sock's - 46 ' 5.
ou (or) !
Kluberoil Tex - 46N
@4x2.7
212x8
@3x2
H
©

Sub-Gr:
01
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Maquina / Machine : Magic 2000 S V1A

Gr : 14 - Lubrificacdo / Lubrification
Lubrificacion
Sub-gr : 01 - Distribuidor do Oleo / Oil Slidevalve
Distribuidor de Aceite

FDS Portugal, Lda. - Rua St. Fargeau de Pontierry, 166 4760-383 V. N. Famalicdo - Portugal Tel. 00351 252 302 160 Fax 00351 252 302 169 E-mail fds@fds.
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5?' Maquina / Machine : Magic 2000 S V1A

4

Gr : 14 - Lubrificagao / Lubrification

Lubrificacion

Sub-gr : 01 - Distribuidor do Oleo / Qil Slidevalve

Distribuidor de Aceite

Pos Codigo / Ref. - Des

Descrigao

Description

1 11608010 Sistema lubrificagao Lubrication System

2 20801002 Suporte do pulverizador Injector Support

3 20801003 Anilha de Aperto do Pulverizador Injector Clamping Washer
4 11608010 Injector do Oleo 0.05 Oil Injector

5 11608006 Porca do Bicone Bicone Hex Nut

6 11608004 Ponteira Tip

i 11608005 Bicone Bicone

8 11608002 Distribuidor Slidevalve

9 11608008 Racor Lubrificagao 1/8"x@4 Lubrification Fitting

10 |11608003

Valvula de Retorno 0.06

Return Valve

11 11608014

Ligador 1/8" Gas

Fitting 1/8" Gas

12 |11608015

Parafuso do Bicone

Bicone Screw

13 (10501005

Taco de Vedagao

Theaded Pin

FDS Portugal, Lda. - Rua St. Fargeau de Pontierry, 166 4760-383 V. N. Famalicao - Portugal Tel. 00351 252 302 160 Fax 00351 252 302 169 E-mail fds@fds.pt
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Maquina / Machine : Magic 2000 S V1A

W E " Gr: 14 - Lubrificagdo / Lubrification
Lubrificacion

Sub-gr : 02 - Distribuidor do Oleo Custédia Platinas / Oil Slidevalve Sinker Plate
Distribuidor de Aceite Plato de las Platinas

G
N/

‘/
=

FDS Portugal, Lda. - Rua St. Fargeau de Pontierry, 166 4760-383 V. N. Famalicdo - Portugal Tel. 00351 252 302 160 Fax 00351 252 302 169 E-mail fds@fds |
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w Gr : 14 - Lubrificagéo / Lubrification
Lubrificaciéon

Sub-gr : 02 - Distribuidor do Oleo Custédia Platinas / Oil Slidevalve Sinker Plate
Distribuidor de Aceite Plato de las Platinas

[-?_ Maquina / Machine : Magic 2000 S V1A
e

Pos Caodigo / Ref. - Des Descrigao Description
1 21703001 Distribuidor Side Valve
2 11608016 Racor para Oleo Qil Fitting
3 11608015 Parafuso do Bicone Bicone Screw
4 11608014 Ligador 1/8" Gas Fitting 1/8" Gas
5 11608005 Bicone Bicone
6 11608004 Ponteira Tip

FDS Portugal, Lda. - Rua St. Fargeau de Pontierry, 166 4760-383 V. N. Famalicao - Portugal Tel. 00351 252 302 160 Fax 00351 252 302 169 E-mail fds@Ids.pt
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Anexo F. Analise ABC referente ao modelo “Futur 5C”

N° de ordem | Artigo | Custo (ci) | Consumo Anual (di) Valor c]e uso %_de Valor de uso | % Valor de Classificacao
(Ui) Artigos acumulado | uso acumulado

1 gr7 2500 50 125000 5,00% 125000

2 gr8 2200 55 121000 10,00% 246000

3 gr 10 2000 55 110000 15,00% 356000

4 gr9 1500 70 105000 20,00% 461000

5 gr2 1500 38 57000 25,00% 518000

6 gr 13 1500 35 52500 30,00% 570500 64,87%
7 gri17 1000 35 35000 35,00% 605500 68,85%
8 or 21 1000 35 35000 40,00% 640500 72,83%
9 grl 950 35 33250 45,00% 673750 76,61%
10 ar3 900 35 31500 50,00% 705250 80,19%
11 gr6 850 35 29750 55,00% 735000 83,57%
12 gril 800 35 28000 60,00% 763000 86,75%
13 or 18 750 35 26250 65,00% 789250 89,74%
14 gr4 500 35 17500 70,00% 806750 91,73%
15 gr5 450 35 15750 75,00% 822500 93,52%
16 gr 16 300 50 15000 80,00% 837500 95,22%
17 gr 12 400 35 14000 85,00% 851500 96,32%
18 gr 15 350 35 12250 90,00% 863750 98,21%
19 gr 19 250 35 8750 95,00% 872500 99,20%
20 grl14 200 35 7000 100,00% 879500 100,00%
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Anexo G. Tabela da distribuicdo Normal

José Fernando Gongalves TABELAS
K=150-199

k f &) Prob.(u 2 k) G(k) G(-k)
1.50 0.1295 0.06681 0.02931 1.5293
1.51 0.1276 0.06552 0.02865 1.5386
1.52 0.1257 0.06426 0.02800 1.5480
1.53 0.1238 0.06301 0.02736 1.5574
1.54 0.1219 0.06178 0.02674 1.5667
1.55 0.1200 0.06057 0.02612 1.5761
1.56 0.1182 0.05938 0.02552 1.5855
1.57 0.1163 0.05821 0.02494 1.5949
1.58 0.1145 0.05705 0.02436 1.6044
1.59 0.1127 0.05592 0.02380 1.6138
1.60 0.1109 0.05480 0.02324 1.6232
1.61 0.1092 0.05370 0.02270 1.6327
1.62 0.1074 0.05262 0.02217 1.6422
l_._ék 0.1057 0.05155 0.02165 1.6516
/7_'_1_-§{-L/ 0.1040 10.05050 0.02114 1.6611
7 1.65 0.1023 0.04947 0.02064 1.6706
1.66 0.1006 0.04846 0.02015 1.6801
1.67 0.0989 0.04746 0.01967 1.6897
1.68 0.0973 0.04648 0.01920 1.6992
1.69 0.0957 0.04551 0.01874 1.7087
1.70 0.0940 0.04457 0.01829 1.7183
1.71 0.0925 0.04363 0.01785 1.7278
1.72 0.0909 0.04272 0.01742 1.7374
1.73 0.0893 0.04182 0.01699 1.7470
1.74 0.0878 0.04093 0.01658 1.7566
1.75 0.0863 0.04006 0.01617 1.7662
1.76 0.0848 0.03920 0.01578 1.7758
1.77 0.0833 0.03836 0.01539 1.7854
1.78 0.0818 0.03754 0.01501 1.7950
1.79 0.0804 0.03673 0.01464 1.8046
1.80 0.0790 0.03593 0.01428 1.8143
1.81 0.0775 0.03515 0.01392 1.8239
1.82 0.0761 0.03438 0.01357 1.8336
1.83 0.0748 0.03362 0.01323 1.8432
1.84 0.0734 0.03288 0.01290 1.8529
1.85 0.0721 0.03216 0.01257 1.8626
1.86 0.0707 0.03144 0.01226 1.8723
1.87 0.0694 0.03074 0.01195 1.8819
1.88 0.0681 0.03005 0.01164 1.8916
1.89 0.0669 0.02938 0.01134 1.9013
1.90 0.0656 0.02872 0.01105 1.9111
1.91 0.0644 0.02807 0.01077 1.9208
1.92 0.0632 0.02743 0.01049 1.9305
1.93 0.0620 0.02680 0.01022 1.9402
1.94 0.0608 0.02619 0.009957 1.9500
1.95 0.0596 0.02559 0.009698 1.9597
1.96 0.0584 0.02500 0.009445 1.9694
1.97 0.0573 0.02442 0.009198 1.9792
1.98 0.0562 0.02385 0.008957 1.9890
1.99 0.0551 0.02330 0.008721 1.9987
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Anexo H. Calculo do SS e do nivel de enchimento do grupo 7 da maquina “Futur 5C”

Cédigo Designagdo do Artigo Classe |Unid| R 1;(:::)" D | oo [L(dias) (mel;es) 30, - dias | oL - meses | Dr.. | (L+R)*0p? | D**6%2 | Oret | K |SSre| S
50701001 | Anel de Jacks Inferior Peca UN | 0,25 84 7 1 15 0,75 3 0,05 7 2 0,1 1,5 (1,64 2 9
50701002 | Came saida dos seletores Peca UN | 0,25 2521 21 4 5 0,25 2 0,03 11 9 0,5 3,1 11,64 5] 16
50701003 | Came mével Anel Seletores Peca UN | 0,25 168 14| 3 5 0,25 2 0,03 7 4 0,2 2,1 1,64 3| 10
50701004 | Came moével Anel Seletores Peca UN | 0,25 168 14| 3| 5 0,25 2 0,03 7 4 02 |21|164] 3| 10
Cavilha cames mével Anel de Peca

50701005 | Jakc Inf. UN | 0,25 336( 28| 6 3 0,15 1 0,02 11 13 0,2 3,6 [1,64 6| 17

10201028 | Cavilha Macica @4x14 Comércio| UN | 0,50 356( 30| 9 3 0,15 1 0,02 19 52 0,2 7,2 (1,64 12| 31

10201004 | Cavilha Macica @1.5x12 Comércio| UN | 0,50 1280( 107 23 3 0,15 1 0,02 69 343 3,2 |18,6(1,64( 31|100
Parafuso Cabeca Cdnica de Comércio

10106005 | Fenda M3x12 UN | 0,50 240 20| 4 1 0,05 1 0,02 11 10 0,1 3,2 (1,64 5| 16
Parafuso Cabeca Cilin. Sext. Comércio

10101013 | Interior M4x12 UN | 0,50| 2400| 200| 43 1 0,05 1 0,02 110 1020 11,1 (32,1]1,64 531163
Tampa da Came Movel Anel Peca

50701006 | dos Seletores UN | 0,25 168| 14| 3 5 0,25 2 0,03 7 4 0,2 2,1 1,64 3| 10

10501002 | Racor Direito M5 Tubo @4 Comércio| UN | 0,50 166| 14 3 3 0,15 1 0,02 9 6 0,1 2,4 1,64 4] 13
Parafuso Cabeca Cdnica de Comércio

10106003 | Fenda M3x6 UN | 0,50 1040| 87| 19 1 0,05 1 0,02 48 192 2,1 [13,9(|1,64| 23| 70

50701007 | Mola @5.3(x0.6x20 Peca UN | 0,25 378 32| 8 5 0,25 2 0,03 16 30 1,1 5,6 (1,64 9| 25
Base atuadores das Cames Peca

50702001 | do Anel UN | 0,25 180| 14| 6 2 0,1 1 0,02 5 11 0,1 3,3 (1,64 5| 10

50702002 | Atuador 12 52 alimentacao Peca UN | 0,25 180| 14 6 20 1 5 0,08 17 38 1,3 6,3 11,64 10| 28

50702003 | Pistdo Peca UN | 0,25 420| 35 7| 20 1 5 0,08 44 57 8,5 8,1 (1,64 13| 57

10502003 | Racor direito M5xt@3 Comércio| UN | 0,50 6560( 547|118 3 0,15 1 0,02 355| 9006 83,0 |95,3(1,64| 156|512

10101007 | Parafuso Cabecga Cilin. Sext. |Comércio| UN | 0,50 1440| 120| 26 1 0,05 1 0,02 66 367 40 |19,3|1,64| 32| 98
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Interior M3x16

10801002 | Porca Sextavada M3 Comércio| UN | 0,50 720| 60| 13 1 0,05 0,02 33 92 1,0 9,6 1,64 16| 49
Parafuso Cabeca Cilin. Sext. Comércio

10101010 | Interior M4x6 UN | 0,50 3680| 307| 66 0,05 0,02 169 2398 26,1 |49,211,64| 81(249

10201026 | Cavilha Macica #4x9.8 Comércio| UN | 0,50 400( 33| 7 0,05 0,02 18 28 0,3 54 (1,64 9| 27

10402001 | Vedante DE037 Comércio| UN | 0,50 1880( 157| 32| 15 0,75 0,05 196 1247 61,4 |36,2|1,64| 59(255
Tampa dos atuadores 12 e 52 Peca

50702004 | C UN | 0,25 180| 14| 6 5 0,25 0,03 7 15 0,2 3,9 1,64 6| 13
Parafuso Cabeca Cdnica de Comércio

10104001 | Estrela M2x4 UN | 0,50 880( 73| 16 1 0,05 0,02 40 137 1,5 |11,8|1,64| 19| 60
Chapa de aperto dos Peca

50702005 | atuadores UN | 0,25 400( 33| 7 5 0,25 0,03 17 26 1,2 52 (1,64 9| 25
Parafuso Cabeca Cilin. Sext. Comércio

10101025 | Interior M5x16 UN | 0,50 960( 80| 17 0,05 0,02 44 163 1,8 112,8|1,64| 21| 65

50702006 | Guia do Atuador Peca UN | 0,25 400 33( 7 0,1 0,02 12 18 0,3 43 (1,64 7] 19

10201019 | Cavilha Macica @#3x9.4 Comércio| UN | 0,50 1040( 87| 19 0,05 0,02 48 192 2,1 13,9164 23| 70
Parafuso Cabecga Conica Sext. Comércio

10102003 | Interior M3x12 UN | 0,50 480( 40| 9 1 0,05 0,02 22 41 0,4 6,4 1,64 11| 33

50703001 | Base Atuadores Peca UN | 0,25 2601 20 7 2 0,1 0,02 7 19 0,1 4,4 (1,64 7| 14
Atuador 22 32 42 Peca

50703002 | alimentagdo UN | 0,25 260| 20| 7| 20 1 0,08 25 68 2,8 8,4 (1,64 14| 39
Pistao triangulos + Sup- Peca

50703003 | atuadores UN | 0,25 7201 60| 13| 20 1 0,08 75 209 25,0 (15,3]|1,64| 25(100

10502004 | Racor Joelho M5xt@3 Comércio| UN | 0,50 1841| 142]| 51 3 0,15 0,02 92 1659 56 140,8|1,64| 67159

50703004 | Tampa do atuador 22,328,432 C Peca UN | 0,25 240| 18| 7 5 0,25 0,03 9 24 0,4 4,9 |1,64 8| 17
Bloco Came Selec¢ao Peca

50704001 | Descarga 12 32 alim. UN | 0,25 160| 12| 5 2 0,1 0,02 4 7 0,0 2,7 [1,64 41 9

50704002 | Haste do paléto Peca UN | 0,25 664| 51| 19| 20 1 0,08 64 443 18,1 |21,5(1,64| 35| 99

XXX




10402008 | Vedante GUA213 Comércio| UN | 0,50 720( 60| 13| 15 0,75 3 0,05 75 209 9,0 (14,8(1,64( 24| 99
10402003 | Vedante DE062 Comércio| UN | 0,50 1001 77| 28| 15 0,75 3 0,05 96 945 14,8 |31,0|1,64| 51|147
50704003 | Chapa limite palto Peca UN | 0,25 320| 25 9 5 0,25 2 0,03 12 42 0,7 6,5 11,64 11] 23
Parafuso Cabeca Cdnica Sext. Comércio
10102004 | Interior M4x8 UN | 0,50 560( 47| 10 1 0,05 1 0,02 26 56 0,6 7,5 1,64 12| 38
10201020 | Cavilha Maci¢a #3x9.8 Comércio| UN | 0,50 2561 197| 74 1 0,05 1 0,02 108 | 2980 10,8 |54,7|1,64]| 90[198
10201030 | Cavilha Macica @4x23.8 Comércio| UN | 0,50 641 49| 18 1 0,05 1 0,02 27 185 0,7 13,6]1,64 22| 49
10701012 | Perno Roscado M5x6 Comércio| UN [0,50| 320| 27| 6| 1 0,05 1 0,02 15 18 02 |43|164| 7| 22
50802009 | Mola @12x@1x32 Peca UN | 0,25 960( 74| 28 5 0,25 2 0,03 37 381 6,1 [19,7|1,64| 32| 69
10802003 | Porca Autoblocante M5 Comércio| UN | 0,50 1521| 117| 44 1 0,05 1 0,02 64| 1048 3,8 [32,4|1,64| 53(118
50704005 | Perno Excéntrico Peca UN | 0,25 720( 60| 13| 20 1 5 0,08 75 209 25,0 |15,3|1,64| 25100
50704006 | Casquilho de Ajuste Peca UN [ 0,50 1281| 99| 37| 20 1 5 0,08 148 2026 67,4 |45,8|1,64| 75(223
Parafuso Cabeca Cilin. Sext. ..
10101020 | Interior M4x40 comerciol yn | o,25| sso| es| 25| 1 0,05 1 0,02 20
Came Selecdo Descarga 12 32 Peca
50704007 | alim. UN | 0,50 160| 13| 3 7 0,35 2 0,03 11 7 0,2 2,7 [1,64 4| 16
Parafuso Cabeca Cilin. Sext. Comércio
10101004 | Interior M3x8 UN | 0,25 1920| 148 55 1 0,05 1 0,02 44 915 6,1 [30,4|1,64( 50| 94
50705004 | Mola #6.8x(30.8x23.5 Peca UN | 0,50 240 20| 4 5 0,25 2 0,03 15 14 0,4 3,8 [1,64 6| 21
50705002 | Leva do Jack Peca UN | 0,50 241 19| 7 5 0,25 2 0,03 14 35 0,4 59 (1,64 10| 24
50705003 | Anilha aperto da leva Peca UN | 0,50 241 19| 7 5 0,25 2 0,03 14 35 0,4 59 (1,64 10| 24
50705001 | Coluna da leva do Jacks Peca UN | 0,50 240( 20 4 7 0,35 2 0,03 17 16 0,4 4,0 11,64 7] 24
10202005 | Cavilha para mola @4x26 Comércio| UN | 0,25 80 6 2 1 0,05 1 0,02 2 2 0,0 1,2 |1,64 2 4
Parafuso Cabeca Cilin. Sext. Comeércio
10101009 | Interior M3x30 UN | 0,25 160| 13| 3 1 0,05 0,02 4 2 0,0 1,6 | 1,64 3] 7
50816001 | Base Disparador Peca UN | 0,50 161 12 4 2 0,1 0,02 7 12 0,0 3,5 11,64 6| 13
10102007 | Parafuso Cabecga Cdnica Sext. | Comércio| UN | 0,25 560| 43| 16 0,05 0,02 13 77 0,5 8,8 (1,64 14| 27
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Interior M4x16

50816002

Disparador Mola

Peca

UN

0,50

160

13

0,25

0,03

10

0,2

2,5

1,64

14

10701003

Perno Roscado M3x6

Comércio

UN

0,25

240

18

0,05

0,02

14

0,1

3,8

1,64

12
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Anexo 1. Ficha de producéo base

FICHA DE PROUCAO 2016 N2 Caixa
F;xvlugal
W
Data: MAQ:MOD - Gr:
Cédigo Designagao Material Qtd. Prazo Stock
Referéncia
Operagdes: ‘ ‘ ‘ || ‘ |
Corte matéria-prima | 1 Torno CNC| 4 | Eros3o penetragdo| 7 Polimento | 10 Recozer | 13 Pintura| 16
Torno mecadnico | 2 Fresadora CNC| 5 Retificagdo H. } 8 Armazém | 11 Laser ‘14 Rectificagdo Cilin.| 17
Fresadora mecanica | 3 Eros3o por flo| 6 | Banca| 9 iControl./Qualidad.‘ 12’ Zincagem ‘ 15 18
I
NOTAS ESPECIAIS:
Operagdo / Tempo de execugdo
Ne Operagdo Data Horalnicio| HoraFinal |Total horas Data Operador Qtd.
Control: Total de horas 0

XXX



Anexo J. Ficha de producéo preenchida

FICHA DE PRODUCAO 2016 N 496 Caixa 18

Poctugal

Data: 20/06/2016 MAQ:MOD - Futur 5C - PA {Sem fecho) Gr: 07

Codigo 50702001 Designagédo Material Qtd. Prazo Stock

Referéncia 203508 Base atuadores das cames do anel Certal 7,022 40 04/07/2016 2

Operacdes: | T bl || ‘
Corte matéria-prima | 1 Torno CNC| 4 | Erosdo penetraco| 7 Polimento | 10 Recozer | 13 Pintura 16
Torno mecanico 2 Fresadora CNC| 5 RetificagdoH. | 8 Armazém | 11 Laser ‘ 14 | Rectificagdo Cilin.‘ 17
Fresadora mecénica | 3 Eros3o por fio| 6 | Banca| 9 iControl JfQualidad } 12} Zincagem | 15| 18

£ \ 1 |

NOTAS ESPECIAIS:

Operagdo / Tempo de execugdo

Ne Operagdo Data Hora Inicio Hora Final | Total horas Data Operador Qtd.

Fornecimento Externo:

Em conformidade __ Sim __ Ndo

Controlo Final:

Em conformidade ___ Sim ___Nao

Obs:

Control: Total de horas 0

Em caso de espago ndo suficiente nas operagdes de maquinagéo, por favor escrever datas, tempos e operadores nas notas especiais
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