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RESUMO

PALAVRAS CHAVE

Industria/setor téxtil, Digitalizagdo, Industria 4.0, Desmaterializacdo, Fabricacdo
inteligente.

RESUMO

A digitalizacdo dos processos €, cada vez mais, o foco das organizacdes, uma vez que
pode ser um trunfo para o seu desenvolvimento e para estar um passo a frente da
concorréncia. A velocidade a que a economia e a industria crescem atualmente, e a
necessidade de rastreabilidade dos processos, provoca a necessidade inequivoca da
informacdo estar disponivel a qualqguer momento e em qualquer lugar, bem como as
suas analises para que a resposta a qualquer problema que se levante seja on time.

Assim, é importante que as empresas se adaptem a este tipo de realidade e adotem
politicas de inovagdo nos seus produtos e normalizagao dos seus processos produtivos,
por forma a permitir uma rapida adaptagdo as constantes mudangas que ocorrem no
mercado.

O presente trabalho trata destas vertentes, uma vez que procura detetar
oportunidades para a reducdo da utilizacdo do papel, e consequente digitalizacdo dos
processos, que possam ser inseridas num programa com foco na Industria 4.0.

Todo o trabalho descrito neste documento foi desenvolvido entre fevereiro e julho de
2019, na MCS Textile Solutions, Lda, uma empresa do setor téxtil que se dedica a
producdo e comercializacdo de passamanarias e a comercializacdo de linhas de
costura, fita de contacto e acessorios.

Todos os objetivos estabelecidos no inicio do estdgio foram alcancados e novos
desafios que foram surgindo no decorrer do estdgio, propostos pela direcdo da
empresa que acompanhou todo o processo, foram ultrapassados com sucesso. Como
garantia de relevancia e qualidade deste trabalho para a empresa, todos os projetos
apresentados foram implementados ou sé-lo-3o a curto prazo, tendo ja estimada uma
poupanca total anual de cerca de 4.800€.

Em paralelo, esta experiéncia permitiu uma aprendizagem e crescimento continuos, no
sentido em que permitiu um forte desenvolvimento a nivel pessoal, tendo ainda
possibilitado um desenvolvimento e melhoria da empresa.
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ABSTRACT

KEYWORDS

Industry / textile sector, Digitalization, Industry 4.0, Dematerialization, Smart
manufacturing.

ABSTRACT

The digitalization of processes is increasingly the focus of organizations, as it can be an
asset to their development and to being one step ahead of the competition. The speed
at which the economy and industry grow today and the need for process traceability
leads to the need for unavailable information, available anytime and anywhere, as well
as their analysis to answer any problem on time.

Thus, it is important that companies adapt to this type of reality and adopt innovation
policies in their products and normalization of their productive processes, in order to
allow a quick fit to the changes that occur in the market.

This paper deals with that, as it is possible to detect opportunities to reduce paper use
and consequent digitalization of processes, which can be inserted in a program focused
on Industry 4.0.

All work described in this document was developed, between February and July 2019 at
MCS Textile Solutions, Lda, a textile company dedicated to the production and
marketing of trimmings and the sale of sewing threads, contact tape and accessories.

All the objectives set at the beginning of the internship were met and the new
challenges that occurred during the internship, proposed by the management of the
company that accompanied the entire process, were successfully overcome. As a
guarantee of relevance and quality of this work for a company, all projects presented
have been implemented or will be in the short term, having already estimated total
annual savings of around € 4,800.

At the same time, this experience allowed for meaningless continuous learning and
growth, which allowed for a high level of personal development, as well as the
development and improvement of the company.
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LISTA DE SIMBOLOS E ABREVIATURAS

Lista de Abreviaturas

BD Base de Dados

FAP Ficha de Amostra Padrao

FPA Ficha de Pedido de Amostra

FPEL Ficha de Pedido de Ensaios Laboratoriais
loT Internet of Things

MCS MCS Textile Solutions, Lda

OF Ordem de Fabrico

PA Pedido de Amostra

RCP Registo de Controlo de Producgdo
RP Registo de Producdo

RPD Registo de Produgdo Diario

RQP Registo de Quantidades Produzidas
S| Sistema de Informacao

SGD Sistema de Gestao Documental

Lista de Unidades

€ euro
mm milimetro
S segundo

A caminho da Industria 4.0 no Setor Téxtil:
Digitalizagdo da documentagdo de apoio a produgdo

Patricia Miguel Rego Neves



LISTA DE SIMBOLOS E ABREVIATURAS XIV

A caminho da Industria 4.0 no Setor Téxtil:
Digitalizagdo da documentagdo de apoio a produgdo Patricia Miguel Rego Neves



GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS

Ato de entrancar varios fios no sentido longitudinal, formando,

Entrancados essencialmente o que é vulgarmente conhecido como cordas ou
corddes.

J d Processo de tecelagem que permite gravar letras, simbolos e padrdes

acquar mais complexos nos tecidos.

Lanificios Produtos feitos a base de La.

Tailor Made Solucdes desenvolvidas a medida do cliente.
Ato de tecer, através do entrelagamento de fios de trama

Tecelagem . . . e .
(transversais) com fios de teia (longitudinais), formando tecidos.

Tinturaria Processo responsavel pelo tingimento das fibras, inicialmente em cru.
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INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

1.1 Contextualizacdo

O presente projeto foi desenvolvido na MCS Textile Solutions, Lda., no ambito do
estagio curricular do segundo semestre do ano letivo 2018/2019. Assim, um dos
principais objetivos do presente estagio foi o desenvolvimento desta dissertacdo de
mestrado, bem como a criacdo de uma ligacdo entre o mundo académico e
profissional, com vantagens para ambos os lados. Este estagio foi essencial para a
aquisicdo de experiéncia e conhecimentos na area da industria téxtil, nomeadamente,
na industria de passamanarias e ainda na melhoria continua de processos, que
atualmente é um dos assuntos mais falados em qualquer tipo de industria.

A MCS é uma industria do ramo das passamanarias (fitas, elasticos, corddes, fechos de
correr, etc.), pelo que se trata constantemente de negdcios de céntimos. Assim, com o
objetivo de procurar obter o maior lucro possivel, qualquer melhoria que possa ser
implementada a um processo, é fulcral em todo o negécio.

Atualmente, todas as industrias procuram, dentro dos possiveis, acompanhar a mais
recente revolucdo industrial (Industria 4.0), pelo que é necessario criar nas
organizacBes uma predisposicdo natural para a mudanca. Para comecar, é necessario
otimizar, monitorizar e medir todos os processos, sendo que para isso é essencial
transformar os dados (documentos geralmente em suporte fisico) em informacao, que
possa ser lida, interpretada e corrigida em tempo real.

A missdo da MCS passa por apoiar os parceiros de negdcios, oferecendo solucdes de
alta performance técnica, com um servico de qualidade superior (feito a medida) a
precos competitivos. Para isso, é necessdrio que todas as etapas de producdo sejam
pensadas e analisadas ao pormenor com vista a otimizacdo dos processos,
conseguindo assim manter o nivel de servico, reduzindo custos e por consequéncia,
aumentando os lucros.

1.2 Objetivos

O principal objetivo do presente trabalho consiste na transformacdo de dados em
informacdo e, consequente, reducado de documentacao fisica, com vista a uma "Fabrica
Sem Papel".

Uma vez que ja estava implementado, na organizagao, tanto um Sistema de
Informacdo (Sl), como um Sistema de Gestdo Documental (SGD), o foco principal do
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trabalho centrou-se na procura pela melhor forma de utilizar estes mesmos servigos,
gue permitam uma tomada de decisdo on time.

Assim, perante a situacao encontrada, e utilizando os recursos disponibilizado pela
empresa, foram desenvolvidos varios projetos com vista a melhoria dos processos,
nomeadamente:

e Projeto 1: Registos de Producdo Digital - Area Téxtil - Acabamentos e
Bobinagem

e Projeto 2: Etiquetas Reutilizaveis

e Projeto 3: Redugdo das Ordens de Fabrico Impressas

e Projeto 4: Pedidos de Amostra Digital

e Projeto 5: Registos de Producio Digital - Area N3o Téxtil - Tailor Made

Todo o trabalho desenvolvido com vista a realizacdo dos projetos apresentados sera
apresentado ao longo do presente relatério, bem como todas as respetivas conclusées.

1.3 Metodologia cientifica utilizada

Para a elaboracdo da presente dissertacdo foi utilizada a metodologia Action Research
gue consiste numa abordagem colaborativa que tem como objetivo desenvolver
solucdes para problemas reais das organizacdes. Esta metodologia foi implementada
pela primeira vez por Lewin, em 1964. Resumidamente, o Action Research é um
processo iterativo onde cada etapa comec¢a com uma estratégia que pretende
responder a uma questdo tedrica. Durante esse ciclo de pesquisa, as questdes vao
alterando, sendo mote para a proxima etapa e assim sucessivamente. Todas as etapas
incluem diagndstico, planeamento da acdo, acdo e avaliacdo dessa mesma acao [1].

Diagnéstico
Avaliagio Ciclo 3:
da Acdo Atuandono  Planeamento
conhecimento da Agdo

Diagndstico

N

Compreendendo  Planeamento
oclientee o da Agdo

\proieto /
Agdo
Ciclo 1: \

Provocando os  Planeamento
problemas da Acdo

p S

Figura 1 - Os trés ciclos da espiral do Action Research [1]

Avaliagdo
da Agdo

Contexto
e
propésito

Diagnéstico

Avaliacio
da Agdo
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Por forma a elaborar o presente relatério, foi seguida a seguinte metodologia:

e Analise da estrutura e organizacao da empresa;

e Pesquisa bibliografica com vista a encontrar possiveis solucdes e retirar ilacdes
para eventuais desenvolvimentos;

e Acompanhamento do dia-a-dia dos vdarios colaboradores, nos varios
departamentos, por forma a detetar oportunidades de eliminacdo do papel;

e |dealizacdo e planeamento dos varios projetos a desenvolver;

e Andlise da viabilidade de implementacdo dos varios projetos;

e Planeamento da implementacdo dos varios projetos;

e Implementac¢do dos varios projetos propostos;

e Andlise final aos resultados obtidos apds a implementacao dos projetos;

e Redacdo do presente relatério.

1.3.1 Calendarizagdo

Uma vez que o objetivo principal deste projeto é bastante abrangente, é necessario
gue numa primeira fase seja feito o levantamento do estado atual da empresa, no que
diz respeito a utilizacdo do papel no chdo de fabrica. Para tal, € necessario acompanhar
o dia-a-dia de trabalho dos colaboradores nos varios departamentos. Desta forma, foi
possivel detetar varias oportunidades de eliminacdo da utilizacdo de papel.

No Diagrama de Gantt apresentado de seguida (Figura 2), é possivel observar a
cronologia da realizagdo das varias tarefas, respetivas datas de inicio e de fim de cada
atividade, assim como a sua duragao.

Elaboragio da Tese | —

Projeto 5 I
Projeto 4 ]

Projeto 3 |
Projeto 2 |

Projeto 1 |

Detecdo de Oportunidades |G
01/02/2019 03/03/2019 02/04/2019 02/05/2019 01/06/2019 02/07/2019 01/08/2019 31/08/2019

Inicio M Duragdo

Figura 2 - Diagrama de Gantt correspondente a calendarizacdo da dissertagdo

1.3.2 Reunibes de acompanhamento

Ao longo de todo o periodo de estagio foram realizadas, na empresa, com o
Orientador na Organizacdo, reunides semanais de acompanhamento, todas as
segundas-feiras, com o objetivo de fazer um ponto de situacdo ao trabalho
desenvolvido, bem como definir tarefas para a semana em curso.
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1.4 Estrutura da dissertacao

A presente dissertacdo, intitulada " A caminho da Industria 4.0 na Industria Téxtil:
Digitalizacdo da documentacdo de apoio a producdo ", encontra-se dividida em seis
capitulos principais.

O primeiro capitulo, "Introducdo"”, comeca por fazer uma contextualizacdo do projeto,
apresentando igualmente os objetivos a que se propde. De seguida, é apresentada a
metodologia apresentada na elaboragdo deste trabalho, com a apresentagdo da
calendarizacdo para a realizacdo dos varios subprojetos, bem como das reunides de
acompanhamento. E ainda neste capitulo que é descrita a estrutura do presente
documento e apresentada, de forma breve, a empresa de acolhimento.

O segundo capitulo, "Revisdo Bibliografica", propde-se a realizar o enquadramento
tedrico ao projeto, sendo, por isso, dividido em trés subcapitulos. O primeiro é relativo
a Industria Téxtil, setor a que pertence a empresa de acolhimento, comegando por
apresentar a importancia do setor ao nivel internacional e nacional, seguindo-se a
contextualizacdo ao setor, com a sua histdria e as varias areas e, por fim, é focada a
area das Passamanarias, que é a area especifica em que se desenvolve este projeto. O
segundo subcapitulo é referente a Industria 4.0, comecando pela apresentacdo deste
tema, seguida pela apresentacdo dos primeiros passos para a implementacdo do
mesmo e terminando com os novos desenvolvimentos da darea, bem como a
apresentacdo de alguns trabalhos desenvolvidos nesta area. O terceiro subcapitulo
apresenta alguns trabalhos de investigacdo na area do Brainstorming e da Analise
SWOT, uma vez que foram as ferramentas utilizadas no decorrer do trabalho.

O terceiro capitulo, “Caracterizacdo da Empresa, dos Processos e do Problema” é, tal
com o préprio titulo indica, onde é caracterizada, mais aprofundadamente, a empresa
de acolhimento, nomeadamente a sua histéria, constituicdo, publico/setores alvo e
produtos, sendo, de seguida apresentados os seus processos e por ultimo o problema
detetado.

O quarto capitulo, “Desenvolvimento”, apresenta tudo o que diz respeito ao trabalho
desenvolvido, comecando por apresentar o Modelo de Desenvolvimento
implementado, seguida da fase de "Anteprojeto", onde se explica o motivo da escolha
dos projetos elaborados. Por fim surge o subcapitulo da "Implementacdo", onde sdo
descritos os projetos desenvolvidos, apresentando a situagdo inicial, a alteracado
realizada e a situacgao final de cada um.

O quinto capitulo é onde se encontram as principais conclusGes retiradas dos
resultados obtidos, bem como a apresentacdo das limitacdes e obstaculos sentidos ao
longo da elaboracdo do presente trabalho e ainda, sugestdes de trabalho futuro.

Por fim, o sexto e sétimo capitulos, sdo respetivamente, "Bibliografia e Outras Fontes
de Informacdo" e "Anexos", onde, no primeiro, sao apresentados os artigos e restantes
documentos em que se baseou este trabalho, e no segundo, as tabelas e figuras que
estdo por detras do trabalho desenvolvido.

A caminho da Industria 4.0 no Setor Téxtil:
Digitalizagdo da documentagdo de apoio a produgdo Patricia Miguel Rego Neves



INTRODUCAO

1.5 Empresa de acolhimento

O presente trabalho foi desenvolvido na MCS Textile Solutions, Lda - com sede na Zona
Industrial de Campo, Valongo - uma industria do setor téxtil, certificada segundo a ISO
9001 e IATF 16949, que se foca na producdo e comercializacdo de passamanarias (fitas,
precintas, eldsticos, corddes, etc.), fechos de correr, fitas de contacto e acessorios a
medida para diferentes aplicagGes. Este assunto serd tratado com mais detalhe no
terceiro capitulo do presente documento.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Alndustria Téxtil

2.1.1 Aimportdncia da industria téxtil em termos internacionais

De acordo com a Organizacdo Mundial do Comércio (OMC) e com a sua recém-
divulgada World Trade Statistical Review 2018, o valor atual das exportacdes mundiais
de téxteis totalizou os 296, 1 bilides de ddlares (US S) e de vestudrio os 454, 5 bilides
de ddlares, em 2017. Com um aumento de 4.2% e 2.8%, respetivamente, face ao ano
anterior, sendo a primeira vez, desde 2015, em que se verifica o crescimento das
exportacdes mundiais de téxteis e vestuario [2].

Tal como se pode verificar no grafico da Figura 3 e Tabela 1, a China, a Unido Europeia
e a india, apresentam-se como os trés maiores exportadores téxteis do mundo, em
2017, representando, no total, 66,3% das exportacdes mundiais de téxteis, em
comparagdo com os 65,9% registados em 2016. Para este crescimento, todos os trés
primeiros apresentaram crescimento individual, nomeadamente 5,0% para a China,
5,8% para a UE e 5,9% para a india. Em quarto lugar mantém-se os Estados Unidos,
correspondendo a 4,6% das exportagdes, mantendo o valor do ano anterior [2].

Dez Maiores Exportadores de Téxteis em 2017
(em Bilices de Daélares e Variagdo Percentual Anual )

120.0 20.0%
2 $109.9

*
$100.0
15.0%
$80.0
$69.3 10.0%
$60.0
° . - & 5.0%
$40.0 .
0.0%
5200 $17.2 g3 P
I l g = $9.2 $8.0 $7.6 $7.4
i HE B B m e = __
EUA

China Unido India Turquia Coreia Replblica Paquistio Hong Vietname
Europeia do Sul da China Kong,
(28) China

™ Valores de Exportagdio & Variagéio Percentual Anual (%) Data: WTO (2018)

Figura 3 - Dez Maiores Exportadores de Téxteis em 2017
(em BiliGes de Délares e Variagado Percentual Anual ) [2]
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Tabela 1 - Dez Maiores Importadores e Exportadores de Téxteis em 2017
(em BiliGes de Dodlares e Percentagem) [1]

2017 | 2000 | 205 | 2010 | 2017 | o107 ao15 | 016 | 20w

China (1) 110 | 104 | 203 | 205 | 371 5 -3 o 5
Unido Eurppeia (28] &9 367 | 349 | 270 | 234 ] -14 1 [
Para fora da EU [28) i | 35 55 81 71 -] 14 [+] 5
India 17 35 4.1 5.1 5.8 i £ £ £
Estados Unidos da América 12 7.1 [ 51 45 45 2 -3 -7 5
Turguis 11 24 35 36 39 4 A2 o 5
Republica da Coreia 10 8.2 5.1 8.4 33 -2 11 £ -2
Repdblica da China ] 7.7 4.8 EX] 3.1 -1 £ = 3
Paguistha [2) ] 29 35 31 27 ] -9 -7 4
Hong Kong. China 8 . 5 <7 13 -2
Exportacdes Domésticas 0 0.8 0.3 0.1 0.0 -15 -30 £ 7
Re-sxoortacies 8 i s £ i 5 -7 -13 -4
Vietnamae [2) 7 0.2 04 1.2 .5 13 & 12 18
Acima de 10 25 | 800 | 830 | 837 | 864 = i 2 =
TG | e R
UniSo Europeis (28] T4 352 | 336 | 2179 | 233 0 12 1 -1
Para fora da EU (28) 31 95 | 100 | 01| a7 2 -5 1 5
Estados Unidos da Amdrica 2B 98 105 B.E B9 3 £ =3 2
China (1] 17 7.8 7.2 65 5s 0 £ 12 4
Vietname [2] 14 0.8 16 16 43 10 & 1 5
Bangladesh ] 0s 1.1 1r 20 11 21 i ri
lapio 2 30 2.7 2.7 26 2 -8 0 3
Hong Kong, China 7 = = e = & -5 13 4
Impartactes Retidas [2) = 08 03 01 = =
Turquia 7 13 21 15 12 1 12 -2 12
__Méien (3] [ 36 28 19 2.0 3 2 4 1
Indonesia [ 0.8 04 15 19 5 2 3 4
Acima de 10 10 | €31 (€0 | s63 | 3] o | o | o | o

(1] incluem zonas de processamento significativas
[2) Estimativas do secretariade
(2] As importagtes sao avaliadas

2.1.2 Aimporténcia da industria téxtil em termos nacionais

De acordo com a Associagdao Téxtil e Vestudrio de Portugal (ATP), em 2018, as
exportagdes portuguesas de téxteis e vestuario, tiveram um crescimento face ao ano
anterior de 2%, totalizando o valor de 5.314 milhdes de euros, sendo este o valor mais
alto de sempre [3]. A ATP destaca como categoria "mais dinamica" o Téxtil Lar
(categoria onde se enquadram os mais variados téxteis produzimos para o lar, desde
tapetes, roupas de banho, de cama, etc.), uma vez que, no que diz respeito as
exportagdes, apresentou um aumento de 5% face ao ano anterior. Por sua vez, o
vestudrio, apenas apresentou um aumento de 1.4% [3].

A caminho da Industria 4.0 no Setor Téxtil:
Digitalizagdo da documentagdo de apoio a produgdo Patricia Miguel Rego Neves

12



REVISAO BIBLIOGRAFICA

A semelhanca do ano 2017, também este ano a Espanha é o principal destino das
exportacdes portuguesas de téxtil e vestuario, com uma quota de 31,9%, embora
tenha registado uma queda de 3,9% face ao ano anterior [3]. Contrariamente, a Italia
foi o destino que apresentou o maior crescimento, na ordem dos 85 milhdes de euros,
correspondendo a 34,8%, passando a representar 6,2% do total das exportacdes do
téxtil e vestuario [3]. Outros paises que se destacam sdo a Holanda, com um
crescimento de 12,2% (24 milhdes de euros) e a China, com um crescimento de 62,1%
(22 milhdes de euros) [3]. Relativamente as quedas, dentro do ranking dos cinco
principais destinos, é de salientar o Reino Unido, com uma descida de 3,3% das
exportacdes [3].

Segundo dados divulgados em abril do presente ano (2019), pela ATP, em janeiro e
fevereiro de 2019, as exportacdes da industria téxtil e vestudrio totalizaram 880
milhdes de euros, correspondendo a mais 1,1% do que em igual periodo de 2018 [4].

2.1.3 Contextualizacdo da industria téxtil

Desde os primdrdios que a industria téxtil aparece vulgarmente associada ao vestuario
e a necessidade basica que o ser humano criou de se vestir, inicialmente com o
objetivo de cobrir o corpo como protecdo ao frio, mas rapidamente esse objetivo se
transformou numa necessidade moral de "cobrir o corpo" (pudor) [5].

Ao longo dos anos, e com o préprio desenvolvimento do ser humano, o ato de vestir,
passou a ser uma forma de diferenciacdo entre os varios niveis da sociedade, o que
levou ao aparecimento de varias profissdes especializadas no tema, tais como o
Artesdo de Tecelagem, de Tinturaria e de Alfaiataria, que sdo ja profissdes milenares

[5].

Mas foi no século XVIII, no Reino Unido, que se deu a Revolugdo Industrial, aguando da
aplicacdo da maquina a vapor aos teares (maquinas utilizadas no processo de
tecelagem), o que permitiu produzir em grandes séries, o que até entdo era feito
artesanalmente, permitindo o aumento de produc¢ao e, consequente, a possibilidade
de exportar. Foi por volta desta altura que Portugal e o Reino Unido assinaram o
Tratado de Methuen, que regulava a troca de tecidos ingleses por vinhos portugueses

[5].

Ainda assim, a Industria Téxtil chegou ja tarde a Portugal, aparecendo as primeiras
fabricas, mas muito raras, ainda no século XVIII, devido a forte pressdo e desconfianca
colocada pelo governo portugués a este tipo de industrias [5]. Por este motivo é que sé
no século XIX, a Industria Téxtil surgiu em Portugal, com forte expressao, e por alturas
da Il Guerra Mundial, ja se observavam grandes impérios industriais téxteis, como
FiacOes, Tecelagens, Acabamentos, Téxteis-Lar, e até mesmo fabricas ja verticalizadas
ao extremo, em especial no Norte do pais (Porto e localidades limitrofes, Covilhd e em
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todas as localidades da Serra da Estrela, Vale do Ave, de Guimaraes a Vizela, de Fafe a
Vila do Conde, de Santo Tirso a Famalicdo) [5].

Nos anos seguintes, comecam entdo a surgir as varias subdivisdes da Industria Téxtil,
comecando obviamente pelas Tecelagens, pois é onde sdo feitos os rolos de tecidos
gue dardo origem aos mais variados tipos de produtos [5]:

e Industria da Confecdo - surge com o conceito de vestudrio em série (pronto-a-
vestir), afirmando-se s a partir dos anos 60.

e Industria das Malhas - surge associada ao conceito de lanificios e autonomiza-
se nos anos 30 e 40, inicialmente em Lisboa, mas posteriormente transferindo-

se para outras regides, de acordo com as matérias-primas utilizadas (I3,
algodao, linho, seda, entre outros).

e Industria de Peles e Curtumes - surge, como primeiros esboc¢os, no século XVI,
assistindo-se a uma concentracdo de artesdaos dos curtumes em Guimaraes,

Porto e Alcanena, que ainda hoje sdo os polos aglutinadores deste setor em
Portugal, disseminando-se posteriormente pelo resto do pais, tais como
Alentejo, Serra da Estrela, Lisboa e Madeira [6].

e Industria de Passamanarias - surge ainda na idade média, como passement, que
era o nome dado aos cintos trangados utilizados na época, e foi evoluindo para
corddes, fitas diversas, entre outros, deixando de ser apenas meros

ornamentos, ganhando alguma importancia, ndao apenas ao nivel estético, mas
também funcional [7].

2.1.4 Passamanarias

As Passamanarias sdo um ramo da Industria Téxtil que é frequentemente comparado
com “fabricas de bonecas”, quando colocadas lado a lado com as grandes fabricas de
tecidos. De facto, as passamanarias, tal como dito ja anteriormente, sdo responsaveis
pela producdo de corddes, fitas, elasticos, entre outros, logo artigos de pequena
dimensdo, quando comparado aos rolos de tecidos com pelo menos dois metros de
largura, que é comum associar a este ramo [8].

Contudo, apesar da menor dimensdo, a mao de obra necessdria para este tipo de
industria é, necessariamente, mais especializada e rigorosa, uma vez que existem
poucas industrias deste tipo espalhadas pelo mundo — logo, pouca possibilidade de
aprendizagem — e ha pouquissimo espaco para erros, uma vez que se trata de um
negdcio de baixo valor, negociado até a centésima do préprio céntimo [8].

No que diz respeito aos processos, estes sdo muito semelhantes aos processos da
industria de tecidos [8], como esta descrito no diagrama da Figura 4.
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Tecelagem Inspec¢ao

Urdissagem (]1] Acabamentos (S
Entrangados Embalamento

Figura 4 - Processos da Industria de Passamanarias

Ap0ds a aquisicdo de todas as matérias primas necessarias para a producao de um dado
artigo - em geral, a matéria prima utilizada é fio — dd-se inicio ao processo de
Urdissagem. Quando orientado para a Tecelagem, este processo consiste na
preparacdo dos Orgdos de teia, com o auxilio da Urdideira (maquina responséavel por
este processo), isto é, passagem dos fios, originalmente em cones de plastico ou
cartdo, para os Orgdos metdlicos (Figura 5), de modo a que estes fiquem ordenados de
uma determinada forma, que permita a elaboracdao do artigo pretendido. Quando
orientado para os Entrancados, o processo é semelhante, contudo, a mdaquina
responsdvel é a Caneleira que, tal como o nome indica, preparar as canelas [8].

Figura 5 — Orgdos de Teia (MCS Textile
Solutions, Lda)

De seguida, dependendo do tipo de artigo em questdo, segue-se o processo de
Tecelagem ou Entrancados (Figura 6), que s3o 0S processos responsaveis por
transformar a matéria-prima nos produtos finais pretendidos, isto é, os fios oriundos
dos dérgdos ou canelas é transformado em fitas ou corddes, respetivamente. Muito
brevemente, a principal diferenca entre estes dois processos é as maquinas utilizadas e
os artigos que destes processos resultam [8].
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Tecelagem Entrancados

A g
4
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Figura 6 - Tecelagem vs. Entrangados

Seguem-se entdo os Acabamentos, sendo estes opcionais. Nesta etapa, os artigos
anteriormente produzidos, quando necessario, sdo submetidos ao calor e/ou a banhos
quimicos para ganhar estabilidade dimensional e de cor, ou outras caracteristicas de
resisténcia, como por exemplo, resisténcia ao fogo, prova de agua, resisténcia aos
raios ultravioleta, entre outros [8].

Para terminar, o Ultimo processo é a Inspecdo e Embalagem, etapa em que os
produtos sdao inspecionados por colaboradores especializados e preparados em caixa,
bobines, carretas ou discos (Figura 7), para serem enviados para o cliente final [8].

Figura 7 - Formas de Bobinagem
(Corddo Vermelho em Tubo, Fita Branca em Carreta e Precinta
Preta em Disco)
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2.2 Alndustria 4.0

A cada dia que passa, a velocidade na geracdo de dados aumenta exponencialmente,
essencialmente devido aos avancgos na internet, dos dispositivos moveis, do universo
dos sensores e da informagdao em cloud [9]. A forma como as pessoas interagem com
as organizagdes, os dados produzidos por estas e a taxa a qual ocorrem as transacoes,
criam desafios didarios no armazenamento, processamento e andlise dos dados.
Contudo, se for encontrada uma forma de extrair valores desses mesmos dados,
permite a organizacdo uma vantagem competitiva significativa perante o mercado
[10].

A Industria 4.0, é um conceito relativamente recente, tendo sido pela primeira vez
mencionado em 2011, na Hannover Messe, na Alemanha (uma das maiores feiras do
mundo dedicada ao setor industrial) [11]. O fundamento basico da Industria 4.0
prende-se com a conexdao de mdquinas e sistemas, através da criacdo de redes
inteligentes que envolvem toda a cadeia de valor, com o principal objetivo de controlar
todos os processos de producdo de forma autdonoma. Deste modo, as organizacdes
terdo capacidade e autonomia para realizar a manutengao programada, prever falhas
nos equipamentos e preveni-las, e adaptar-se facilmente e rapidamente as novas
exigéncias e mudangas, tanto dos seus processos produtivos como do mercado em
geral [12]. No contexto das grandes revolugdes industriais, a Industria 4.0 é vista como
a Quarta Revolucdo Industrial (Figura 8), onde os computadores e automacdo se
reunem de forma integrada. A robdtica permite ligar os sistemas informaticos com as
maquinas no chdo de fabrica, uma vez que os primeiros estdo equipados com
algoritmos que permitem ler a informagdo e aprender com os dados capturados. Desta
forma, é possivel aumentar a eficiéncia e autonomia dos processos de producdo e
tornda-los mais personalizaveis (ou adaptaveis) [13].
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Figura 8 - Revolugdes Industriais a nivel mundial
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2.2.1 Primeiros passos na desmaterializagdo e automatizagcdo de processos e
procedimentos

Para o desenvolvimento e implementacdo da Industria 4.0, estdo identificados seis
principios basicos a seguir, com foco na evolucdo dos sistemas de producdo
inteligentes para os préximos anos [11], [14]:

1. Controlo da producdo em tempo real - aquisicdo e processamento dos dados
provenientes dos equipamentos no chdo de fabrica, permitindo a tomada de
decisdo em tempo real;

2. Orientagdo para Servigos - utilizagao de software orientado aos servigos;

3. Modularidade - produgdo de acordo com a procura, permitindo flexibilidade
para alterar as tarefas de cada maquina facilmente;

4. Descentralizacdo - a tomada de decisdes, pode, em parte, ser feita pelas
proprias maquinas, depois de inseridos parametros e condi¢Ges para tal. Para
além de as mdquinas receberem comandos, podem também fazer sugestdes
através do fornecimento de informacgdes relavas ao seu ciclo de trabalho;

5. Interoperabilidade - constante comunicag¢ao entre os sistemas e os utilizadores,
essencialmente entre os responsaveis de producdo e os equipamentos no chao
de fabrica, através de vdrios tipos de plataformas maéveis, ou ndo, em qualquer
momento e em qualquer lugar;

6. Virtualizacdo - criacdo de fabricas inteligentes, através da utilizacdo de
sensores, permitindo a rastreabilidade e monitorizacdo de todos os processos
remotamente.

Tudo isto so serd possivel através da automatizacdao dos processos e procedimentos,
contudo, tal situacdo apenas é exequivel gracas aos avanc¢os tecnoldgicos mais
recentes nas areas da engenharia e da informacao (Figura 9) [15]:

Figura 9 - Tecnologias que estdo na base da Industria 4.0 [14]
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e Internet of Things (loT) - em portugués, Internet das Coisas (IdC), consiste na
interconexdo digital de objetos/equipamentos, por meio de dispositivos
eletrénicos, com o objetivo de recolher e transmitir dados, lidos por sensores e
atuadores incorporados nos equipamentos [11], [14], [16];

e Big Data — como consequéncia da loT, existem varios tipos de dados e em
diferentes formatos a serem constantemente gerados por sensores, maquinas,
sistemas de producdo, entre outros. Estes dados s3do denominados por Big
Data, e depois de processados, sdo o que permite identificar inputs, padrdes ou
modelos que sdo fundamentais para a inovacdo sustentavel na Industria 4.0
[17];

e Realidade Aumentada — este tipo de tecnologia consiste em dispositivos moveis
equipados com sistemas de posicionamento que permitem representar em 3D
e em tempo real, vdrios tipos de equipamentos, estruturas, espacos, etc.
comprometendo-se, no futuro, a trazer ganhos tangiveis, como por exemplo na
area da manutengao, uma vez que permite a simulagao de ag¢des, de modo a
afinar processos antes da implementacao final [16];

e Manufatura Aditiva — este tipo de produgdo, procura, atualmente, baseando-se
na tecnologia de impressao 3D, mudar substancialmente as cadeias de
abastecimento atuais, uma vez que sdo o fator chave para a customizagdo em
massa, isto é, procuram reduzir o tempo de producdo, bem como os custos,
estando associado a criacdo de produtos “a medida do cliente” [18];

e (Cloud — a produgdo baseada neste tipo de tecnologia (em portugués, nuvem),
consiste num modelo de producdo em rede baseado em linhas de producdo
virtuais, que permite melhorar a eficiéncia de producdo e a otimizacdo da
afetacdo dos recursos, reduzindo os custos de produgdo, essencialmente, em
situacdo de procura variavel [16], [19];

e Ciberseguranga — é um dos principais desafios para o sucesso da Industria 4.0
Os problemas como falta de robustez nos Sistemas de Informacdo (SI), falhas
na transmissdo entre maquinas e com o servidor principal, ou até mesmo,
falhas pontuais do préprio SI, podem originar paragem indesejadas na
producdo. Para além disso, em caso de falha na Ciberseguranca, também a
organizacdo em si mesma esta em risco, uma vez que a principal arma de todas
as empresas é o seu know-how, que estd guardado no Sl e na Cloud [19].

2.2.2 Recentes avangos na Industria 4.0 e Smart Manufacturing

A continua e crescente implementagao da Industria 4.0. provoca nas organizagdes (na
pessoa dos seus representantes e colaboradores) um aumento significativo na vontade
e na procura por normas formas de alargar esta metodologia aos mais diversos
processos. Assim, varios tém sido os avangos ao abrigo da Industria 4.0, com o intuito
de incluir os servicos, a logistica, a area comercial, e até mesmo os préprios recursos
humanos nesta forma de estar, que é uma industria digitalizada e que interage de
forma inteligente e eficaz.
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Desta forma, surge a Smart Manufacturing, que consiste na implantacao da Industria
4.0 no chdo de fabrica e nos processos de fabrico, relacionando a comunicag¢do on
time, o rastreamento dos processos e dos produtos resultantes (através da
monitorizacdo da sua qualidade), o controlo da condicdo dos varios equipamentos (e
consequentes necessidades de manutengdo), entre outros, uma vez que estes sdo
cada vez mais novas preocupagdes, tanto para os clientes como para os fornecedores,
por forma a agilizar ao maximo os processos em que estdo a ser implementados [20].

Toda esta tecnologia melhora a capacidade dos sistemas em compartilhar informacgdes
e conhecimento, com o objetivo final de melhorar a produtividade, tanto ao nivel da
qualidade do produto (final ou intermédio), como da eficiéncia energética e da
seguranca [20].

Assim, é espectdvel que os sistemas de Smart Manufacturing venham a revolucionar o
design dos processos de fabrico atuais. Contudo, para que seja alcangado o sucesso
pretendido serda necessario que o0s sistemas se tornem mais ageis, programaveis,
controlaveis, interoperaveis, adaptaveis e seguros. Para tal, sera necessaria a criagao
de novas arquiteturas ao nivel dos sistemas, novas frameworks e novos modelos de
trabalho [19].

Na literatura da especialidade, é possivel encontrar diversos trabalhos na area da
Industria 4.0 (ver Tabela 2).

Tabela 2 - Compilagdo de trabalhos na area Industria 4.0

Referéncias

Descricdo do Trabalho
Bibliograficas ¢

Este artigo tem como objetivo apresentar um modelo de implementacgao
gradual da Industria 4.0 nas Pequenas e Meédias Empresas, que
atualmente trabalham de forma mais tradicional. O pretendido é que os
trabalhadores possam ter a oportunidade de evoluir cognitivamente a par
com a evolugdo tecnoldgica, promovendo uma simbiose entre mudanga
tecnoldgica e de mentalidade e habitos de trabalho e conhecimento
tecnoldgico dos trabalhadores. Tudo isto é fundamental uma vez que

. cada vez mais, essencialmente nos ultimos anos, tem havido uma
(Pinto et al, 2019)

21] exigéncia crescente por parte dos fornecedores em geral, no caso em

estudo, nos fornecedores da induUstria automédvel, exigindo
sistematicamente um aumento no nivel de qualidade e competitividade
dos produtos. Toda esta exigéncia obriga a necessidade de monitorizar
toda a producdo a distancia e em tempo real. Contudo, as empresas mais
pequenas (tradicionais) ndo tém capacidade para implementar uma
mudanca repentina para um sistema integrado de gestdo de producdo,
pelo que é necessario estabelecer uma estratégia para essa mesma

implementac¢do. Por forma a validar o modelo desenvolvido, este foi
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implementado num processo de corte de componentes para a industria
automoével, sendo avaliado o seu progresso e garantida toda a
rastreabilidade necessdria. Depois de analisados os resultados, torna-se

muito mais simples continuar a implementacdo nos restantes processos.

(Barbosa et al,
2018)
[22]

Este trabalho tem como objetivo apresentar uma solu¢do para o aumento
da autonomia dos centros de maquinagem utilizando um robo para
substituir o operador no momento da alimentagdo dos equipamentos. O
sistema consiste num robd incorporado no centro de maquinagem que
opera com base em padrdes previamente introduzidos, identificando as
pecas a recolher, por forma a saber onde as colocar, trazendo, assim
flexibilidade ao sistema. As operacdes de maquinagem sao extremamente
importantes no cendrio atual, tendo ja sido alvo de varios estudos com o
objetivo de otimizar trajetdrias e sistemas de alimentacdo. Contudo,
devido aos custos associados, apenas as grandes organizacdes tém
capacidade para investir nestes sofisticados sistemas. Assim, com o
sistema apresentado neste trabalho, espera-se que uma fresadora
equipada com este sistema seja capaz de funcbes em tudo semelhantes
aos sistemas mais sofisticados, permitindo extrair informagoes
importantes de controlo do processo, com vista as necessidades da
Industria 4.0.

(Santos et al,
2017)
[15]

Este trabalho propde e implementa uma arquitetura de Big Data Analytics
numa organizacdo multinacional (Bosch Car Multimedia - Braga), onde
todos os dados, desde a sua recolha a andlise, sdo tratados tendo em
consideracdo as diferentes velocidades de processamento que podem
existir em contexto real. A recolha e andlise de dados em tempo real é um
dos principais objetivos da Industria 4.0, onde pessoas, dispositivos,
infraestrutura e sensores podem comunicar constantemente, trocando e
gerando novos dados. Contudo, isto da origem a grandes volumes de
dados coletados, a velocidades cada vez maiores e de diferentes tipos,
resultando num fendmeno atualmente conhecido como Big Data. A
juncdo deste volume, variedade e velocidade de dados com a Industria
4.0 possibilita a melhoria e inovac¢do de forma sustentdvel das fabricas do
futuro.

(Ahuett-Garza &
Kurfess, 2018)
[20]

Este artigo pretende discutir tendéncias de algumas tecnologias
relacionadas com a Industria 4.0. Esta nova revolugdo industrial refere-se
a integracdo de uma multiplicidade de tecnologias e agentes com o
objetivo comum de melhorar a eficiéncia e a capacidade de resposta de
um sistema de producao, revolucionando os processos de planeamento e
gestdo das organizacbes. Fabrica inteligente representa, por isso, a
implementacdo da Industria 4.0 no chdo de fabrica, com auxilio de
elementos como Internet of Things, Big Data, Realidade Aumentada,
Manufatura Aditiva, Cloud e Ciberseguranca.
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(Qin et al, 2016)
[23]

Este artigo tem como foco a concecdo fundamental da Industria 4.0 e o
estado dos atuais processos de fabrico, bem como identificar as lacunas
de pesquisa entre os sistemas atuais e os requisitos da nova revolucao
industrial. Os rdpidos avancos na industria e na tecnologia deram origem
a chamada quarta revolugao industrial — Industria 4.0 — provocando uma
crescente procura, por parte das organizagdes, acerca deste assunto. No
entanto, os passos para a implementacdo da Industria 4.0 sdo ainda muito
incertos e ndo estdo claros, nem ao nivel tedrico (estudos). A principal
contribuicdo deste trabalho é, entdo, a criacdo de uma estrutura de
implementacdo da Industria 4.0.

(Mittal et al,
2018)
[24]

Este trabalho tem como objetivo apresentar uma revisdo critica aos

modelos de implementacdo, atualmente disponiveis, da Smart

Manufacturing (SM) e da
implementacdo por parte das Pequenas e Médias Empresas (PME). Os

Indlstria 4.0, do ponto de vista de

resultados deste estudo mostram que existe um numero limitado de
modelos adaptados as PME, contudo sdo apresentadas dicas para ajudar
no desenvolvimento de um modelo realista que reflitam as realidades
industriais das PME com maior precisdo.

(Ramos et al,
2018)
[25]

Este artigo tem como objetivo elaborar uma metodologia de avaliacao
entre os sistemas habitualmente utilizados e os novos orientados para a
Industria 4.0, usando um método de tomada de decisdo multicritério,
com o intuito de verificar se é possivel ambos partilharem especificacoes
de projetos de transformacdo digital, dentro de uma organizacdo. Este
problema levanta-se porque grandes empresas trabalham com os
chamados "sistemas legados" que em geral sdo bases de dados de
informagdo com o fim de padronizar a execucdo de atividades. No
entanto, com a chegada da Industria 4.0 é necessario implantar projetos
digitais que necessitam de ligacdes com esses sistemas legados para a
aquisicdo e troca de informa¢des. Como forma de avaliar o modelo
proposto foi utilizado como base um caso de estudo de uma empresa do
setor automoével, localizada no Brasil hd mais de 20 anos, com uma das
suas unidades na América do Sul (Colédmbia) cujos sistemas estdo a
levantar inumeras dificuldades de implementacdao de projetos voltados
para a Industria 4.0. Com o apoio do método de tomada de decisao
multicritério, foi possivel identificar que alguns dos sistemas poderiam
atender ao propdsito pretendido, permitindo uma flexibilizagdo para
personalizar certos pontos de integracao.

(Zhong et al,
2017)
[26]

Este trabalho fornece uma andlise abrangente a tdpicos associados a
Industria 4.0, como por exemplo, Internet of Things, Big Data, Manufatura
Aditiva, Cloud, entre outros, apresentando as semelhancas e diferencas
entre os temas. A quarta revolucdao industrial promete uma maior
flexibilidade na producdo, juntamente com a personalizacdo dos produtos
em massa, com cada vez maior qualidade, maior produtividade e menores
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prazos de entrega, o que traz varios desafios para as empresas. Ainda
neste artigo sdo apresentados os planos estratégicos governamentais e
das principais organiza¢Ges internacionais, na Unido Europeia, Estados
Unidos, Japdo e China, com vista a implementacdo da Industria 4.0. Por
ultimo, sdo apresentados os desafios atuais e as principais orientagbes
para o futuro.

Este artigo apresenta um duplo objetivo uma vez que, por um lado,
pretende concluir se o Lean e a Industira 4.0 se podem complementar, e
por outro se a Industria 4.0 é capaz de suportar métodos Lean especificos.

Isto é, a aplicacdo de ferramentas Lean pode aumentar significativamente
(Mayr et al, 2018)

27] o desempenho de uma empresa, sendo que por sua vez a Industria 4.0 é

considerada a nova tendéncia na industria. Deste modo, a combinacdo
destes dois resultou no termo “Lean 4.0”. Contudo, a literatura disponivel
sobre este termo ainda é muito reduzida, apresentando alguns

paradigmas que este estudo pretende resolver.

Perante a analise aos artigos e trabalhos apresentados é possivel constatar que
existem ainda varias lacunas no que diz respeito a implementacado da Industria 4.0, aos
mais variados niveis. Uma das maiores lacunas prende-se na adaptagao desta nova
realidade as Pequenas e Médias Empresas (PME), uma vez que a capacidade de
investimento imediato é menor, em comparacdo com Grandes Empresas, dificultando
a mudanga, pois ainda nao estao definidos os passos a dar. Para além disso, sao
apresentados alguns casos de dificuldade em ligar os sistemas originais (mais antigos)
com o0s novos sistemas desenvolvidos com vista a nova realidade industrial, correndo o
risco de se perder o histdrico que é informagao essencial para qualquer organizagao.
Para terminar, o ultimo artigo fala num novo termo “Lean 4.0.” que se pensa ser um
novo conceito que podera vir a ser muito falado, uma vez que junta Industria 4.0 e
Lean mas que até entao pouca informagdo ha disponivel sobre este assunto.

2.3 Trabalhos de Investigacdo com base em Brainstorming e Andlise SWOT

Existe uma lista vaga de ferramentas que sdo comummente utilizadas para o
planeamento e gestdo estratégica, bem como para a geracdo de ideias que permitirdo
esse mesmo planeamento. De entre todas as possibilidades, foram selecionadas o
Brainstorming e a Analise SWOT, uma vez que foram consideradas as que melhor se
enguadram no caso deste trabalho e sdo as que ferramentas habitualmente utilizadas
pela empresa na tomada de decisao.

Assim, foi necessario analisar a literatura da especialidade onde é possivel encontrar
diversos trabalhos na area do Brainstorming tal como se pode constatar na Tabela 3
apresentada de seguida.
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Referéncias
Bibliograficas

Tabela 3 - Compilacdo de trabalhos na area Brainstorming

Descrigao do Trabalho

(Al-Samarraie
&
Hurmuzan, 2017)
[28]

Este artigo tem como principal objetivo apresentar e compreender quais
as melhores técnicas de Brainstorming a utilizar de entre as varias opgoes
disponiveis. Existem varias técnicas de Brainstorming, todas elas com o
objetivo de desenvolver a criatividade dos individuos e a produtividade
durante as sessdoes de trocas de ideias, contudo, o conhecimento
disponivel relativamente ao potencial dessas mesmas técnicas é muito
limitado. Assim, foi elaborada uma revisdo a estudos anteriores sobre
alguns tipos de Brainstorming, tais como o Brainstorming tradicional
(TBS), o Brainstorming nominal (NBS) e o Brainstorming eletrénico (EBS),
fundamentada num total de 42 estudos sobre o uso dessas mesmas
técnicas. Os resultados dessa mesma revisdo revelam vdrios pontos a
favor do uso do TBS, NBS e EBS, aplicado a dareas especificas, bem como
algumas potencias oportunidades e desafios com que os alunos se podem
defrontar ao utilizar certas regras e técnicas de Brainstorming.

(Litcanu et al,
2014)
[29]

Este artigo, na pessoa dos seus autores, pretende comprovar que o Brain-
Writing, um método alternativo ao Brainstorming, pode ser um método
gue ajudaria, essencialmente, no setor da energia, com rapida resolugao
de pequenas falhas nos sistemas. O Brain-Writing (também conhecido
como a técnica 6-3-5) é uma ferramenta particularmente Util para grupos
de pessoas mais timidas que poderdo ser reticentes a uma troca de ideias
mais ativa. A técnica consiste em reunir um grupo de 6 elementos,
supervisionados por um moderador, em que cada participante deve
pensar em 3 ideias a cada 5 minutos e anota-las num papel. De seguida,
esse papel é passado ao elemento seguinte que deve ler as ideias 13
apresentadas e utilizd-las como inspiracdo para novas ideias. Sao
realizadas 6 rodadas, num total de 30 minutos, sendo que no final o grupo
deve alcangar um total de 108 ideias. Em suma, o Brain-Writing envolve
uma partilha silenciosa de ideias, o que permite minimizar o efeito de
possiveis conflitos interpessoais, domina¢do por parte de alguns
elementos do grupo, os diferenciais de niveis hierdrquicos, etc. Com o
objetivo de comprovar a sua teoria foram feitos estudos com 30 alunos
divididos em grupos de 6 elementos cada.

(Moulin et al,
2015)
(30]

Este artigo tem como objetivo apresentar um sistema de suporte a
colaboracgdo a distancia, como por exemplo a realizacdo de Brainstorming
por videoconferéncia. O documento descreve o design de duas partes
principais do sistema, sendo que primeiramente apresenta o canal a
utilizar (meio de comunicacdo) que sera através de dispositivos multi-
touch e de seguida apresenta o canal visual, isto é, a forma como os
intervenientes se poderdo ver e conhecer. Este sistema pretende

combater a dificuldade que surge quando dois grupos distantes
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necessitam de realizar Brainstorming, evitando a necessidade de
deslocacdo para um encontro fisico. No final sdo apresentadas algumas
conclusdes resultantes das observa¢des ao funcionamento da atual
versdo deste sistema.

(Shen et al, 2016)
[31]

O presente trabalho tem como objetivo propor um novo algoritmo para
identificar complexos de proteinas com base no Brainstorming. A ideia
serd integrar esta estratégia a ideia de otimizacdo de inteligéncia de
enxame e ao algoritmo K-means aprimorado. Os complexos proteicos
interagem na rede proteina-proteina (rede PPI), desempenhando um
papel fulcral na conduc¢do dos processos bioldgicos dentro das células.
Para entender este fendmeno, tém surgido recentemente varios
algoritmos baseados na “inteligéncia de enxame”. Perante os resultados
experimentais obtidos, é possivel concluir que o algoritmo apresentado
supera os algoritmos cldssicos.

(zainol et al,
2009)
[32]

Este trabalho procura estudar os dois principais fatores que influenciam o
desempenho do Brainstorming em grupo - a perda de producdo e a
propriedade do tépico -, uma vez que o Brainstorming tem como objetivo
maximizar a produtividade dos grupos. Para tal, 115 grupos de 6
diferentes universidades, participaram neste estudo, sendo os dados
analisados ao nivel do grupo como um todo. Os resultados revelaram que
0 a diminuicdo de produtividade esta negativamente relacionada com o
desempenho do grupo perante a estratégia utilizada, enquanto que a
apreensdo da avaliagdo estd positivamente relacionada. No que diz
respeito a propriedade do tdpico, os resultados sdo bastante promissores
para o contexto industrial, educacional e de investigacao.

Em suma, os trabalhos e artigos analisados apresentam varias técnicas de

Brainstorming, por forma a ser possivel adaptar a ferramenta as varias situa¢des do dia
a dia das organiza¢des. Para além disso, o ultimo documento analisado centra-se na
identificacdo dos dois principais fatores que influenciam o desempenho desta

ferramenta.

Por sua vez, na literatura da especialidade também é possivel encontrar diversos
trabalhos na area da Andlise SOWT conforme se pode observar na Tabela 4.
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Referéncias
Bibliograficas

Tabela 4 - Compilacdo de trabalhos na drea Andlise SWOT

Descrigao do Trabalho

(Zhou et al, 2019)
[33]

Este trabalho tem como objetivo projetar um modelo para determinar a
estratégia adequada de implementacdo de pré-fabricacdo, uma vez que
deve ser um método a adotar nas areas rurais, pois € um método mais
limpo do que a construcdo de edificios residenciais rurais que tem um
grande impacto na conquista de campos sustentaveis. Para tal, foram
elaboradas diferentes estratégias com base na analise SWOT, sendo
identificados primeiramente doze fatores que afetam a sua
implementacdo, tais como padrdes de construcdo, beneficios, capacidade
de transporte, entre outros. Foi, entdo, projetado um modelo de selegao
estratégica expresso por um vetor estratégico. Quatro tipos de estratégias
(agressivas, pioneiras, reversas e evitativas) e duas intensidades de
desenvolvimento

(conservador e proativo) foram resumidos. O modelo foi comprovado
numa vila de Jinan, sendo identificado que a estratégia agressiva, com
atitude conservadora, é a estratégia ideal a implementar no local, perante
as condic¢Oes atuais. Em suma, o modelo desenvolvido pode ser adotado
por outras areas rurais para desenvolver as suas estratégias adequadas de
desenvolvimento de pré-fabricagao.

(Rocha & Pires,
2019)
(34]

Este artigo tem como objetivo analisar e propor estratégias para a
promocdo da Declaracdo Ambiental do Produto (EPD) o Brasil, isto
porque, cada vez mais, a EPD e outros tém vindo a ganhar importancia,
devido, principalmente, ao lancamento da Pegada Ambiental do Produto
pela Unido Europeia. Desta forma, poderiam ser exigidas as EPD’s no
comércio internacional, criando potencialmente uma barreira comercial
técnica para os seus clientes e permitindo avaliar a prontiddo para
atender a essa mesma procura com sucesso. A situacao do Brasil em
relacdo a Avaliacdo do Ciclo de Vida (ACV) e ao desenvolvimento de EPD
foi analisada considerando o seu contexto de negdcios, académicos,
politicas publicas e consumidores. Para tal objetivo foi necessario analisar
os pontos fortes, fracos, oportunidades e ameagas (SWOT), com base em
entrevistas as partes interessadas do EPD no pais em estudo. Os
resultados mostram que o Brasil possui um contexto técnico e
institucional que permite o crescimento do EPD, no entanto, no geral,
esses aspetos ndo estdo em um nivel adequado para a promocdo bem-
sucedida de EPD. Contudo, ainda hd muito para compreender na
compreensdo do EPD. Além de tudo isso, a restricao financeira e técnica,
especialmente considerando pequenas e medias empresas (PMEs)
apresentam barreiras estruturais. Em suma, as instituicdes devem ser
incentivadas a seguir discussGes internacionais sobre EPD e internaliza-

los, promovendo a produgdo e o consumo sustentaveis no pais.
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(Phadermrod et al,
2016)
[35]

Este artigo apresenta uma abordagem diferente ao que é o habitual da
Andlise SWOT uma vez que aplica a Andlise de Desempenho de
Importancia a Analise SWOT, priorizando, de acordo com a percec¢do dos
clientes, as Forgas, Fraquezas, Oportunidades e Ameacas. Esta ideia surgiu
uma vez que a Andlise SWOT é uma ferramenta bastante utilizada no
planeamento estratégico, mas é criticada por ndo atribuir niveis de
importancia aos diferentes pontos indicados, correndo o risco de resultar
numa acdo estratégica inadequada. Desta forma, com o uso da Analise
SWOT baseada na Andlise de Desempenho de Importancia, espera-se que
a organizacdo consiga formular com eficiéncia o seu planeamento
estratégico. A aplicagdo deste método foi ilustrada e avaliada neste
documento, através de um caso de estudo em instituicbes de ensino
superior na Tailandia. Os resultados mostram que este método reflete
com precisdo o estado da organizagdao, demonstrando assim a validade
deste estudo.

Em conclusao, os dois primeiros artigos analisados apresentam exemplo de aplicacao
da Analise SWOT, em situacdes distintas, mas com o objetivo comum de identificar os
pontos forte, fracos, oportunidade e ameacgas de cada problema. Por fim, o ultimo
artigo pretende, de certa forma, melhorar a Andlise SWOT convencional, atribuindo-
Ihe niveis de importancia, na sequencia da sua conjugacdao com o método de Andlise
de Desempenho de Importancia.
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3 CARACTERIZACAO DA EMPRESA, DOS PROCESSOS E DO

PROBLEMA

3.1 Caracterizacdo da empresa

Fundada em 2004, a MCS Textile Solutions, Lda., desde ha muito tempo que aposta
numa estratégia hibrida de crescimento, que assenta em crescimento organico e por
aquisi¢oes, tal como se pode observar na Tabela 5.

2004
2008
2009

2011

2012
2014

2015

2015
2016
2018
2018

Tabela 5 - Cronologia MCS Textile Solutions, Lda

Fundagao

Produgdo Interna de Fechos de Correr (Processo vertical)

Certificacdo 1ISO 9001:2008

Aquisicdo de uma fabrica de passamanarias com mais de 50 anos de
existéncia

Aquisicdo de fabrica de fitas de decoragdo com 20 anos de histéria

Novas Instalagdes (Zona Industrial de Valongo)

Aquisi¢do da Miguel Muns Py Téxteis, Lda (fabrica de passamanarias
com 110 anos de histdria)

Inauguragao Oficial do Laboratdrio Interno

Certificagdo ISO TS 16949

Inicio de Projeto para novas instalagGes (expansdo do pavilhdo atual)

Certificacdo IATF 16949

Como resultado deste crescimento, a MCS apresenta ja uma dimensdo significativa em
comparacdao com o que é comum em industrias do setor téxtil (Figura 10).

>150 Teares

>220
Maquinas de
Entrancar

12.000 m?

>80

Trabalhadores

Laboratério Tinturaria
Interno Interna

Figura 10 - Dados dimensionais MCS Textile Solutions, Lda.
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A MCS fabrica um leque variado de produtos, nomeadamente fitas rigidas e eldsticas,
inclusivamente tecnologia jacquard, corddes rigidos e eldsticos, atacadores, fechos de
correr, tailor made, linhas de costura técnicas de alto rendimento e fitas de contacto

(vulgarmente conhecidas por velcro).

Assim, como consequéncia da sua alargada gama de produtos, estad associada a uma
grande variedade de segmentos de clientes, apresentados na Figura 11.

Capacetes de
Seguranga - .
Retatho [N 5%
procucao d° |G
Fechos de Correr
Estofos [N 7
Colchzes | -
veswario |
calcado |

automeve! | -

Figura 11 - Segmento de Clientes da MCS Textile Solutions, Lda.

Por sua vez, essa ligacdo a segmentos de clientes vastamente diversificada, permite o
fornecimento para varios pontos do mundo, ainda que, para ja, o maior mercado seja a
nivel nacional (Portugal) (Figura 12).

poruea! | -
Israel - 6,0%

Eslovénia - 3,0%

Bdsnia . 2,5%

Hungria . 2,3%
Brasil . 1,5%
Franga I 0,7%
Polonia I 0,6%
Espanha I 0,6%
Alemanha |D,3%

Dinamarca | 0,2%

Outros | 0,1%

Figura 12 - Mercado ao nivel internacional MCS Textile Solutions, Lda.
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No futuro, a MCS tem como estratégia a aposta em produtos com maior componente
técnica e tecnoldgica, que suportem uma funcdo de seguranca, e, por isso, com
elevado valor acrescentado junto do mercado. Deste modo, a empresa tenciona
apostar na producdo de fitas elasticas e rigidas para airbags e cintos de seguranca
(setor automovel) e para cadeiras de bebés (setor puericultura) (Figura 13).

Figura 13 - Objetivo MCS Textile Solutions, Lda.

3.2 Caracterizagdo dos processos

A semelhanca de qualquer empresa, a MCS engloba na sua constituicdo um conjunto
alargado de processos, tal como se apresentam no esquema da Figura 14. Contudo, o
presente trabalho terd um maior foco nos processos de Produgdo e de
Industrializacdo.

s

Gestio, Planeamento e Controlo

/ Industrializagao
Produgédo
Gestédo de Gegﬁo de
Clientes Compras Clientes
(Prospeccgéo) (Acompanha
mento)

Gestdo de Encomendas Logistica

Sestaaio Gestio de
Ealamgs Infraestruturas
Qualidade

Figura 14 - Modelo de Processos MCS Textile Solutions, Lda.

Requisitos do Cliente
Satisfagao do Cliente

Processos Operacionais

Recursos
Humaneos

Processes de Suporte
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Analisando agora ao nivel da Produgao, sendo a MCS uma empresa vertical - isto &,
produz internamente os seus artigos desde a matéria prima em bruto (fio cru) até ao
produto acabado em peca final (strap) ou fecho de correr ja cortado a medida - tem ao
seu encargo um amplo nimero de processos de producdo, sendo apresentados na
Figura 15 os principais.

Tecelagem Entrancados

Inspecao e
Bobinagem

Taylor Made |} Acabamentos |

Figura 15 - Principais Processos de Produgdao MCS Textile Solutions, Lda

O presente trabalho recaird, entdo, um pouco em todos os processos de producdo,
sendo que terd mais incidéncia nos Processos de Acabamento, Inspeg¢ao e Bobinagem,
e Tailor Made.
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3.3 Caracterizacdo do problema

Por forma a conseguir detetar oportunidades para a implementacdo do presente
projeto, foi necessdrio comecar por analisar e compreender o fluxo inicial dos
processos de producdo da MCS (Figura 16). No fluxo apresentado, é possivel ver todas
as fases desde o Lancamento da Ordem de Fabrico, a cargo do Departamento
Comercial, até a Expedicdo do produto, pelo Departamento de Logistica, passando
pelos mais variados departamentos, em func¢ao do tipo de produto em questao.

E possivel, de imediato, perceber as interacdes que existem com o sistema de
informacgao utilizado, apresentado na penultima linha do esquema, bem como a
quantidade de papel a circular lado a lado com estes processos, apresentados na
ultima linha do fluxo. No que diz respeito ao papel, é importante explicar quais os
documentos em causa, para futura interpretacdo dos fluxos apresentados.

Ordem de Fabrico (neste exemplo da Tecelagem)
Documento que deve acompanhar o artigo do inicio ao fim da sua
producdo e deve ser preenchido no inicio da mesma.

Registo de Produgdo (neste exemplo da Tecelagem)
Documento que deve acompanhar a OF e deve ser preenchido no inicio da
producdo e cada vez que a maquina seja intervencionada.

RP

Tecelagem

-

Registo de Producao Didrio
Documento que deve acompanhar a OF e deve ser preenchido trés vezes
ao dia (inicio da manh3, hora do almocgo, final da tarde).

Etiquetas diversas de identificacdo de artigos

Todos os artigos devem fazer-se acompanhar de uma etiqueta de
identificacdo, seja de “Produto em Curso”, “Produto Acabado”, “Produto
Pesado”, etc.

d

Guias de Transporte e Faturas
Documentos que acompanham o artigo quando expedido para o cliente.
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Figura 16 - Fluxo (Inicial) Geral de Produgdo MCS Textile Solutions, Lda.
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Apds a andlise do fluxo geral é importante entender detalhadamente o fluxo interno
de cada processo.

Comecando pela Tecelagem, este processo apresenta trés etapas principais/essenciais
— a Urdissagem, o Remeter do Tear e a Afinacdo. Apds estas trés primeiras etapas,
mais uma vez, dependendo do produto em questdo, ainda que sendo um artigo de
tecelagem, pode seguir caminhos diferentes, nomeadamente, ter ou ndo acabamento
ou seguir ou ndo para a Area N3o Textil.

A semelhanca do apresentado anteriormente, também no fluxo da Figura 17 é possivel
observar, na ultima linha do esquema, o papel que acompanha este processo. Deste
modo, é rapidamente identificdvel que o documento “OF Tecelagem” é impresso trés
vezes (uma cOpia para a Urdissagem, outra para os Acabamentos e outra para a
Inspecdo e Bobinagem) e que as Etiquetas “Produto em Curso” sdo frequentemente
substituidas por novas, uma vez que ndo sdo reutilizaveis, nem resistentes o suficiente

para passar por todos os processos, mantendo-se agarradas ao artigo.

Por sua vez, os Entrancados, a semelhanca da Tecelagem, apresentam também trés
etapas essenciais, caracteristicas do tipo de artigo — Encher Canelas, Preparar a
Maquina e Afinar a Maquina. De seguida, coloca-se novamente as mesmas questdes
“Tem Acabamento?” e “E para a Area Ndo Téxtil?”, e é desta forma que se define o
caminho de cada artigo.

Neste caso, mais uma vez, a Ordem de Fabrico é impressa trés vezes e as etiquetas
sdo, também, substituidas varias vezes (Figura 18).
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Figura 17 - Fluxo (Inicial) da Tecelagem MCS Textile Solutions, Lda.
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Figura 18 - Fluxo (Inicial) dos Entrangados MCS Textile Solutions, Lda.
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O processo Tailor Made é ja um pouco diferente, uma vez que por si sé Tailor Made
significa “Feito a medida”, logo é expectavel que existam ainda mais varidveis e opgdes
dentro deste processo. Contudo, a Preparacdo do Material é sempre a primeira etapa.
De seguida, o artigo pode ser Cortado a Quente, a Frio ou a Laser, em funcdo do tipo
de material e de corte pretendido (se for pretendido cortar em retangulos simples,
pode ser usado o corte a quente, se pretender um corte com desenho, terd de ser a
laser, por exemplo). Apds o corte, hd artigos que seguem diretamente para o
embalamento, no entanto, outros passam ainda pela montagem e/ou pela costura.

Tal como nos processos analisados anteriormente, existem varios documentos a
acompanhar este processo, sendo que, o que mais chama a atencdo é a quantidade de
Registos de Producdo diferentes (um por cada etapa do processo — Corte, Montagem,
Costura e Final) (Figura 19).

Por fim, os Fechos é um processo mais linear, uma vez que quase todos os artigos
passam pelas mesmas etapas (Figura 20). Para comecar, é produzida a Espiral (dente
do fecho), sendo, de seguida, costurada as fitas. Quando pronta, a fita de fecho é
tingida na cor pretendida, sendo posteriormente preparada para a divisdo em fechos
mais pequenos. Para tal, é necessdario, primeiramente extrair os dentes do local de
corte e aplicar o cursor. De seguida, sdo aplicados os Top e Bottom Stops (inicios e fins
do fecho), e sé entdo é efetuado o corte propriamente dito, e inspecionado o produto
final um a um.
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Figura 19 - Fluxo (Inicial) do Tailor Made MCS Textile Solutions, Lda.
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Figura 20 - Fluxo (Inicial) dos Fechos MCS Textile Solutions, Lda
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4  DESENVOLVIMENTO

4.1 Criacdo do modelo de desenvolvimento

Tendo em conta todos os passos apresentados até entdo, o modelo de
desenvolvimento deste trabalho segue as seguintes etapas (Figura 21):

1. Conhecer o melhor possivel o(s) processo(s) em analise;
Realizar um Brainstorming, com uma equipa multidisciplinar, capaz de, através
da sua experiéncia, ajudar a identificar potenciais oportunidades de melhoria;
3. Selecionar, com base na analise SWOT, quais as ideias a implementar, bem
como, qual a sua ordem de implementacao;
Desenvolver/preparar todas as ferramentas necessarias;
Realizar testes “ficticios” ainda antes da implementacdo nos locais finais;
Realizar as alteragdes necessarias para o melhor funcionamento da ferramenta;

No us

Selecionar uma parte do processo para a realizagdo de testes em contexto real

(importante definir qual o periodo de testes);

8. Recolher o feedback dos operadores que interagem e/ou sdo afetados pelas
alteragdes;

9. Ajustar a ferramenta de acordo com esse feedback;

10. Implementar nova versao;

11. Repetir os passos 7 a 10 até que a ferramenta esteja de acordo com o
expectavel, ou ndo seja possivel a melhoria pretendida em tempo dutil;

12. Alargar a implementacdo ao resto do processo (se aplicavel);

13. Repetir os passos 7 a 10, se necessario;

14. Analisar os resultados obtidos, fazer as comparacdes necessarias e gerar as
conclusodes devidas;

15. Repetir todos estes passos para as ideias seguintes.
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Figura 21 - Diagrama Modelo de

Desenvolvimento
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4.2 Anteprojeto

4.2.1 Constituicdo do grupo de Brainstorming

O grupo de Brainstorming foi constituido por elementos das mais variadas areas da
empresa, bem como dos mais variados niveis hierdrquicos, nomeadamente:
e Diretor da Qualidade;
e Diretor da Producdo;
e Diretor Geral (CO);
e Engenheira do Produto (Responsavel pela elaboracdo deste projeto);
e Responsdavel do Setor da Tecelagem;
e Responsavel do Setor dos Entrangados;
e Responsavel do Setor do Tailor Made;
e Responsavel Comercial;
e Responsdavel do Laboratério.

S6 desta forma, através da discussdao dos varios pontos de vista, uns mais praticos e
outros mais tedricos, uns mais bdsicos e outros um pouco mais elaborados, foi possivel
selecionar, elaborar, implementar e, acima de tudo, ter sucesso nas ideias
apresentadas.

4.2.2 Brainstorming

Como resultado do Brainstorming, varias ideias surgiram, as quais foram apresentadas
e discutidas pelos varios intervenientes:
e Registos de Producdo Digitais;
e Redugdo das Ordens de Fabrico em papel;
e Utilizacdo de tablets na fabrica;
e |dentificacdo, por cartdo, dos operadores, aquando da utilizacdo das varias
maquinas;
e Utilizagao de cddigos de barras nos artigos e pistolas de leitura desses mesmos
codigos de barras para gestdo do Armazém;
e Otimizacdo do processo de Pedidos de Amostra;
e Utilizagao de etiquetas reutilizaveis.

4.2.3 Andlise SWOT

Neste capitulo, serdo apresentadas as analises SWOT elaboradas para cada uma das
ideias apresentadas, por forma a realgar as Forgas e Fraquezas de cada proposta, bem
como as respetivas Oportunidades e Ameacas.
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Registos de Producdo Digitais

¢ O Sl ndo ter capacidade
de integracdo dos
registos de producdo

¢ Aumento do tempo para

o registo

¢ Redugdo da utilizagdo de
papel

* Reducgdo do nimero de
impressoes

¢ Possibilidade de ter
dados em tempo real

FRAQUEZAS

OPORTUNIDADES

e Em caso de falha do S,
impossibilidade de
acesso e introdugdo de
dados

* Perda de Informacdo

¢ Possibilidade de ter
informacdo disponivel
em tempo real

® Poder reagir (caso
necessario) em tempo
atil

J L

Figura 22 - Analise SWOT da ideia "Registos de Produgdo Digitais"

Reducdo das Ordens de Fabrico em papel

e Reduz a Gestdo Visual

das OF (planeamento).
FRAQUEZAS

* N3o foram identificadas
ameagas.

¢ Redugdo da utilizagdo de

papel.

¢ Redugdo do numero de
impressdes.

* Disponibilidade imediata
da OF.

OPORTUNIDADES

¢ Redugdo dos custos
operacionais do
processo.

J L

Figura 23 - Analise SWOT da ideia "Redugao das Ordens de Fabrico em papel"
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Utilizacdo de tablets na fabrica

e )
[- Reducdo da utilizacdo ¢ No caso de utilizagdo
de papel. dos tablets para

"mpressses. Amostras Fiicas do

.TOF;a a. informac3o Produtos (que\ estdo

disponivel em tempo ;ggsr:manexzs ase;r;z

\_ real indisponiveis. y
FRAQUEZAS

OPORTUNIDADES e Em caso de falha do)
SI ou problemas de
acesso ao WiFi,
impossibilidade de
acesso a toda a
informacao.

¢ Elevado investimento
inicial (aquisicdo dos

¢ Possibilidade de andlise

de dados e reagdo (se
necessario) em tempo
real.

\_ tablets) )

Figura 24 - Analise SWOT da ideia "Utilizagdo de tablets na fabrica"

Identificacdo, por cartdo, dos operadores, aquando da utilizacdo das varias maquinas

W

e Operadores terao de

realizar mais operagdes
administrativas (inser¢do
de dados em SI).

F

¢ Conhecer a produgdo
diaria de cada operador.

¢ Saber quem
intervencionou uma
dada maquina e durante
quanto tempo.

RAQUEZAS

- OPORTUNIDADES N
¢ Possibilidade de atribuir °.Em caso 'de falha do SI,
prémios de acordo com a impossibilidade de

identificacdo junto do
equipamento.

produgdo diaria
¢ Possibilidade de registar
as manutengoes

realizadas.

J . )

Figura 25 - Analise SWOT da ideia "Identificagdo, por cartdo, dos operadores, aquando da utilizagdo das varias
magquinas"
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Utilizacdo de codigos de barras nos artigos e pistolas de leitura para gestdo do
Armazém

e Avaria dos sistemas de
leitura.

¢ Dificuldade de leitura

por degradacdo das

etiquetas.

¢ |dentificagdo imediata W
dos artigos.

e Interacdo automatica
com o Sl.

eRedugdo do numero de
falhas.

FRAQUEZAS

OPORTUNIDADES

e Em caso de falha do SI,
impossibilidade de leitura
e funcionamento.

¢ Redugdo do tempo de
inventario.

¢ Movimentos de stock
em tempo real.

*Melhoria da Gestdo de
stocks. J L

Figura 26 - Analise SWOT da ideia "Utilizagdo de cédigos de barras nos artigos e pistolas de leitura para gestdo do
Armazém"

Otimizacdo do processo de Pedidos de Amostra

(e

Redugdo da utilizagdo
de papel.
* Reducdo do numero de
impressoes.
¢ Redugdo do Tempo de
Preenchimento dos
Registos.
* Redugdo do Tempo de

¢ N3o estar disponivel a
amostra fisica junto ao
pedido.

FRAQUEZAS

Validagdo.
K ¢

OPORTUNIDADES

-

¢ Informacdo disponivel
na Base de Dados (BD).

¢ Maior rapidez no
tratamento dos Pedidos
de Amostra.

e Em caso de falha do SI,\
impossibilidade de
registo de pedidos.

*Em caso de falta de
acesso a Internet,
impossibilidade de envio

S de pedidos. )

Figura 27 - Anélise SWOT da ideia "Otimizagdo do processo de Pedidos de Amostra"

A caminho da Industria 4.0 no Setor Téxtil:
Digitalizagdo da documentagdo de apoio a produgdo Patricia Miguel Rego Neves



DESENVOLVIMENTO

Utilizacdo de etiquetas reutilizaveis

(- Redugdo da utilizagdo de W
papel.
¢ Redugdo do numero de
impressdes.

* Reaproveitamento de
etiquetas.

o . )
( ¢ N3o ser retirada da caixa
e pode originar troca de
referéncias.

-

FRAQUEZAS

OPORTUNIDADES

4 N

* Reducdo dos custos e N3o foram identificadas

operacionais do processo ameagas

- J L J

Figura 28 - Analise SWOT da ideia "Utilizacdo de etiquetas reutilizaveis"

4.2.4 Selecdo das ideias a desenvolver

Por forma a selecionar as ideias a desenvolver, foi, entdo necessaria a elaboracdo de
uma Matriz de Decisdo Custo/Beneficio (Tabela 7), sendo preenchida com valores de 1
a 5 (conforme explicado na Tabela 6) e o total corresponde a soma do Impacto,
Lucratividade e Visdo e subtraido o Esforgo:

Tabela 6 — Critérios de Classificacdo para o preenchimento da Matriz de Decisdo Custo/Beneficio

Classificagcao I Fator | Justificagdo |

Impacto Nenhum impacto em termos de custos e alteragGes

Impacto Pouco impacto em termos de custos e alteragbes
2 . . o o~
Visdo Pouca orientagdo para a visio da empresa
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Impacto Algum impacto em termos de custos e alteragGes

Visdao Relativa orientac¢do para visdo da empresa

Impacto Significante impacto em termos de custos e alteragdes
Visdao Boa orientagdo para a visdo da empresa

Impacto Grande impacto em termos de custos e alteracdes
Visdao Forte orientagao para a visdo da empresa

Ideias I Impacto

Tabela 7 - Matriz de Decisdo Custo/Beneficio

Lucratividade | Visao | Esforgo

TOTAL |

Registos de Producdo Digitais I

Redugdo das Ordens de Fabrico

em papel

Utilizacdo de tablets na fabrica

Identifica¢do, por cartdo, dos
operadores, agquando da
utilizacdo das varias maquinas

Utilizacao de cddigos de barras
nos artigos e pistolas de leitura
desses mesmos cadigos de barras
para gestdao do Armazém

Otimizagao do processo de
Pedidos de Amostra

Utilizacdo de etiquetas

reutilizaveis

Sincronizagao das maquinas com
o Sl em tempo real
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Perante a matriz apresentada (Tabela 7), as ideias selecionadas a serem
implementadas sdao as seguintes:

e Registos de Producdo Digitais;

e Redugdo das Ordens de Fabrico em papel;

e Otimizagao do processo de Pedidos de Amostra;
e Utilizacdo de etiquetas reutilizaveis.

Cada uma destas ideias deu origem a um dos projetos apresentados de seguida, sendo
gue a primeira ideia “Registos de Producdo Digitais” deu origem a dois projetos, tendo
em conta o seu setor de aplicacdo (Setor dos Acabamento e Bobinagem e Setor do
Tailor Made).
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4.3 Implementacao

4.3.1 Planeamento da Implementacéo

Por forma a avancar para a implementacdo das ideias selecionadas, foi necessario
fazer um planeamento dessa mesma implementagdo. Para tal, definiu-se que o melhor
seria comecar pela implementacdo dos Registos de Producdo Digital nos setores dos
Acabamentos e da Bobinagem, uma vez que, nestes setores, ja estavam disponiveis
todos os materiais necessarios, ou seja, o acesso a computador e ao Sl.

De seguida, implementaram-se as Etiquetas Reutilizadveis nesses mesmos setores e
eliminou-se a existéncia de OFs em papel, tal como serd apresentado de seguida, no
Projeto 2.

Deste modo, os Acabamentos e Bobinagem tornaram-se os primeiros setores sem
papel, permitindo medir qual o impacto desta reducdo e, de seguida, alargar a outros
setores da fabrica (Tailor Made).

Paralelamente, foi otimizado o processo dos Pedidos de Amostra, uma vez que as
alteragdes ocorreram ao nivel administrativo.
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4.3.2  Projeto 1: Registos de Producdo Digital - Area Téxtil - Acabamentos e Bobinagem
4.3.2.1 Situagdo inicial

Tal como apresentado nos fluxos anteriores, em praticamente todos os processos
produtivos é necessario o preenchimento de registo de producdo, por forma a garantir
a qualidade e rastreabilidade dos artigos produzidos. Neste sentido, os processos de
Acabamentos e Bobinagem, ndo sdo excecdo e tém de fazer um registo de producao
didrio e por Ordem de Fabrico/Artigo.

Inicialmente este registo era feito em papel, através do preenchimento de uma folha
de registo impressa para o efeito. Ou seja, se um artigo tem acabamento e de seguida
é bobinado, tem duas folhas impressas (ver Anexo 1), uma com o registo de cada
setor, sendo que, no caso de ser uma grande quantidade de artigo a bobinar, o
numero de folhas impressas para o registo pode ser superior, uma vez que segundo
estd estabelecido o numero de registos de inspecdo é feito de acordo com a
guantidade de artigo por OF. Resumidamente, a acompanhar a OF existem no minimo
trés registos de producdo (um para a Tecelagem/Entrancados, outra para os
Acabamentos e outro para a Bobinagem), correspondendo cada um a uma folha A4.

Para além disso, o preenchimento era feito manualmente, pelo que, caso fosse
necessario fazer alguma analise, seria necessario procurar nos arquivos fisicos os
registos pretendidos, ndo havendo qualquer registo digital.

4.3.2.2 Aalteracéo

Tendo em conta a situacdo inicial apresentada anteriormente, e aproveitando o facto
de estar disponivel um computador com acesso aos Sl no setor dos Acabamento e
Bobinagem, foi desenvolvida uma ferramenta digital, com base na ferramenta MS
Excel®, semelhante aos registos em papel, mas adaptada, para poder ser preenchida
no computador de forma rapida e eficaz, tal como se pode observar nas Figuras 29 e
30.
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Figura 30 - Registo de Produgdo Digital Bobinagem
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Tal como é possivel observar na Figura 29, o novo Registo de Producdo Digital dos
Acabamentos contempla todos os campos necessarios ao registo de producdo didrio e
serd apresentada uma folha por semana. Na lateral esquerda sdo indicadas as
maquinas de acabamento correspondentes a cada registo e, deste modo, é possivel ter
um registo mais direcionado para cada tipo de maquina. Para além disso, foi criada
uma folha de apoio “Parametros do Processo” (que pode ser consultada no Anexo 1),
gue tornou possivel a validacdo dos dados inseridos nas folhas de registo.

Da mesma forma na Figura 30 é apresentado o novo Registo de Producdo Digital da
Bobinagem, que apresenta em formato de tabela corrida na vertical, os campos
necessarios para o registo de producdo didrio deste setor. Para uma melhor consulta
de dados e até mesmo facilitar o preenchimento, a folha esta equipada com filtros em
forma de lista. A pedido dos colaboradores intervenientes, foi elaborada uma folha
auxiliar “Registo Quantidades” (que pode ser consultada no Anexo 1), que permite aos
mesmos controlar/validar os carregamentos de quantidades nas OFs.

4.3.2.3 Situagdo final

Perante a alteragdo introduzida, varias foram as poupangas no que diz respeito aos
custos inerentes ao processo. Sendo o objetivo deste trabalho a redu¢ao do papel no
chdo de fébrica, a primeira poupanca estd, sem duvida, relacionada com o papel e o
custo da impressdo (tinteiro e equipamento). Apds investigacdo sobre os custos
médios da empresa sobre estes consumiveis, conclui-se que o custo médio de uma
impressao, com folha incluida e a Preto e Branco, é de 0,05€.

Na Tabela 8 sdo apresentados todos os custos envolvidos na parte dos processos
alterados, para que seja possivel identificar as diferencas entre a situacdo anterior e a
atual.

Antes de partir para a andlise dos dados apresentados na Tabela 8, é importante
referir que:

e Os tempos indicados foram medidos com crondmetro em contexto real
(medi¢do direta), numa amostra de 3 medi¢des a cada operador (2
operadores);

e O custo por hora utilizado para os calculos foi de 2,5 €/h, correspondendo a
0,0007 €/s (tendo por base o valor do salario minimo nacional em vigor).
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Tabela 8 - Comparagdo de Custos (Projeto 1)

Situacdo Inicial Situagao Final
Tarefas
Tempo (s) Custos (€) Tempo (s) Custos (€)
Procura do RP na BD 20 0,014 20 0,014

Impressao do RP

Entrega do RP no setor
Arquivar RP na pasta de arquivo
Procurar RP na pasta de arquivo
Preencher RP

Arquivar RP na pasta de arquivo

Total Tempo

TOTAL (Tempo + Papel)

Perante a Tabela 8, é possivel entdo observar que algumas das tarefas deixam de ser
efetuadas quando utilizados os registos digitais, permitindo uma diminuicdo de 74% do
tempo despendido, bem como do custo associado (diminuicdo em 195 segundos e
0,137€).

Os valores apresentados podem parecer, num primeiro impacto, baixos, contudo, é de
salientar que os custos apresentados sdao apenas para um preenchimento de registo.
Quando multiplicados pelo nimero de preenchimentos diarios (por analise, apds
introducdo dos processos digitais em curso, tratam-se de, no minimo, 100 registos
didrios) atingem-se valores significativos. Para 100 registos, ha uma poupanca de 13,7
€/dia, que corresponde a 301,4 €/més (considerando 22 dias Uteis) e, no final do ano, a
uma poupanca de 3616,8 €.
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4.3.3 Projeto 2: Etiquetas Reutilizaveis
4.3.3.1 Situagdo inicial

Mais uma vez, na sequéncia do demostrado nos fluxos iniciais, ao longo de todos os
processos, e por forma a manter a rastreabilidade do produto (exigéncia das
certificaces), é necessario que os artigos estejam sempre devidamente identificados
(Figura 31). Contudo, esta necessidade, por vezes, faz com que seja necessaria a
substituicdo das etiquetas de identificacdo por vdrias vezes ao longo dos processos,
uma vez que as etiquetas sdo de papel e estdo agrafadas numa das pontas (geralmente
na ponta inicial) do artigo. Um dos processos em que é praticamente obrigatério fazer
essa substituicdo é no processo dos Acabamentos, uma vez que o artigo é submetido a
banhos quimicos que faz com que as etiquetas se desfagcam ou soltem.

Figura 31 - Etiqueta Identificagdo Produto em Curso

4.3.3.2 Aalteracdo

A alteracdo implementada em primeira mao foi, pelo motivo apresentado
anteriormente, realizada no setor dos Acabamentos. Essa alteracdo baseou-se na
criacdo de etiquetas plastificadas (Figura 32) com nimeros de a 1 a 12 (duas etiquetas
com cada numero), que permite fixar uma na caixa de entrada e outra na caixa de
saida, garantindo assim que, caso a etiqueta de papel se solte ao longo do processo, a
rastreabilidade se mantenha.

Entrada de Artigo Saida de Artigo

Figura 32 - Etiquetas Numeradas Plastificadas
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Uma outra alteracdo planeada foi a substituicdo das etiquetas atuais pelas
apresentadas na Figura 33, sendo estas novas plastificadas, por forma a permitir uma
maior durabilidade da etiqueta, bem como a reutilizacdo das mesmas, uma vez que
poderdo ser limpas depois de terminado o percurso do artigo.

MCS mMunspY

IDENTIFICACAO PRODUTO CURSO

O. Fabrico Mag.
Cddigo Fita*
*apenas paraa
Medida Tecelagem

OPERAGAO SEGUINTE

Acabamento Laboratério
Bobinagem Op. Externa
Tailor Made

ET.009.01

Figura 33 - Etiqueta Identificagdo Produto em Curso (Plastificadas)

4.3.3.3 Situagdo final

Mais uma vez, tal como expectavel, com a introducdo destes processos, varias foram
as poupangas conseguidas, estando a maior poupanga centrada no custo do papel
(Tabela 9). Neste caso, como sdo impressas seis etiquetas por cada folha A4, sera
considerado o custo de 0,008€ por cada etiqueta.

Tabela 9 — Comparagdo de Custos (Projeto 2)

Situacao Inicial Situagao Final

Tarefas
Tempo (s) | Custos(€) | Tempo (s) | Custos (€)

Procura da Etiqueta na BD 20 0,014 20 0,014
Impressao da Etiqueta

Preparacdo da Etiqueta
Preenchimento da Etiqueta
Colocacdo da Etiqueta no Artigo
Novo Preenchimento da Etiqueta
Nova Colocagao da Etiqueta no Artigo

TOTAL

TOTAL (Tempo + Papel)
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Analisando, entdo a Tabela 9, é possivel constatar que a principal diferenca é que, uma
vez que a alteracdo é a introducdo de etiquetas reutilizaveis, as duas ultimas tarefas
deixam de acontecer, uma vez que as etiquetas ja ndo se estragam no processo e nao
€ necessario repo-las.

Assim, sendo, estamos perante uma poupanca de 20%, correspondente a 20 segundos
e a 0,014€, por etiqueta. Sendo que entram diariamente no minimo 10 Ordens de
Fabrico em producdo, correspondendo cada uma delas em média a duas etiquetas (a
quantidade pedida é dividida por varias maquinas ou cabegas de maquina, sendo
necessario uma etiqueta por cada ponta de artigo), perfaz-se uma poupanca média
diaria de cerca de 0,28€. Quando analisado ao més (22 dias Uteis) tratam-se de 6,16
€/més e ao fim de um ano, 73,92€.
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4.3.4  Projeto 3: Reducdo das Ordens de Fabrico Impressas
4.3.4.1 Situagdo inicial

Novamente, como é possivel constatar ao observar os fluxos apresentados, em todos
0s processos consta a impressao de Ordens de Fabrico, uma para cada processo. Ou
seja, passando para um caso pratico, se um artigo tem de passar pela Tecelagem, de
seguida vai aos Acabamentos e, por fim, é enrolado e inspecionado (Bobinagem), sdo
impressas trés copias da OF, sendo cada uma delas entregue a cada um dos
responsaveis de cada processo.

No entanto, todas as OFs impressas sdao exatamente iguais e em nenhuma delas estd a
ser incluida na estrutura de gastos o consumo dos quimicos utilizados nos
acabamentos, tal como se pode ver no exemplo de OF da Figura 34, correspondente
ao exemplo apresentado anteriormente.

Ordem de Fabrico N2 11967 (- Data Haboragao
Original 23/04/2013
k.
Artizo: e \
Precinta Polyester Alta Tenaddade
Juantidade: 3 500,00
Encomenda: 5
Data Inicio: 02/01/2013
1011967 Data Entrega:  15/06/2013
Operador.Codigo PNEYES e 251
Operador. Mome PATRICIA NEVES &
\OperadoriD: e //'
Cor CQuantidades por tamanho |
Ma3
BLACK A300m
Estrutura de Gastos
Components Descrigio Gasto Unitdrio | Gasto Total Lote
MS040ELACKDL000 | Fio 100% Polyester Alta Tenaddade L ]
MBS040BLACKDO280 | Fio 100% Polyester Alta Tenaddade - ]
MBO040BLACKDOSS0 | Fio 100% Polyester Alta Tenaddade iiiiie—————

Figura 34 - Ordem de Fabrico Inicial
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4.3.4.2 Aalteracdo

Mantendo o foco deste projeto que é a redugao do papel no chao de fabrica, a
alteracdo implementada baseia-se na impressao de apenas uma OF, incluindo na sua
estrutura de gastos todos os consumos e processos, para que acabe a necessidade de
imprimir uma cdpia para cada processo.

Para tal, foi entdo necessario introduzir em massa, em todas as estruturas de gastos
dos artigos abertos em sistema, os acabamentos correspondentes a cada artigo, tendo
por base a ficha técnica dos mesmos, bem como as receitas de cada tipo de
acabamento (a tabela auxiliar criada para facilitar esta tarefa pode ser consultada na
Tabela 15, no Anexo 2). O resultado final, tendo por base o mesmo exemplo, pode ser
observado na Figura 35.

Ordem de Fabrico N2 11967 (- D= Haboragso
Original 23/04/2019
.3
Artigo: AT \
Precinta Polyester Alta Tenaddade
Quantidade: 3 500,00
Encomenda: E
Data Inicio:  02/01/201%
1011967 Data Entregs:  15/06/2013
Cliente: 2810
Operador. Codigo PNEVES :
Operador.Nome PATRICIA NEVES
\QperadoriD: _ epmevm— /
Cér Quantidades por tamanho |
M4s
BLACK 3 %000
Estrutura de Gastos
Componente Descrigio Gasto Unitario | Gasto Total Lote
MB040BLACKO1000 | Fio 100% Polyester Alta Tenaddade bR
MB040BLACKDD280 | Fio 1009 Polyester Alta Tenaddade e e——
MB040BLACKDOS50 | Fio 100% Polyester Alta Tenaddade i —
SEGO7 v s s T
SEGOS Termofixacio 2 Himido L e e )

Figura 35 - Ordem de Fabrico com Acabamentos (Final)

4.3.4.3 Situagdo final

A semelhanca dos projetos anteriores, o mesmo estudo foi feito, sendo que cada OF é
impressa numa folha A4, correspondendo a 0,05€ e 30 segundos para a impressao de
cada OF. Na Tabela 10 é importante salientar que na tarefa “Impressao da(s) OF(s)”, na
situagao inicial é considerada a impressao de trés OFs e na situagdo final de apenas
uma OF, bem como nos custos totais com papel: no primeiro caso é acrescentado o
equivalente a trés folhas (0,15€) e no segundo, apenas o equivalente a uma folha
(0,05€).
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Tabela 10 - Comparacgdo de Custos (Projeto 3)

Situacao Inicial Situagao Final

Tarefas
Tempo (s) | Custos (€) | Tempo (s) | Custos (€)

Procura da OF no SI 10 0,007 10 0,007

Impressao da(s) OF(s)

Entrega da OF na Tecelagem/Entrangados
Entrega da OF nos Acabamentos

Entrega da OF na Bobinagem

TOTAL

Perante a Tabela 10, é possivel concluir que a diminuicdo de trés para uma OFs
permite, para além de reduzir papel, reduzir o tempo de impressao e, principalmente,
reduzir o tempo das deslocacdo, uma vez que, por questdes de melhor fluxo na
fabrica, os setores Acabamentos e Bobinagem sdo os que se encontram mais longe do
Gabinete de Producdo (onde sdo impressas as OFs).

No que diz respeito a poupanca, neste projeto, é aproximadamente de 70%, com
reducdo de 260 segundos (mais de 4 minutos) e, com base no Total com papel, de
0,282€. Sendo que diariamente sdo impressas cerca de 10 Ordens de Fabrico,
corresponde a uma poupanca diaria de 2,82€, mensal de 62,04€ e anual de 744,48€.

Uma vez que os Projeto 1, 2 e 3, interferem diretamente com os fluxos da Tecelagem e
Entrancados que foram ja apresentados neste documento, é necessario agora
reformular esses mesmos fluxos e inserir as respetivas alteracGes, por forma a
entender-se qual o impacto nos mesmos. Os novos fluxos podem ser observados nas
Figuras 36 e 37.
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Figura 36 - Fluxo (Final) Tecelagem

MCS Textile Solutions, Lda
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Figura 37 - Fluxo (Final) Entrangados MCS Textile Solutions, Lda
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4.3.5 Projeto 4: Pedidos de Amostra Digital

4.3.5.1 Situagdo inicial

Na sequéncia do objetivo central desta dissertagcdo, um outro processo que foi alvo de
intervencdo foi o processo das Amostras, uma vez que foi detetado que existia uma
oportunidade relevante de eliminacdo da utilizacdo de papel. Na Figura 38 é possivel
observar o fluxo inicial deste processo, sendo de salientar que existem dois
documentos em folha A4 a serem impressos ao longo do processo, nomeadamente a
Ficha de Pedido de Amostras (FPA) e a Ficha de Amostra Padrao (FAP). Para além
destes documentos, é habitual os comerciais anexarem as FPA os emails trocados com
os clientes com informagdes sobre a amostra, ou ainda outros documentos, como
desenhos técnicos ou fotografias. Para além disso, uma das etapas mais morosas é a
"Analise de Exequibilidade", que consiste na recolha de assinaturas para a validagdao do
Pedido de Amostra, que é realizada pela Engenheira do Produto, em papel, junto de
cada um dos responsaveis envolvidos.
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Figura 38 - Fluxo (Inicial) Amostras MCS Textile Solutions, Lda
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4.3.5.2 Aalteracdo

Apds a analise das varias possibilidades, e sendo que existe ja criada uma Base de
Dados de Pedidos de Amostra (Figura 50) onde sdo registados todas as solicitacdes
colocadas para futura pesquisa, detetou-se que um documento que nem sempre era
fundamental imprimir seria a FPA. Isto porque, em grande parte dos casos, a
informacao realmente importante estd nos emails e anexos trocados com os clientes,
gue eram habitualmente impressos a parte e que, na verdade, podem ser enviados por
email, permitindo assim ter acesso direto a informacdo do cliente. Em suma, o
principal motivo para a impressdo da FPA era a Analise de Exequibilidade que consta
da validacdo (através de assinatura) por parte dos varios elementos constituintes de
uma equipa multidisciplinar (Diretor Geral, Diretor Financeiro, Diretor de Qualidade e
Diretor Industrial), e que autoriza, ou ndo, o desenvolvimento da amostra em questao.
Nos casos em que existe amostra fisica para anexar, ao invés de imprimir toda uma
FPA em A4, basta agora agrafar uma etiqueta que é impressa em conjuntos de 14
etiquetas por folha A4, conforme exibido na Figura 39.

MCS runspy

NP Etiqueta

Cliente

Data Email

Comercial

ET.0z8.00

Figura 39 - Etiqueta para Amostras Fisicas dos Clientes

Assim, o preenchimento da FPA passa a ser totalmente digital (Figura 40), ndo tendo o
impresso sofrido qualquer alteragdo visivel, apenas alteragdes ao nivel das permissdes
de edicdo de células, uma vez que este esta desenvolvido em formato MS Excel®,
sendo, por exemplo, uma das alteracdes, a possibilidade de anexar (no campo devido)
fotografia da amostra fisica do cliente, para que seja mais facil associar a amostra ao
pedido, ou ainda a selecdo dos ensaios laboratoriais pretendidos através do
preenchimento da Ficha de Pedido de Ensaios Laboratoriais (FPEL) que estd anexa (no
mesmo ficheiro) (a FPEL pode ser consultada no Anexo 3).

Ap0ds o preenchimento da FPA, o comercial deve enviar esse ficheiro, bem como toda a
informacdo que entender relevante por email para a Engenheira de Produto (que é a
pessoa responsavel pelo acompanhamento dos Pedidos de Amostra) e, caso se
aplique, deixar em local indicado no gabinete da Produgao, a amostra fisica do cliente
com a respetiva etiqueta agrafada, que permite associar a amostra ao pedido. Depois
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de concluido o Pedido de Amostra, a Amostra fisica é arquivada num dossier
desenvolvido para o efeito.

Recebida toda essa informacao, a Engenheira do Produto deve avaliar o pedido g, caso
confirme a sua relevancia, regista-a na Base de Dados de Pedidos de Amostras e atribui
um numero ao pedido. Posto isto, deve comunicar ao comercial, como resposta ao
email, o nimero atribuido, bem como informar a equipa multidisciplinar responsavel
por aprovar o Pedido de Amostra, da entrada de um novo pedido para validacao.

Essa validagdo passa agora a ser feita também de forma digital, através do
preenchimento da Folha de Andlise de Exequibilidade (Figura 41) que consta do
ficheiro da Base de Dados de Pedidos de Amostra, em que, por forma a substituir a
questdo da assinatura, a folha estd protegida com palavra-passe, em que cada
elemento da equipa multidisciplinar apenas consegue desbloquear as células que pode
preencher.

MCS MUNS Y Ficha de Pedido de Amostra g
z2
IDENTIFICAGAO DO PEDIDO
CLIENTE [ | [ comerciar | I DATA | |
| pessoaconTaTaDA | | [ omeem | cuente [ | mcs [ | | oatAenTReGa ol | |

DESCRICAO DO PEDIDO
[ QTD ANUAL PREVISTA { I Metro | [ FORNECEDOR ATUAL { ‘
‘ AMOSTRA FISICA CLIENTE ‘ SIM ‘ | NEO | | ‘TARGETPRICE' ‘ CODIGO cusm‘sl ‘

ESPECIFICAGOES DO PRODUTO

CARACTERISTICAS APLICAGAO DO PRODUTO
COR | LARGURA | ‘ mm SETOR AUTOMOVEL? | ‘ Sim ‘ | Nio
DIAMETRO/TAMANHO [mm| espessura | | o QUALE AAPLICAGEO DO
OUTRAS PRODUTO?

CCOMENTARIOS DO COMERCIAL

REQUISITOS DO PRODUTO

PARA A APLICAGAO PRETENDIDA EXISTEM:
ESPECIFICAGOES NAO DECLARADAS PELO CLIENTE ? | | Sim | ‘ Nio REQUISITOS LEGAIS OU REGULAMENTARES | ‘ Sim ‘ | Nao

Se aplicavel, selecionar Ensaios pretendidos na folha em anexo (IM.072)

AMOSTRA

REQUISITOS PARA A PRODUCAO

DOCUMENTAGAO PARA PRODUGAO DA AMOSTRA QTD APROD. DATA DE ENTREGA NOTAS
| FICHA TECNICA INTERNA ‘ | FICHA TECNICA CLIENTE
| DESENHO TECNICO [ | AMOSTRA

PRODUGAO (NOTAS DE FABRICO)

RESPONSAVEL PELO DESENVOLVIMENTO ‘ DATA

Codigo Amostra ‘ ‘ Codigo Definitivo |

Figura 40 - Ficha de Pedido de Amostra (FPA)
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Figura 41 - Anélise de Exequibilidade

4.3.5.3 Situagdo final

Da mesma forma, na Tabela 11 é possivel ver a comparagao entre a Situacdo Inicial e
Final, sendo de salientar que:

e A primeira tarefa apresentada se mantém igual, sendo que apenas muda a
forma do preenchimento, isto é, enquanto que antes o preenchimento do
Pedido de Amostra poderia ser manual ou digital, agora passa a ser
obrigatoriamente digital;

e A Impressdao do Pedido de Amostra na Situacdo Inicial é em folha A4 e
acontecia para todos os pedidos;

e Na Situagao Inicial ndo existiam etiquetas em circulagao;

e O custo de cada etiqueta é calculado assumindo, aproximadamente, dois
segundos para a sua impressao e 0,004€ de custo de papel, uma vez que cada
folha A4 demora 30 segundos a imprimir, custa 0,05€, e permite imprimir 14
etiquetas;

e O registo e atribuicdo de niumero ao PA inicialmente era feito pelo comercial
aquando do preenchimento do pedido, e agora é feito pela Engenheira do
Produto, s6 apds verificacdo de que todos os campos do PA estdo devidamente
preenchidos e se achar realmente relevante o registo do mesmo;

e A Andlise de Exequibilidade inicialmente pressupunha que a Engenheira do
Produto tinha de encontrar todos os responsaveis em assinar esse documento,
explicar o pedido e recolher a assinatura. No novo cendrio, apenas comunica
por email que existe um novo pedido para validagdo e, uma vez que esta
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validacdo é feita em ficheiro MS Excel® disponivel na BD disponivel a todos,
basta que cada um entre com a sua password e preencha os campos
necessarios, sendo o tempo estimado de cada preenchimento de 60 segundos
e um total de cinco intervenientes nessa acdo (incluindo a Engenheira do
Produto);

e O Impresso Amostras Fisicas (IAF) é uma folha A4 onde apenas fica anexada a
amostra fisica do cliente no final do processamento do Pedido de Amostra,
sendo possivel ter duas amostras (correspondente a dois pedidos) por cada
folha A4 e apenas se necessario.

Tabela 11 - Comparagdo de Custos (Projeto 4)

Situagao Inicial Situagao Final

Tarefas
Tempo (s) | Custos (€) | Tempo (s) | Custos (€)

Preenchimento do Pedido de Amostra 60 0,042 60 0,042
Impressao do Pedido de Amostra

Preenchimento da Etiqueta “ 0,007

Registo e atribuicdo de niumero ao PA

Andlise de Exequibilidade 300 0,210

Impressao do Impresso Amostras Fisicas

Arquivar Amostras do Cliente (IAF) 0,007 0,007

TOTAL

TOTAL (Tempo + Papel)

Assim sendo, perante os valores apresentados na Tabela 11, é possivel concluir que a
reducdo da impressdo dos Pedidos de Amostra permite, para além de reduzir a
utilizagdo de papel, diminuir/eliminar o tempo despendido pela Engenheira do
Produto na recolha das validacdes (assinaturas), para dar andamento ao pedido de
amostra.

Relativamente a poupanca, é cerca de 42%, com reducdo de 320 segundos (mais de 5
minutos) e de 0,245€ (total com papel). Sendo que, em média surge um pedido de
amostra por dia (tendo por base a andlise da BD de Pedidos de Amostra desde 2017), a
poupanca didria é, entdo de 0,245€, a mensal de 5,39€ e anual de 64,68€.

Para permitir a facil compreensdo das alteracdes implementadas no ambito deste
projeto, o fluxo do processo foi reformulado e pode ser observado na Figura 42.
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Figura 42 - Fluxo (Final) Amostras MCS Textile Solutions, Lda
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4.3.6 Projeto 5: Registos de Producéo Digital - Area Néo Téxtil - Tailor Made
4.3.6.1 Situagdo inicial

Este projeto surge no seguimento do Projeto 1, uma vez que foi desenvolvido em
tempo util desta dissertagao por vontade dos colaboradores envolvidos, pois apds
verem o Projeto 1 implementado e comegaram a ouvir falar das vantagens que desse
projeto resultaram, demonstraram interesse em ver implementado também no seu
setor (Tailor Made) os registos digitais e a diminui¢do da utilizagdo do papel.

Tal como se pode observar no fluxo deste setor (Figura 19), sdo vdrios os registos de
producdo a preencher (um registo por cada processo), o que faz com que em alguns
casos existam até quatro registos associados a cada OF. Estes registos sdo feitos em
papel, sendo que cada um corresponde a uma folha A4, impressa frente e verso e, por
isso, o preenchimento é manual, pelo que, caso seja necessario fazer alguma andlise, é
necessario procurar nos arquivos fisicos os registos pretendidos, nao havendo nada
registado digitalmente, nem a possibilidade de retirar andlises de dados automaticas.

4.3.6.2 Aalteracdo

Com base na vontade dos colaboradores envolvidos, foi adquirido um computador
para utilizacdo do setor (o equipamento ja existia, contudo foi necessario adaptar para
esta utilizacdo), sendo que, atualmente ainda ndo tem acesso ao Sl, e foi desenvolvida
uma ferramenta digital, com base na ferramenta MS Excel® e em codificacdo Visual
Basic, mantendo como base os registos ja existentes, mas adaptada para poder ser
preenchida no computador de forma rdpida e eficaz. A principal diferenga desta
ferramenta para as outras criadas nos projetos anteriores, é o facto de a insercdo de
dados neste caso ndo ser diretamente na folha MS Excel®, mas sim numa janela
prépria criada para permitir apenas a inser¢do de dados (Figura 43). Posteriormente,
aquando da gravacao dos dados introduzidos, estes sdao armazenados na folha MS
Excel® que esta na base desta ferramenta.

MCS MunspY

Ordemfabrico [
erator [ ]
Omerago [ -]
Ouantidade Produzida |
Ouantidade NOK [
Horas [

Guardar I Fechar

Figura 43 - Janela de insergdo de dados
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4.3.6.3 Situagdo final

Novamente, na Tabela 12, é possivel observar o tempo despendido e respetivos custos
associados a Situagao Inicial e Situagdo Final, sendo que foram tidas algumas
consideracdes, nomeadamente:
e Na Situacdo Inicial, a Impressdao dos RQP corresponde aos trés impressos que
foram substituidos, dai serem consideradas trés impressdes por cada OF;
e O Preenchimento do RQP na Situagao Inicial € manual, e na Situagdo Final
corresponde ao preenchimento da ferramenta desenvolvida;
e O Carregamento na BD dos RQP, na Situacdo Inicial ndo acontece, uma vez que
€ mesmo esse um dos problemas detetados.

Tabela 12 - Comparacgdo de Custos (Projeto 5)

Situacao Inicial Situagao Final

Tarefas
Tempo (s) | Custos (€) | Tempo (s) | Custos (€)

Impressdao do RQP 90 0,0630 0 0
Preenchimento do RQP

Carregamento na BD dos RQP

TOTAL

TOTAL (Tempo + Papel)

Em suma, é facil detetar que a maior poupanca neste projeto é sem duvida no que diz
respeito a utilizacdo do papel. Uma das mais-valias é que, uma vez que passa a existir
carregamento direto na BD dos RQP, é possivel analisar e reagir, se necessdrio, on
time.

Quanto a poupanca efetiva, em questdes de tempo é de 79% (com reducdo de 95
segundos) e quando incluido o custo do papel passa a 92% (0,2165 €), justificando a
constatacdo apresentada anteriormente. Uma vez que geralmente por cada OF sdo
impressas as trés copias referidas e, no caso do Tailor Made, o fluxo médio de entrada
de OFs é de cerca de cinco OFs diarias, trata-se entdo de uma poupanca didria de
aproximadamente 1,08 €, mensal de 23,82 € e anual de 285,78 €.

Assim, as alteracbes implementadas, no ambito deste projeto podem ser observadas
no fluxo do processo da Figura 44, sendo estas essencialmente na linha da Base de
Dados.
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Figura 44 - Fluxo (Final) Tailor Made MCS Textile Solutions, Lda
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5 CONCLUSOES E PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTURQOS

5.1 CONCLUSOES

O presente relatério teve como objetivo principal a explicacdo do trabalho
desenvolvido no ambito do estagio realizado na empresa MCS — Textile Solutions, Lda.
No caso especifico da dissertacdo apresentada, o objetivo seria a procura de
oportunidades de melhoria, apds a detecdo das dificuldades das mais diversas areas da
empresa, contribuindo dessa forma para a otimizacdo dos fluxos de informacgdo e dos
processos de fabrico, com foco na reducdo da utilizacdo de papel.

Deste modo, o presente documento pretendeu sensibilizar o leitor para a importancia
crescente da busca pela digitalizacdo dos processos, através da reducao da utilizacdo
do papel, com foco no auge deste problema que serd a Industria 4.0 e uma
contribuicdo para a sustentabilidade econdmica e ambiental. Contudo, embora o
presente trabalho esteja aplicado a realidade da empresa onde decorreu o estégio, a
MCS Textile Solutions, Lda., pode ser usado como base para outra empresas e setores,
uma vez que sao apresentados todos os passos seguidos para a elaborag¢des dos cinco
projetos apresentados, e resumidos no Modelo de Desenvolvimento criado.

Chegado o fim do estdgio curricular desenvolvido em ambiente empresarial, é possivel
efetuar o balango de toda a experiéncia e concluir que esta foi bastante positiva e
enriquecedora. O Unico grande contratempo encontrado foi sem duvida a falta de
tempo, uma vez que, tendo vdrios projetos a realizar, tornou-se um pouco complicada
a conciliacdo da execucdo de todos eles. De qualquer modo, todos os objetivos foram
cumpridos, uma vez que todas as tarefas/projetos com deadlines até a data da entrega
do presente relatério foram obedecidas, ainda que ndo seja possivel analisar o seu
impacto total em todos os casos, pois é necessario algum tempo de andlise (Tabela
13).
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Tabela 13 - Andlise ao cumprimento dos objetivos propostos

Objetivos

Conclusoes

Avaliagao

Projeto 1:
Registos de Producdo Digital - Area
Téxtil - Acabamentos e Bobinagem

Projeto elaborado e implementado com
sucesso. Primeiros 2 setores “Sem Papel”

Projeto 2:
Etiquetas Reutilizaveis

Projeto elaborado e implementado com
Totalidade
substituidas por etiquetas reutilizaveis.

sucesso. das etiquetas

Projeto 3:
Reducdo das Ordens de Fabrico

Projeto elaborado e implementado com
sucesso. Reducdo significativa do numero

Impressas de Ordens de Fabrico em papel.
Projeto elaborado e implementado com
Projeto 4: sucesso. Reducdo significativa de

Pedidos de Amostra Digital

impressdes e utilizacdo do papel, bem
como otimizac¢do do processo.

Projeto 5:
Registos de Producdo Digital - Area
Nao Téxtil - Tailor Made

Projeto elaborado e implementado com
sucesso. Ainda em fase se andlise e
melhoria (adaptacdo dos operadores).

Transformagdo de dados em
informagdo

Como consequéncia dos projetos

desenvolvidos, todos os dados sdo agora
informacdo acessivel on time.

Redugao da documentacao fisica

Como consequéncia dos projetos

desenvolvidos, houve uma reducdo

significativa na documentagao fisica,

“Fabrica Sem Papel”

logo, reducdao de impressdes e da
utilizagao de papel.
Como consequéncia dos projetos

desenvolvidos, este objetivo fica mais
préoximo de se alcangar, contudo, para I3
chegar é necessario chega ao “Zero

Papel” (ou o mais proximo possivel disso).

K1 | < kK< L&
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A nivel pessoal, considera-se que este estdgio permitiu um crescimento apreciavel
através da aprendizagem que proporcionou, pese embora tenha sido desenvolvida na
empresa onde a candidata esta atualmente a trabalhar, abrangeu outras areas que nao
a de trabalho habitual. Sem duvida que é colossal a experiéncia de estar envolvida
numa empresa do setor téxtil de passamanarias, onde tudo acontece a uma velocidade
vertiginosa, devido a quantidade de produto que vende e produz, e também devido a
sua dimensdo, uma vez que, ndo sendo uma empresa muito grande, permitiu o
contacto com todos os colaboradores da empresa, desde os operadores das maquinas
na fabrica, até ao CEO da empresa.

5.2 CONTRIBUICOES REAIS PARA A EMPRESA

A realizacdo deste trabalho resultou em varias contribuicOes reais para a empresa,
sendo, obviamente a mais palpavel, a reducdo de custos, que, apds soma de todos os
valores apresentados anteriormente resulta num total anual, aproximado, de 4.785 €
(Tabela 14).

Tabela 14 - Poupanga por Projeto

Projetos Poupanga

Projeto 1:
Registos de Produgdo Digital - Area Téxtil - Acabamentos e Bobinagem

Projeto 2:
Etiquetas Reutilizaveis

Projeto 3:
Reducdo das Ordens de Fabrico Impressas

Projeto 4:
Pedidos de Amostra Digital

Projeto 5:
Registos de Producdo Digital - Area N3o Téxtil - Tailor Made

TOTAL

Para além da poupanca monetaria, as alteracdes implementadas promoveram nos
colaboradores uma motivacdo extra, uma vez que as alteracbes implementadas
permitiram redug¢ao nos tempos de trabalho, bem como facilitaram as diversas tarefas.
Como expoente maximo conseguiu-se que dois dos setores da fabrica - Bobinagem e
Acabamentos - trabalhassem totalmente sem papel, sendo reconhecidos pelo seu
esforco com um cartaz na entrada dos setores (Figura 45), o que despertou, nos
restantes colaboradores / setores, vontade para continua este trabalho.
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PROJECTD "SEM PAREL”
- 4a

BUBINAGEI\EE ACABAMENTOS

o SECTOR SEM PAPEL

Figura 45 — Cartaz de reconhecimento “12 Setor Sem Papel”

A implementagao e normalizagdo das diversas ferramentas e metodologias utlizadas,
permitiram gerar ganhos essencialmente na reduc¢ao da utilizacdo de papel no chao de
fabrica, na reducdo de lead times produtivos e, consequente, reducdo de custos de
producao.

Este projeto vem assim revelar a importancia da aplicacao destas ferramentas nao so
na empresa em questdo, como em todas a industrias tanto do setor téxtil, com outros
setores com objetivo de melhorar o fluxo de informacdo e gestdo das organizacdes.

5.3  LIMITACOES E OBSTACULOS

As principais limitagdes encontradas ao longo da elaboragao da presente dissertagao
foram essencialmente no que diz respeito ao tempo e a disponibilidade nas datas
pretendidas para a implementacdo das varias altera¢des. Assim, para ultrapassar este
obstdculo foi necessario alargar os prazos de conclusdo dos projetos, para que fossem
mais realistas e de acordo com a disponibilidade dos colaboradores e de toda a
organizagao.

5.4 PROPOSTA DE TRABALHOS FUTUROS

Como proposta para trabalhos futuros ficam todas as ideias que ficaram por
desenvolver, nomeadamente:

e Utilizacdo de tablets na fabrica;

e |dentificacdo, por cartdo, dos operadores, aquando da utilizacdo das varias
maquinas;

e Utilizagao de cddigos de barras nos artigos e pistolas de leitura para gestao do
Armazém;

e Sincronizacdo das maquinas com o Sl em tempo real.
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Entretanto, durante a elaboracdo da presente dissertacdo, surgiram outras
oportunidades de melhoria, as quais se enunciam seguidamente:

e Melhoria da gestao da manutencao;

e Instrumentacgdo/sensorizacdo das maquinas para futura digitalizacdo da
producao;

e Integracdo da informacao relativamente a producao.
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6.1 ANEXO 1-Projeto1

6.2 ANEXO 2 —Projeto 3

6.3 ANEXO 3 —Projeto 4







ANEXOS

7 ANEXOS

7.1 ANEXO 1-Projeto 1

Ordem de Fabrico

REGISTO DE PRODU(;»&O
MCS MUNS PY' ACABAMENTO

calandra MAQ.___ MAQ___ MAQ____ MAQ.____ MAQ____ MAQ.___ MAQ.___ |MAQ____
Ne__ FITA_ FITA_ FITA_ FITA_ FITA. FITA_ FITA_ FITA.
Método
Parametro S Controlo Controlo Controlo Controlo Controlo Controlo Controlo Controlo
Temperatura Visual
Velocidade Visual
Largura Régua
Medidor de
Espessura
Espessuras
Amostra

Aspecto Geral Padro Ook Onok = Ook | Onok | Ook Onok Ook Onok ok Onok Ook |Onok Ook Onok| Cok | CONok

Realizado por
Calandra MAQ. MAQ. MAQ. MAQ. MAQ. MAQ.. MAQ. MAQ.
Ne FITA, FITA, FITA, FITA FITA FITA, FITA, FITA
Método
Parametro | o o0 Controlo Controlo Controlo Controlo Controlo Controlo Controlo Controlo
Temperatura Visual
Velocidade Visual
Largura Régua
Medidor de
Espessura
Espessuras
Amostra
Aspecto Geral Padréio Ook  Onok « Ook | Onok | Ook Onok Cok Onok ok Onok ok |Onok Ook Onok| Cok | CNok
Realizado por
Calandra MAQ._____ MAQ.____ MAQ___|MAQ.___ MAQ.__ MAQ.___ MAQ___ MAQ____
No___ FITA, FITA, FITA, FITA, FITA, FITA, FITA, FITA,
. Método
Parametro o - 00 Controlo Controlo Controlo Controlo Controlo Controlo Controlo Controlo
Temperatura Visual
Velocidade Visual
Largura Régua
Medidor de
Espessura
Espessuras
Amostra

Aspecto Geral Padréio Ook Onok = Ook | Onok | Ook Onok Ook Onok ok Ownok Ook |Onok ok Onok| Ook | ONok

Realizado por
Produto Nao Conforme
Quantidade Defeito Suc. | Rep. Observagdes
Verificagéo no arranque de produgéo e a cada Intervengao mecénica, por equipamento
IM.035.08 - Acabamento AUTO MCS Textile Solutions, Lda

Figura 46 - Registo de Produc¢do Acabamentos (Inicial)
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MCS MunspY

Bobinagem

Parametro | Metodo
Controlo
Medidor
Espessura
Espessuras
Largura Régua
Diametro | Paquimetro
Aspecto Geral Visual
Operador

Bobinagem

Método
Parametro (00
Medidor
Espessura
Espessuras
Largura Régua
Diametro  Paquimetro
Aspecto Geral | Visual
Operador
Bobinagem
Método
Parametro (00
Medidor
Espessura
Espessuras
Largura Régua
Diametro  Paquimetro
Aspecto Geral | Visual
Operador

Bobinagem

Parametro | Método
Controlo
Medidor
Espessura
Espessuras
Largura Régua
Diametro | Paquimetro
Aspecto Geral | Visual
Operador

Quantidade

1M.035.08 - Bobinagem AUTO

Magq.

Inicio

Ook CInok

Magq.

Inicio

Ook CInok

Inicio

Ook Cnok

Inicio

DOok Cnok

Defeito

Fita

Controlo

Meio

Ook OInok

Fita

Controlo

Meio

Ook Onok

Fita

Controlo

Meio

Ook Onok

Fita

Controlo

Meio

Ook Onok

BOBINAGEM
Magq. Fita
Controlo
Fim Inicio Meio Fim
Ook Onok | OokONok | Ook CInok | Cok CINok
Magq. Fita
Controlo
Fim Inicio Meio Fim
Ook Onok | OokONok | ok OInok | Dok CInok
Magq. Fita
Controlo
Fim Inicio Meio Fim
Ook Onok | OokOnok | ok OInok | Dok CInok
Magq. Fita
Controlo
Fim Inicio Meio Fim
Ook Onok | Dok ONok | Dok Cnok | Dok CInok
Produto Nao Conforme
Suc. | Rep.

REGISTO DE PRODUGAO

Observagdes

Maq.

Inicio

Ook ONok

Magq.

Inicio

Ook ONok

Magq.

Inicio

Olok CNok

Magq.

Inicio

Olok CNok

Verificagéo no arranque, meio e fim | No caso de ser insuficiente devera ser anexado o nimero de impressos necessarios
‘Quando sio preenchidos os campos espessura e largura, ndo é preenchido o campo diametro e vice versa

Figura 47 - Registo de Produgdo Bobinagem (Inicial)
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Preencher apenas quando no esta o verso

Fita
Controlo
Meio Fim
Ook ONok | Clok CInok
Fita
Controlo
Meio Fim
Dok ONok | Clok CInok
Fita
Controlo
Meio Fim
Dok Onok | Dok CInok
Fita
Controlo
Meio Fim
Dok Onok | Dok Kok
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Guardar Automaticamente (@

IM.086.00 - Registo Diério Digital Acabamentos -

Excel
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Ficheiro Base  Inserir  Desenhar  EsquemadaPagina  Férmulas  Dados  Rever  Ver  Programador  Ajuda £ Procurar & Partilhar 7 Comentérios

H20 - 13 A
A B C D E F G H -
1
2 Temperatura Velocidade
a Acabamentos . . . q

3 Max Min Max Min
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5 TGULA 260 240 21 19
6 | TGOEL 250 240 19 17
7 i TFLRE 120 110 7 5
8 TANEN 300 280 9
0
10
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Figura 48 - Registo de Producdo Digital Acabamentos (Folha auxiliar)
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Figura 49 - Registo de Producdo Digital Bobinagem (Folha extra)
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ANEXOS

7.2 ANEXO 2 — Projeto 3

Tabela 15 - Tabela Auxiliar Projeto 3

. Consumos
Cédigos -
Acabamentos Descrigdo Quantidade
por Litro

TFIXS Calor 1,00
TANEN cfalm =1
Agua 0,50
TWARE 150 M1 de Tf&014 0,05
3 Litros de dgua 0,95
TGULA 600 ml de T:ﬂ.ﬂtlﬁ 0,07
8 Litros de dgua 0,93
TGOEL 600 ml de TAiﬂdE- 0,05
12 Litros de dgua 0,95
TELRE 200 Gramas de TA0G1 por Litro de dgua 0,17
1 Litro de dgua 0,83

7.3 ANEXO 3 —Projeto 4
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Figura 50 - Base de Dados de Pedidos de Amostra
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ANEXOS

MCS MUNSPY Ficha de Pedido de Ensaio Laboratorial

1M.072.01

Identificagdo

Solicitado por |

Cliente |

| Data pretendida de entrega*

Origem do Pedido Dcliente I:IMCS Email para envio do relatério |

Data

Descrigao do Produto

Amostra do Cliente? |:|Sim

Cédigo Produto / N° Pedido Amostra | | Lote| |

I:lNéo Largura ou Didmetro

Cor

LN

|Ensaios a realizar

Solidez de cor:

Testes Fisicos:

I:l Resisténcia da patilha do Cursor ()
l:l Resisténcia dos limitadores de fim (1
l:l Resisténcia lateral ()

I:l Resisténcia da caixa de divisivel ¢

I:l Validagdo de cor (a

I:' Determinagao do pH do Estrato Aquoso (ISO 3071) ()

[ a fricao a seco (15O 105-X12) @
[ & friccdo a humido (ISO 105-X12) )
[ & 4gua (150 105-E01) @

I:l ao suor alcalino (ISO 105-E04) ()
[ ao suor &cido (IS0 105-E04) ()

Flamabilidade:[ | TL1010 (¢ [] voLvo sTD104 - 0001 ) [ ] 150 3795

l:l Variagdo dimensional na lavagem (ISO 5077): () Temperatura: l:l
I:l Alongamento e forga méaxima a tensdo maxima - método da tira (ISO 13934-1) ()
I:l Forga de rotura e alongamento de materiais téxteis (ASTM D5034 - 08) ©)

I:l Forca de ades&o longitudinal - Shear Strength (ASTM D5034 - 08) ©

D Forga de ades&o a um substrato fléxivel - Peel Strength (ASTM D413 - 98) )

I:l Abrasé&o atacador - atacador (ISO 22774 - método 1) (e)

I:l Abrasdo atacador - ilhé do sapato (ISO 22774 - método 2) (e)

I:l Resisténcia do né do atacador (SATRA TM195) (e)

I:l Resisténcia da ponteira (SATRA TM175) ()

Fechos de Correr (BS 3084):

I:l Resisténcia do bloqueio do cursor (1)

I:l Forga de reteng&o do cursor a ()

l:l Resisténcia dos limitadores de inicio ()

D Resisténcia lateral da caixa de divisivel

Tamanho
minimo da
Amostra por
Ensaio:

a-05m

b-10g

c-3m

d-5m

e - 6 pares ou
equivalente

f - 5 unidades

Outros Requisitos / Normas / Observagdes

Notas:

* Salvo informagdes em contrério, a realizagdo dos ensaios pressupde um prazo minimo de 2 a 3 dias Uteis.

a de quem solicit: Assinatura: Data de Recepgdo: i a:

Data Encerr

Figura 51 - Ficha de Pedido de Ensaio Laboratorial (FPEL)
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