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Resumo 

Este projeto foi realizado no âmbito da unidade curricular de Dissertação para a 

obtenção do Grau de Mestre em Engenharia e Gestão Industrial e foi desenvolvido na 

empresa Fervi Importação e Exportação S.A., uma empresa do setor têxtil dedicada à 

produção de rolos de malha em máquinas de tear circulares. O objeto deste projeto 

centrou-se, sobretudo, na otimização do processo produtivo e na melhoria da 

comunicação entre departamentos de uma empresa da indústria têxtil. Os principais 

propósitos visam aprimorar o desempenho do processo produtivo da empresa, diminuir 

os tempos de preparação e agilizar a troca de informações entre departamentos através da 

avaliação e quantificação do desempenho dos diversos processos envolvidos no 

funcionamento da empresa, tanto antes como após a implementação de um sistema ERP. 

Esta análise implicou a caracterização dos diferentes departamentos existentes na 

organização assim como os processos direta e indiretamente ligados ao sistema produtivo. 

Foram realizadas comparações entre o sistema de software integrado inicial e o sistema 

de software integrado posteriormente. Também foram realizadas comparações entre o 

método de trabalho inicial e o método de trabalho posterior. Foram identificadas diversas 

oportunidades de melhoria, sendo estas a alteração no método de análise da OF, a 

alteração do layout de planeamento, a alteração da folha de produção/necessidades, a 

alteração do método de etiquetagem, a redução da perda de tempos produtivos e a 

eliminação do processo de corte de rolos para expedição. Com a implementação dessas 

melhorias foi possível estimar que os ganhos obtidos corresponderam a 1565,48 horas 

disponíveis para produção, capacidade para mais 8077,3 Kg, que se traduzem em média 

a 66341,57 € anuais. 

 

Palavras-Chave: Lean Manufacturing; Produtividade; ERP; Tempos produtivos; Indústria 

4.0 
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Abstract 

This project was carried out as part of the dissertation unit for the Master's Degree 

in Industrial Engineering and Management and was developed at Fervi Importação e 

Exportação S.A., a company in the textile sector dedicated to the production of knitted 

rolls on circular loom machines. The aim of this project was mainly to optimize the 

production process and improve communication between departments in a company in 

the textile industry. The main objectives are to improve the performance of the company's 

production process, reduce set-up times and speed up the exchange of information 

between departments by evaluating and quantifying the performance of the various 

processes involved in the company's operation, both before and after the implementation 

of an ERP system. This analysis involved characterizing the different departments within 

the organization as well as the processes directly and indirectly linked to the production 

system. Comparisons were made between the initial integrated software system and the 

subsequent integrated software system. Comparisons were also made between the initial 

working method and the subsequent working method. A number of opportunities for 

improvement were identified, including a change in the OF analysis method, a change in 

the planning layout, a change in the production/requirements sheet, a change in the 

labelling method, a reduction in lost production time and the elimination of the process 

of cutting rolls for dispatch. With the implementation of these improvements, it was 

possible to estimate that the gains obtained corresponded to 1565.48 hours available for 

production, capacity for 8077.3 Kg more, which translates into an average of 66341.57 € 

per year. 

 

Keywords: Lean Manufacturing; Productivity; ERP; Production times; Industry 4.0 
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1. Introdução 

O trabalho apresentado na dissertação foi desenvolvido em parceria com a empresa 

Fervi Importação e Exportação S.A., no âmbito da unidade curricular de Dissertação de 

Engenharia e Gestão Industrial da Faculdade de Engenharias e Tecnologias da Universidade 

Lusíada, campus de Vila Nova de Famalicão. 

A Fervi, Importação e Exportação S.A., é uma pequena média empresa responsável 

pelo fabrico de tecidos de malha em teares circulares. 

O capítulo inicia-se com um enquadramento do trabalho desenvolvido, justificando 

a sua relevância e sua atualidade. Seguidamente apresentam-se os objetivos a alcançar e a 

metodologia de investigação utilizada. Por fim, apresenta-se a descrição da estrutura da 

dissertação. 

1.1. Enquadramento do Trabalho 

Em meados do século XVIII desencadearam-se um conjunto de mudanças, com 

início na Inglaterra, a que hoje se dá o nome de Revolução Industrial. 

Esta revolução foi a 1ª fase de transição do sistema de produção artesanal para o 

industrial, com a invenção de diversas máquinas a vapor (Schwab, 2016). A 2ª fase de 

transição teve início nos Estados Unidos com a criação de veículos motorizados e 

aperfeiçoamento das tecnologias usadas nas máquinas industriais, visando uma maior 

eficiência no sistema de produção e uma consequente redução de custos. Inicia-se aqui, o 

princípio da produção e massa (por linha de montagem), com o Fordismo de Henry Ford no 

ano de 1914 (Silveira, 2016). A 3ª fase foi assim como a 2ª, liderada pelos Estados Unidos 

no final da II Guerra Mundial, introduzindo o uso de novas fontes de energia, como por 

exemplo, a nuclear. O início do uso de sistemas informáticos, as melhorias das condições de 

trabalho, o crescimento do sistema capitalista e o desenvolvimento da globalização através 

da internet foram também grandes conquistas desta etapa industrial (Schwab, 2016). No 

presente século XXI iniciou-se a 4ª fase (Indústria 4.0) devido à globalização e digitalização, 

que trouxe consigo uma maior concorrência empresarial. Os conhecimentos e conceitos, 

outrora atuais, começaram a ser questionados e modificados através de novas estratégias e 

ideologias, criando uma infinidade de soluções com vista ao aumento da eficiência industrial 

em todos os setores das cadeias de abastecimento e serviços (Silveira, 2016). 
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Com o surgimento da Indústria 4.0, deu-se não só um crescimento da necessidade de 

informação coletada e compartilhamento e analise de dados integrada nas organizações, 

como também da necessidade de maior automatização dos processos produtivos, dando 

origem a Tecnologias de Informação (TI) e Tecnologias de automatização (TA).  

Dentro das tecnologias, os Sistemas de Gestão Integrados (Enterprise Resource 

Planning - ERP) foram criados com o objetivo de facilitar o fluxo de informação e o 

desempenho de funções em toda a organização, melhorando o funcionamento da cadeia de 

abastecimento (CA) e reduzindo os tempos de ciclo produtivos (Belmiro e Pina 2001). Deste 

modo, a implementação de ERP que permita a atualização de informação em tempo real, em 

conjunto com novas dinâmicas que visem acelerar o processo produtivo e permitir uma 

gestão integrada são de facto fatores cruciais na competitividade das organizações da 

atualidade. 

1.2. Objetivos 

Pretende-se com o projeto de dissertação efetuar melhorias no processo produtivo e 

troca de informação interdepartamental de uma empresa industrial do setor têxtil que se 

dedica à produção de malha em teares circulares, através da avaliação e quantificação do 

desempenho dos vários processos integrantes no funcionamento da mesma, antes e depois 

da implementação de um ERP. 

Para alcançar as melhorias no processo produtivo, utilizaram-se princípios da 

metodologia Lean, como estratégia de melhoria contínua. Como ferramenta integrante desta 

metodologia, aplicou-se o Ciclo PDCA, com o intuito de achar a estratégia de funcionamento 

ótima na organização. 

Para atingir os objetivos propostos, realizaram-se as seguintes tarefas: 

- Globalizar internamente o acesso à informação em tempo real,  

- Introduzir a empresa na Indústria 4.0  

- Avaliar as melhorias estabelecidas após a implementação do ERP.  

- Implementar o ERP no armazém de fio, no departamento de afinação e no chão de 

fábrica. 
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1.3. Metodologia 

O projeto foi realizado em contexto empresarial, possuindo uma índole prática e 

investigações teóricas, utilizando uma metodologia de investigação-ação. A informação 

obtida através do contacto com amostras e encomendas em conjunto com o conhecimento 

do fluxo produtivo, permitiu identificar um conjunto de problemas associados ao deficitário 

fluxo de informação, repercutindo na proposta/resultados a apresentar, baseando-se na 

investigação alusiva às melhores práticas e/ou ferramentas associadas ao tema do estudo. 

A investigação-ação está dividida em 5 etapas: diagnóstico, planeamento, 

implementação, análise dos resultados e conclusões/aprendizagens, voltando novamente à 

primeira fase seguindo as restantes de forma cíclica (Jones & White, 2017). 

No projeto, na fase de diagnóstico realizou-se a recolha de dados por meio de 

entrevistas com membros da organização, relatórios internos e observação. Na fase de 

planeamento reportaram-se as informações recolhidas à administração da organização e 

agendaram-se as funções e responsabilidades atribuídas aos membros da organização. Na 

fase de implementação colocaram-se em prática as ações planeadas, fornecendo suporte para 

a implementação efetiva da ação projetada. Na fase da análise de resultados mensurou-se o 

impacto das ações implementadas de forma colaborativa com os gestores. Por fim, na fase 

de conclusões/aprendizagem consideraram-se as principais melhorias obtidas em conjunto 

com a administração, estimulando a aprendizagem contínua por meio de diferentes 

mecanismos de aprendizagem (Johnson & Smith, 2019; Garcia et al., 2020). 

1.4. Estrutura de Dissertação 

A presente dissertação encontra-se dividida em sete capítulos. No primeiro capítulo 

é apresentada a introdução ao trabalho a desenvolver. O segundo capítulo aborda a revisão 

bibliográfica acerca dos principais temas, sustentando o desenvolvimento do caso de estudo. 

No terceiro capítulo é feita uma apresentação da empresa onde o projeto foi desenvolvido, 

sendo que no quarto capítulo é feita uma análise da sua situação inicial. No quinto capítulo 

são apresentadas algumas propostas de melhoria e no sexto capítulo a implementação das 

mesmas. No sétimo capítulo são a apresentadas as conclusões e propostas de trabalho futuro.  
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2. Revisão Bibliográfica 

Neste capítulo, exibe-se a análise bibliográfica das principais conceções relacionadas 

ao tópico de melhorias no processo de fabrico. Primeiramente, aprofunda-se a essência da 

filosofia Lean e do Sistema de Produção Toyota (TPS), examinando os alicerces do 

Pensamento Lean na indústria, seguido pela contextualização dos princípios da abordagem 

Lean e dos desperdícios relacionados. Posteriormente, é conduzida uma análise da estrutura 

Lean, fundamentada nos elementos essenciais que caracterizam o TPS. 

Na segunda parte deste capítulo, algumas das ferramentas Lean mais pertinentes ao 

cenário do projeto em questão são abordadas, sendo estas o Value Stream Mapping (VSM), 

e Ciclo Plan, Do, Check, Act (PDCA). Posteriormente são aprofundados conceitos sobre a 

indústria 4.0 e a sua relevância nas melhorias dos processos de fabrico em geral. 

Posteriormente, registam-se noções sobre sistemas de informação, analisando as suas 

vantagens e desvantagens e a sua aplicação na indústria. 

2.1. Lean Manufacturing 

No fim da Segunda Guerra Mundial, o Japão enfrentava uma economia arrasada, 

sofrendo com uma grande escassez recursos financeiros, mão de obra e materiais. Desse 

modo, surgiu a necessidade de descobrir respostas para alavancar a economia e retomar a 

sua presença e competitividade nos mercados (Holweg, 2007). 

O sistema de produção mais conhecido na altura era o “Fordismo” criado no início 

do século XX. Henry Ford, o criador deste sistema, engendrou a ideia de produção em massa, 

a fim de sustentar o fabrico em série de automóveis. Esta filosofia assentava na produção de 

larga escala com vista a mitigar os custos unitários e com um objetivo singular, produzir em 

quantidade, levando à necessidade de grandes volumes de stock assim como um consumo 

desmedido de recursos (Womack et al., 1990). No Japão, as empresas perceberam que o 

sistema vigente não se adequava ao seu contexto, levando-as a reconhecer a necessidade de 

uma transformação profunda na produção por meio de um novo modelo. Emergiu então uma 

nova abordagem de produção, o TPS, uma proposta concebida por Taiichi Ohno (Ohno, 

1988).  

O TPS sustentava-se na compreensão de que apenas uma pequena quantidade do 

tempo e do esforço total colocados na produção de um produto trazia um benefício real ao 

cliente final (Melton, 2005). O conceito de Lean Manufacturing começou a ganhar maior 
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visibilidade em 1990, com o lançamento do livro "The Machine That Changed the World" 

por Womack, Jones e Roos (Womack et al., 1990). Anos mais tarde, em 1996, essa filosofia 

foi novamente explorada noutro livro intitulado "Lean Thinking: banish waste and create 

wealth in your corporation" (Womack & Jones, 1996). O termo "Lean Manufacturing" 

retrata um método produtivo que visa a redução contínua e sistemática de desperdícios, 

enquanto procura criar valor e satisfazer as necessidades dos clientes (Womack et al., 1990). 

O foco do conceito é a ideia de "doing more with less", o que implica atingir uma maior 

produtividade com menos esforço, menos equipamentos, menos recursos humanos e uma 

utilização otimizada do espaço (Melton, 2005). 

2.1.1. Princípios do Lean Manufacturing 

Os princípios do Lean Manufacturing foram introduzidos como uma abordagem 

metodológica destinada às organizações que desejavam incorporar esse modelo, estando 

representados na Figura 1. Neste contexto, são apresentados os cinco princípios basilares 

foram abordados em detalhe (Womack & Jones, 2003). 

 

 

 

De forma resumida, os cinco princípios são: 

Valor – Refere-se à habilidade de discernir todos os elementos que conferem valor 

ao produto e que o cliente está disposto a remunerar. Todos os aspetos que não acrescentam 

valor devem ser identificados como excedentes e reduzidos ao mínimo ou eliminados. O 

produto deve cumprir com requisitos que satisfaçam as necessidades do cliente, com um 

Figura 1: Princípios Lean Manufacturing. Adaptado Womack & Jones (2003). 
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preço determinado e uma entrega dentro do prazo adequado para o cliente. Quaisquer 

características ou atributos do produto ou serviço que não satisfaçam as perceções de valor 

dos clientes apresentam oportunidades para melhorias. A empresa gera esse valor ao 

conceber, planear, criar, comercializar e entregar o produto ao cliente final. 

Fluxo de Valor – Abrange todo o trajeto desde o fornecimento da matéria-prima até 

a entrega ao cliente final. Nesse fluxo, é possível identificar três categorias de atividades: 1) 

as que acrescentam valor, 2) as que são necessárias para a realização das atividades, mesmo 

que não agreguem valor, e 3) as que não têm valor e também não são indispensáveis. De 

acordo com os princípios do pensamento Lean, a eliminação dessas últimas é considerada 

como ação de redução de desperdício. A perceção completa do processo torna-se crucial na 

identificação de ineficiências (Amaro et al., 2021). 

Fluxo Contínuo – É garantir que os procedimentos laborais e de administração se 

desenrolam de maneira contínua, criando circunstâncias propícias para superar a 

fragmentação de tarefas e aproveitamento de economias de escala; 

Sistema Puxado – O valor deve ser solicitado pelo cliente, ou seja, apenas o que o 

cliente deseja e no momento que deseja deve ser disponibilizado. 

Perfeição – Busca contínua pela melhoria no sistema produtivo, eliminando 

progressivamente todas as formas de desperdício, com o propósito de alcançar uma produção 

isenta de falhas ou inconformidades, conforme as exigências do cliente. 

2.1.2. Desperdícios Lean Manufacturing 

No contexto da filosofia Lean, desenvolvida pelo TPS, "MUDA", palavra em japonês 

que significa desperdício, é usada para se referir a qualquer atividade, processo ou 

componente que não agrega valor ao produto final (Ohno, 1997). 

Para as empresas incorporarem o conceito de lean thinking nos seus procedimentos 

de produção, têm de identificar os seus tipos de desperdícios. A busca consistente pela 

redução de desperdícios equivale a um empenho contínuo na mitigação dos elementos que 

estão por trás da má qualidade e das questões centrais de gestão (Hines et al., 2008). 

Conforme observado por Ohno (1997), existem sete categorias atribuídas aos desperdícios 

ilustrados na Erro! A origem da referência não foi encontrada.. 
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Estes sete desperdícios são, de maneira resumida: 

Transporte – O deslocamento de peças ou produtos de um ponto a outro, sem 

acrescentar valor, pode ser exemplificado pelo transporte de stocks de uma área para outra 

por meio de um empilhador. Esse desperdício frequentemente emerge devido a falhas na 

organização da área de trabalho, layouts pouco eficientes e à falta de uniformidade nos 

métodos empregados (Carvalho, 2010). 

Sobre processamento - Trata-se de operações e processos executados de maneira 

incorreta ou supérflua. Esses tipos de desperdício frequentemente surgem devido à 

insuficiente capacitação dos colaboradores e à falta de padronização dos procedimentos, 

culminando num aumento nos índices de defeitos. 

Stock – São identificáveis como a retenção de materiais dentro ou fora das 

instalações durante um certo intervalo de tempo. Produzir visando a acumulação de stock 

contradiz os princípios da abordagem Lean. Os stocks decorrem de um excedente de 

produção, sendo categorizados como uma espécie de "síndrome". Quando gerados de 

maneira intencional e estratégica, têm o efeito de reduzir tanto a produtividade quanto os 

ganhos da empresa (Voehl et al., 2014). 

Defeitos – São identificados como itens de qualidade inferior, não atendendo às 

expectativas definidas pelos clientes. Essa situação ocorre devido a deficiências no processo, 

na execução do processo e nas matérias-primas utilizadas. Os defeitos são caracterizados 

como "aquilo que o cliente não deseja" (Voehl et al., 2014). Essas falhas podem ser 

Figura 2: Desperdícios Lean Manufacturing. Adaptado de Hines et al (2008). 
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categorizadas em duas categorias: defeitos de design do produto, originados pelo 

desconhecimento da organização sobre as preferências do cliente e defeitos ocorridos 

durante o processo de produção, decorrentes da ausência de deteção de falhas ao longo do 

fabrico do produto. 

Movimentação – A movimentação sem propósito dos operadores nas suas tarefas 

resulta em perda de tempo, eficiência e qualidade. As movimentações executadas por 

operadores podem tornar-se um desperdício quando não são verdadeiramente essenciais para 

a realização das operações. As movimentações devem ser realizadas para agregar valor ao 

produto; caso contrário, são consideradas como desperdício. 

Sobreprodução – Conforme mencionado por Liker (2004), a sobreprodução 

configura-se como a produção excessiva de produtos além da demanda efetiva, resultando 

na acumulação de stocks supérfluos que, por sua vez, acarretam custos adicionais 

relacionados a mão de obra, armazenamento e transporte. A sobreprodução pode ser 

classificada em dois tipos distintos: o primeiro corresponde à produção excedente de 

mercadorias para além da quantidade requisitada, enquanto o segundo se refere à antecipação 

no fabrico antes do período previamente estabelecido. 

Espera – Engloba o tempo em que os trabalhadores ou equipamentos permanecem 

parados devido a esperas, resultando na falta de produção por essa razão (Pinto J. P., 2014), 

o que, em última instância, se traduz num período de espera para o cliente (prazos de entrega 

prolongados), gerando uma perceção negativa da empresa por parte dos clientes (Voehl et 

al., 2014). 

 Womack & Jones (1996), identificam o oitavo desperdício, o subaproveitamento dos 

recursos, que está relacionado com a subutilização dos conhecimentos e talentos dos 

operários, das suas ideias e contributos criativos para melhorar os processos. 

2.1.3. Estrutura Lean Manufacturing 

Através dos princípios e métodos do Lean Manufacturing, foi viabilizado o 

aprimoramento da eficiência económica, por meio da supressão de todos os tipos de 

desperdício, ou seja, a eliminação de atividades que não contribuem para a agregação de 

valor ao cliente. Vale destacar a relevância da aplicação dos dois fundamentos do Sistema 

de Produção Toyota: "just-in-time" (JIT) e "Jidoka".  
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O JIT pretende que os materiais estejam disponíveis precisamente quando e onde 

necessários, na quantidade requerida e com a qualidade expectada pelo cliente, em 

contraposição à abordagem de produção em massa.  

O "Jidoka" ou automação reside na capacidade de a máquina identificar um erro e 

interromper automaticamente antes que o defeito se concretize, refletindo assim o princípio 

de ausência de defeitos (Dillinger et al., 2021). 

Conforme a definição de Cho et al. (1977), o TPS é concebido como uma estrutura 

edificada sobre processos estáveis, normalizados e nivelados (Heijunka), com os 

componentes JIT e Jidoka a sustentá-los, conforme ilustrado na Erro! A origem da r

eferência não foi encontrada. (Loyd et al., 2020). 

Para alcançar o princípio JIT, é essencial assegurar um fluxo ininterrupto com uma 

produção puxada, ou seja, as ordens de produção são acionadas pelo cliente ou pelas etapas 

subsequentes no processo. 

 

 

2.2. Ferramentas Lean 

Para efetuar a implementação bem-sucedida da filosofia Lean, é crucial que as 

organizações adotem as diversas técnicas e filosofias que a sustentam. Existem várias 

ferramentas lean que as empresas podem adotar na busca de melhorias, sendo que serão 

abordadas algumas delas, tais como a gestão visual e o ciclo PDCA. 

Figura 3: Casa TPS. Adaptado de Loyd et al (2020). 
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2.2.1. Gestão Visual 

A gestão visual é uma ferramenta simples onde a linguagem utilizada é acessível e 

de fácil compreensão, permitindo a autonomia dos operadores (Costa et al., 2014). A sua 

importância reside no conceito de "controlo através da visibilidade", permitindo uma maior 

facilidade no desempenho de tarefas por parte dos operadores, supervisores e mesmo 

gestores no ambiente de trabalho (Bicheno, 2000).  

Esta abordagem possibilita a exposição de problemas que poderiam estar ocultos 

anteriormente. O seu maior mérito reside na capacidade de contribuir para a gestão e o 

controlo dos processos, a fim de evitar equívocos e potenciais desperdícios (Team, 1998; 

Pinto, 2009). 

A relevância da gestão visual está ancorada em três aspetos cruciais: Em primeiro 

lugar, é impossível para qualquer organização controlar e melhorar o que não pode medir ou 

visualizar, daí a imperativa necessidade de adotar sistemas de controlo visual e indicadores. 

Em segundo lugar, a visualização dos processos possibilita a identificação de lacunas que 

impedem o cumprimento dos objetivos traçados pela organização. Em terceiro lugar, permite 

visualizar o processo e apresentar informações de maneira clara e organizada sobre o 

desempenho do chão de fábrica estimulando a inovação, compromisso e consciencialização 

de todos os colaboradores, encorajando a sua participação nos programas de melhoria da 

organização (Galsworth, 2017; Jaca, Viles, Jurburg & Tanco, 2014). 

A adoção de gestão visual nas organizações traz várias vantagens, das quais algumas 

estão intrinsecamente relacionadas com a disseminação de informações sintetizadas por 

todos os membros da organização. A partilha de informações acontece de forma facilitada, 

melhora a compreensão e a qualidade das informações recebidas (Bititci, Cocca, & Ates, 

2016; Eppler & Platts, 2009).  

Segundo Tezel & Koskela (2016), as principais funções da gestão visual incluem: 

transparência, disciplina, melhoria contínua, facilitar o trabalho, capacitação no trabalho, 

criação de senso de propriedade compartilhada e imagem desejada, gestão baseada em 

fatores, simplificação e unificação. A Tabela 1, proposta por Tezel & Koskela (2016), 

detalha as principais funções da gestão visual, bem como as práticas que podem ser 

substituídas através da aplicação dessa ferramenta. 
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Tabela 1: Funções da gestão visual. Adaptado Tezel & Koskela (2016) 

Funções da Gestão Visual Definição Práticas Substituídas 

Transparência Habilidade do processo de produção 

(ou parte dele) em comunicar com os 

colaboradores 

Informação mantida dentro da cabeça 

dos colaboradores e nas prateleiras 

Disciplina Hábito de mantar a realização correta 

de procedimentos corretos 

Aviso, repreensão, infligir punições, 

entre outros 

Melhoria Contínua Processos focados e sustentados na 

inovação incremental 

Organizações estáticas ou grandes 

melhorias dependentes investimentos 

consideráveis 

Trabalho facilitado Tentativa consciente de facilitar 

fisicamente e / ou mentalmente os 

esforços dos colaboradores nas suas 

tarefas de rotina, através de recursos 

visuais 

Esperar que os colaboradores tenham 

um bom desempenho no trabalho 

sem fornecer ajuda 

Formação no trabalho Aprendendo com a experiência ou 

integrando o trabalho com a 

aprendizagem 

Práticas de formação convencional 

ou inexistência de formação 

Criação de propriedade 

partilhada e imagem 

Sentimento de possessividade e estar 

psicologicamente ligado a um objeto 

(material ou imaterial) 

Ordens de gestão para esforços de 

mudança, visão e criação de cultura 

Gestão baseada em 

fatores 

Uso de fatos e dados baseados em 

estatísticas 

Gestão por julgamento subjetivo ou 

termos vagos 

Simplificação Esforços constantes na 

monitorização, processamento, 

visualização e distribuição de 

informações de todo o sistema para 

colaboradores e equipas 

Esperar que os colaboradores 

monitorizem os processos e 

entendam as informações complexas 

do sistema por conta própria 

Unificação Criar empatia dentro de uma 

organização através da partilha 

efetiva de informações 

Fragmentação ou atitude de “essa 

não é a minha função” 

 

De acordo com um estudo conduzido por Jaca et al. (2014), existe uma relação direta 

entre o grau de participação dos colaboradores e o nível de implementação de gestão visual 

na organização. Por outras palavras, empresas que adotam sistemas de melhoria contínua de 

forma mais intensa também tendem a utilizar mais amplamente a gestão visual. 
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2.2.2. Ciclo PDCA 

O Ciclo de Melhoria Contínua de Deming-Shewhart é um método de pesquisa e 

descoberta que leva a melhorias graduais. Este ciclo ficou amplamente conhecido como 

Plan–Do–Check–Act (PDCA) de Deming (Bell, 2006).  

O Ciclo PDCA é uma abordagem que visa apoiar o diagnóstico, análise e previsão 

de problemas dentro de uma organização, provando ser valioso para resolver desafios na 

indústria. A melhoria contínua é vital, uma vez que conduz a ações sistemáticas que aceleram 

a obtenção de resultados desejados, contribuindo para assegurar a sobrevivência e o 

crescimento contínuo da organização (Quinquiolo, 2002).  

Conforme Werkema (2014), o ciclo PDCA concentra-se na busca contínua do 

aperfeiçoamento e na resolução de problemas, permitindo que as diretrizes definidas no 

planeamento estratégico sejam concretizadas na organização. Este ciclo é contínuo, visto 

que a aprendizagem obtida ao aplicá-lo possibilita iniciar um novo ciclo, procurando 

abordagens mais complexas e desafiadoras, em sucessivas etapas. Em essência, este ciclo 

traça o percurso necessário para atingir as metas estabelecidas. 

Durante a implementação do PDCA, é essencial usar ferramentas analíticas, 

processar e organizar as informações para orientar cada etapa. Quanto mais informações 

forem incorporadas ao método, maiores serão as probabilidades de atingir a meta pretendida. 

Este método proporciona uma abordagem mais sistemática para alcançar melhorias 

consistentes e sustentáveis, reforçando a capacidade da organização de atingir os seus 

objetivos de maneira mais eficaz.  

Este método, popularmente conhecido como PDCA, oferece uma abordagem 

estruturada para identificar, analisar e resolver problemas. À medida que o ciclo se 

desenrola, a organização adquire insights valiosos que podem ser aplicados em ciclos 

subsequentes, permitindo abordagens cada vez mais sofisticadas. Esta jornada de 

aperfeiçoamento constante é essencial para alcançar as metas estabelecidas e manter a 

competitividade no mercado. O significado da Sigla PDCA encontra-se ilustrado na Figura 

4. 
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As etapas do ciclo PDCA são apresentadas da seguinte maneira (Hines et al., 2008): 

PLAN (P): Definir a estratégia. A estratégia envolve determinar a maneira de agir, 

estabelecer metas e identificar o procedimento para alcançá-las, definindo um planeamento 

de ação. Também engloba a criação da estrutura organizacional adequada e a seleção das 

pessoas certas para apoiá-la. 

DO (D): Definir a Execução. Implementar a ação planeada, durante a qual dados são 

recolhidos, para verificar a eficácia e os impactos no processo. Durante essa etapa, é preciso 

registar todas as ações e os resultados obtidos (Camargo, 2011). 

CHECK (C): Definir a Monitorização, onde o plano é acompanhado e os problemas 

são identificados. Esta fase é frequentemente negligenciada em abordagens tradicionais. A 

verificação inclui reuniões simples e interconectadas onde as exceções são compartilhadas e 

discutidas abertamente.  

ACT (A): Definir a "normalização", ou seja, validar o padrão como o mais adequado 

às expetativas da organização. Este processo envolve a criação de um novo padrão para o 

processo ou ajustes ao padrão já existente (Camargo, 2011). 

Este ciclo contínuo de PDCA é uma ferramenta essencial para proporcionar uma 

abordagem sistemática e eficaz para a gestão e melhorias dos processos (Bell, 2006; Hines 

et al., 2008).  

Figura 4:Ciclo PDCA. Adaptado de Hines et al (2008) 
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2.3. Indústria 4.0 

O Instituto Fraunhofer-Gesellschaft e o Governo Federal Alemão apresentaram em 

2011 o conceito de noção de Indústria 4.0 (I4.0). Este conceito abrange um conjunto de 

tecnologias que englobam automação, manufatura e gestão de informações (Chung & Kim, 

2016). A abordagem alemã tem como objetivo criar uma indústria profundamente integrada, 

sendo parte de uma estratégia de alta tecnologia (Hofmann & Rüsch, 2017). Segundo 

Shorouf, Ordieres & Miragliotta (2014), a I4.0 envolve a aplicação de Sistemas Físicos 

Cibernéticos (Cyber Physical Systems), o que amplia a flexibilidade da cadeia de valor e 

viabiliza a adaptação automática de máquinas e fábricas diante de alterações e novas 

exigências. Isso é fundamentado na capacidade desses sistemas perceberem as informações, 

se ajustar e acumular conhecimento por meio da experiência. 

2.3.1. Pilares da Indústria 4.0 

As tecnologias e as suas camadas associadas à I4.0 têm a capacidade de transformar 

a produção de células isoladas numa produção totalmente integrada e com um fluxo 

otimizado, e automatizado (Rüßmann et al., 2015; Vaidya et al., 2018). Estes fatores levam 

as organizações a um aumento da eficiência e a uma mudança nas relações tradicionais de 

produção entre os stakeholders, bem como entre os operários e as máquinas. Ao discutir este 

tema, os autores destacam que a quarta revolução industrial representa uma nova onda de 

transformação tecnológica industrial digital, sustentada por nove pilares fundamentais que 

se encontram ilustrados na Figura 5. 

 

 
Figura 5: Os 9 pilares da indústria 4.0. adaptado de Gerbert (2015). 



26 

 

 

A maioria destes elementos já se encontra presente nos sistemas de produção, porém, 

atuam de forma isolada. A I4.0 introduz uma alternativa ao integrar plenamente esses 

avanços tecnológicos, otimizando a produção e melhorando o fluxo entre fornecedores, 

produtores e clientes (Rüßmann et al., 2015). 

Assim: 

Big Data – De acordo com Sagiroglu e Sinanc (2013) e Shi et al. (2016), o termo Big 

Data refere-se a conjuntos massivos de dados disponíveis para análise em grandes bases de 

dados. Estes conjuntos apresentam uma estrutura grande, variada e complexa. A 

heterogeneidade dos dados ocorre devido à falta de padronização nos registos, enquanto a 

natureza diversa de diferentes aplicações resulta em várias representações de dados (Wu et 

al., 2014). A tecnologia é fundamental para a análise eficiente e a conversão de dados não 

estruturados em informações úteis (Felix & Silva, 2020). Os dados em grande escala são 

então armazenados por meio da tecnologia de computação em nuvem. 

Robôs – Segundo Rüßmann et al. (2015), as indústrias têm optado por utilizar 

sistemas robotizados nas suas linhas de produção para realizar tarefas complexas, porém, a 

expectativa é que esses robôs evoluam para se tornarem cada vez mais autônomos e flexíveis. 

Além disso, os autores sugerem que os robôs tenderão a interagir entre si e a colaborar com 

os seres humanos. Eles também apontam para uma redução nos custos e um aumento na 

diversidade de funções desses robôs na indústria em comparação com o presente. 

Simulação – As simulações constituem a base da I4.0 e terão um papel abrangente 

nas operações de fábrica, visando utilizar em tempo real os dados que representam o mundo 

físico num modelo virtual, abrangendo desde máquinas até produtos e seres humanos. 

Através da simulação, é possível testar e otimizar diversas configurações de máquinas no 

ambiente virtual, antes de aplicá-las ao mundo real, reduzindo o tempo de configuração e 

melhorando a qualidade.  

Integração de Sistemas – Conforme apontado por Wang et al. (2016), a integração 

horizontal ocorre entre empresas, envolvendo competição e cooperação entre elas. Por outro 

lado, a integração vertical ocorre internamente, entre os diferentes setores físicos e 

funcionais de uma mesma empresa. A medida em que o fluxo de dados entre empresas 

aumenta, espera-se que empresas, departamentos, funções e recursos se tornem mais coesos, 

possibilitando a criação de cadeias de valor totalmente automatizadas na era da I4.0. 

Internet das Coisas – A I4.0 implica um aumento na integração de dispositivos com 

capacidade de processamento incorporada. Consequentemente, os produtos estão a 
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incorporar cada vez mais componentes que permitem o processamento de dados e a 

comunicação direta ou indireta com a nuvem. Isto viabiliza a interação entre produtos 

conforme necessário, promovendo uma comunicação que descentraliza as análises e as 

tomadas de decisão, proporcionando respostas em tempo real. 

Segurança da informação – Conforme referido por Gilchrist (2016), os sistemas 

industriais estão a tornar-se mais vulneráveis a ameaças digitais. Assim, é necessário adotar 

medidas de segurança cibernética que identifiquem vulnerabilidades e garantam a 

integridade do processo. Neste contexto, torna-se fundamental estabelecer comunicações 

seguras e fiáveis, recorrendo a uma gestão de acesso avançada para máquinas e a uma 

verificação de identidade de utilizadores. 

Computação em nuvem – Com o aumento das iniciativas relacionadas com a 

produção, é necessário partilhar dados através de páginas de internet, tornando mais eficaz 

o processamento e análise de dados partilhados. Entretanto, as tecnologias de computação 

em nuvem continuam a avançar e a ganhar maior rapidez e capacidade, otimizando a ligação 

e assegurando que os recursos partilhados possam ser acedidos em apenas alguns 

milissegundos. Por conseguinte, não apenas os dados, mas também as capacidades das 

máquinas serão integradas em plataformas na nuvem, impulsionando a qualidade da 

produção com serviços e decisões cada vez mais guiados por dados. 

Manufatura aditiva – Um exemplo desta técnica é a impressão 3D, que permite não 

só a criação de protótipos de produtos, mas também a produção de pequenos lotes de 

produtos personalizados. Esta abordagem garante a manutenção dos padrões de qualidade 

sem comprometer os custos associados a projetos complexos. Adicionalmente, a manufatura 

aditiva possibilita a conceção de projetos mais complexos, resistentes e com estruturas mais 

leves, ao mesmo tempo que oferece vantagens económicas ao nível da matéria-prima, 

conforme destacado por Hagel et al. (2015). 

Realidade Aumentada (RA)– As tecnologias de Realidade Aumentada e Realidade 

Virtual oferecem suporte a diversas aplicações, desde programas de treinamento de equipas 

até assistência remota para manutenção de equipamentos. Por meio da RA, as empresas 

podem fornecer aos colaboradores informações em tempo real, melhorando a tomada de 

decisões e otimizando processos e deslocamentos diários na produção. 
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2.3.2. Vantagens e Desafios 

Segundo Duarte (1997) a implementação de melhores práticas de funcionamento e 

novas estratégias de inovação nos ambientes industriais impulsionam o desenvolvimento 

industrial e trazem vantagens competitivas perante a concorrência tais como: 

• Customização em massa, possibilitando maior flexibilidade na produção, rápida 

prototipagem e criação de novos produtos. 

• Aumento da velocidade de produção, resultando em uma entrada mais rápida dos 

produtos no mercado. 

• Modelos de negócios baseados em design personalizado e qualidade dos produtos. 

• Melhoria da qualidade dos produtos devido à redução de erros através da 

monitorização dos processos. 

• Deslocação da indústria para centros urbanos, visando maior proximidade com os 

consumidores e redução de custos de transporte. 

Conforme mencionado pelo mesmo autor, o conceito de produção para a I4.0 

caracteriza-se por produções descentralizadas, digitalizadas e de menor escala, permitindo 

um maior controle de todas as operações e a capacidade de realizar mudanças no processo 

conforme necessário. Materiais e produtos podem ser localizados em qualquer etapa do 

processo. 

Nadais (2017) destaca que a integração tecnológica na indústria proporciona acesso 

constante a informações relacionadas aos níveis de stock, problemas, falhas e alterações nas 

ordens de produção. Isso resulta numa intervenção manual cada vez menor. 

A globalização traz consigo oportunidades significativas, como o aumento da 

procura a nível mundial e condições de aquisição e produção melhoradas. No entanto, 

também apresenta desafios para a indústria. Por exemplo, as organizações enfrentam a 

necessidade constante de aumentar a produtividade e a flexibilidade, lançar novos produtos 

e melhorar o desempenho e a eficiência em ciclos cada vez mais curtos, para lidar com a 

crescente concorrência global (Russwurm, 2014).  

No contexto da I4.0, surgem desafios notáveis que merecem destaque: 

Investimento e Retorno Financeiro – As decisões devem ser adaptadas às 

possibilidades, requerendo análises detalhadas para investimentos progressivos e planeados. 

Para a implementação de novos sistemas produtivos, é necessário um investimento inicial 
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considerável, sendo um desafio ainda maior para Pequenas e Médias Empresas (PMEs) que 

precisam criar e vincular conhecimento (Ribeiro, 2017; Romero et al., 2016). 

Gestão do Conhecimento e Pessoas – É o maior e mais complexo desafio. Uma 

gestão eficaz do conhecimento é essencial, abrangendo desde a identificação dos objetivos 

estratégicos até à disseminação do conhecimento útil. As pessoas são elementos-chave, e a 

ligação entre o conhecimento individual e o organizacional é essencial. 

Segurança da Informação – A segurança é um desafio significativo na 

implementação da I4.0. Isso abrange a partilha e proteção de informações, segurança de 

comunicações, operacionalidade e proteção da propriedade intelectual. A crescente partilha 

de informações através da rede aumenta as complexidades relacionadas com a segurança de 

dados. É crucial garantir a proteção de dados para preservar a privacidade dos clientes e 

trabalhadores, evitando riscos legais e perda de confiança dos consumidores (Barreto et al., 

2017). 

2.4. Sistemas de Informação 

É inegável a importância dos Sistemas de Informação (SI) no sucesso empresarial, 

uma vez que são concebidos para facilitar a concretização de objetivos, bem como a 

transformação de dados em informações e, consequentemente, a conversão dessas 

informações em conhecimento, como perspicazmente observado por Kratz e Toledo (2015).  

Como sublinham Gouveia e Ranito (2004), a informação tem um papel de relevo na 

atualidade, emergindo como um dos pilares basilares da atividade humana. 

Independentemente das dimensões, natureza ou setor de atuação de uma organização, é certo 

que a informação assume um caráter imprescindível para a execução das operações, a 

concretização da missão institucional e a consecução dos objetivos predefinidos (Gouveia, 

Ranito, 2004: 5). 

A relevância da implementação de SI nas organizações ganhou notável destaque a 

partir da década de 60, tendo estes sistemas passado por uma evolução substancial ao longo 

do tempo, como destacado por Pereira (2005).  

Essa trajetória evolutiva pode ser segmentada em distintas fases:  

• A era do processamento de dados; 

• A era dos SI e Gestão; 

• A era dos SI estratégicos; 
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• A era dos SI de Relacionamento; 

• A era dos SI pessoais e integrados. 

A análise de Pereira (2005) enfatiza que, inicialmente, o propósito subjacente à 

adoção de SI que se volta predominantemente para a amplificação da eficiência operacional 

e a redução dos encargos de mão-de-obra, diferindo substancialmente da motivação 

subjacente às empresas contemporâneas. Hoje, as organizações procuram melhorar a 

qualidade da informação, tornando-a mais acessível e em tempo real. Isso, por sua vez, 

contribui de forma notável para a capacidade das empresas tomarem decisões mais 

informadas e precisas, solidificando assim a sua posição competitiva no mercado. 

2.4.1. ERP e Sua Implementação 

Um sistema organizacional é uma solução genérica que reflete premissas sobre o 

funcionamento das organizações. Os sistemas ERP são pacotes de software integrados que 

incorporam conhecimento de práticas comerciais (Shang & Seddon, 2000).  

Os ERP são configurados para atender às necessidades comerciais específicas das 

organizações. A implementação destes sistemas gera mudanças na forma de trabalho, 

alinhando processos de negócios com a lógica da informação (Norris et al., 2001). Um ERP 

integra áreas e processos dentro de uma organização, eliminando ilhas de informação 

dispersas (Davenport, 1998). Como cada organização é única, um sistema ERP nunca é 

completo e requer personalização para atender a todas as necessidades. 

De acordo com Oliveira (2009), as estratégias de implementação de um ERP podem 

ser organizacionais, técnicas ou relacionadas a pessoas. Estratégias organizacionais, 

envolvem mudanças no plano de desenvolvimento, gestão de projeto, estrutura 

organizacional e comunicação. Estratégias técnicas, abordam a complexidade do processo 

de implementação e o conhecimento técnico interno. Estratégias relacionadas a pessoas, 

focam no envolvimento, atitudes, gestão e formação dos colaboradores. 

A resistência à mudança e inovação por parte dos colaboradores é um desafio sério 

na implementação de um sistema ERP. A resistência surge da perceção de risco e dos hábitos 

do quotidiano profissional, como afirma Seth (1981).  

Aladwani (2001) propõe uma abordagem em três etapas para enfrentar essa 

resistência:  

• Formulação do conhecimento das atitudes dos utilizadores; 
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• Implementação da estratégia através da informação sobre os benefícios do ERP e 

influência positiva na atitude; 

• Avaliação contínua do progresso da implementação, incluindo a monitorização das 

estratégias de gestão da mudança e avaliação de desempenho. 

2.4.2. Benefícios de um ERP 

Quando bem implementados, os sistemas organizacionais podem efetivamente 

otimizar as transações de back-office e front-office. Resumidamente, estes sistemas 

abrangem praticamente todas as necessidades computacionais de um negócio, apresentando 

a informação de maneira compreensível para todos (Davenport, 1998).  

Murphy e Simon (2002) exploraram os benefícios da adoção de ERP pelas 

organizações, classificando-os em cinco dimensões distintas apresentadas na Tabela 2.  

Tabela 2: Benefícios de um sistema ERP. Adaptado de Murphy e Simon (2002) 

Dimensões Sub dimensões 

Operacional Redução dos custos e do tempo do ciclo operacional 

Melhoria da produtividade 

Melhoria da qualidade 

Melhoria dos serviços prestados ao cliente 

Gestão Melhoria na gestão dos recursos 

Melhoria na tomada de decisão e planeamento 

Melhoria da performance 

Estratégia Suporte ao crescimento do negócio  

Criação de inovações de negócio  

Build cost leadership  

Gera diferenciação do produto  

Cria ligações externas a clientes e fornecedores 

Infraestrutura de TI Cria flexibilidade no negócio para suportar mudanças atuais e futuras  

Reduções nos custos em TI  

Aumento da capacidade na infraestrutura de TI 

Organizacional Suporte às mudanças organizacionais  

Facilita a aprendizagem do negócio  

Cria perspetivas e visões comuns 
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3. Caracterização da empresa 

Neste capítulo apresenta-se de forma breve a empresa onde se realizou o projeto de 

dissertação de mestrado, bem como a sua história, a sua organização e os seus produtos. 

3.1. Apresentação da empresa 

A Fervi Importação e Exportação S.A. é uma empresa fundada em 1986, 

encontrando-se bastante estabelecida no mercado e sendo uma referência internacional na 

criação e na produção de tecidos para coleções de moda e de vestuário. A empresa foi 

fundada sob a forma de sociedade por quotas com base na iniciativa e experiência 

profissional dos seus fundadores. Localizada em Tamel S. Veríssimo, no concelho de 

Barcelos, as suas instalações (assinaladas a verde na Figura 6 ocupam uma área de superfície 

coberta superior a 11 000 m² que está inserida numa área total construída de 13 000 m².  

 

 

A Fervi Importação e Exportação S.A. dedica-se à tricotagem de malhas em teares 

circulares. Para atingir os seus objetivos e seguir a melhor estratégia, aposta no 

Figura 6: Localização geográfica da Fervi. 



33 

 

 

desenvolvimento das suas infraestruturas físicas e tecnológicas, assim como na formação e 

evolução constante dos seus colaboradores. 

A empresa possui relações privilegiadas com os seus clientes derivado sobretudo da 

sua capacidade de cumprimento das especificações e prazos de entrega bem como pela oferta 

de produtos com o binómio preço/qualidade atrativo. 

Com 37 anos de experiência no desenvolvimento de tecidos, a Fervi Importação e 

Exportação S.A. dispõe de uma vasta gama de diferentes produtos, permitindo que os seus 

clientes tenham acesso a praticamente todos os tipos de tecidos feitos em teares circulares. 

De acordo com a classificação portuguesa das atividades económicas (CAE), a 

empresa engloba atividades têxteis no setor da “Indústria transformadora” sendo classificada 

com o CAE 13910: fabricação de tecidos de malha. Na Tabela 3 encontram-se algumas 

informações importantes. 

Tabela 3: Dados relativos à empresa 

Dados da empresa 

Denominação Social e Comercial Fervi Importação e Exportação S.A. 

Diretor Coriolano Passos Vieira 

Atividade Principal Fabricação de tecidos de malha 

CAE 13910 

Secção C - Indústria Transformadora 

 

A empresa possui um grande compromisso e preocupação com a qualidade dos seus 

produtos, trabalhando apenas com matéria previamente certificada, garantindo credibilidade, 

segurança e sustentabilidade aos seus clientes. 

Na Tabela 4 são descritas as certificações obtidas até ao momento pela empresa, bem 

como um breve resumo de cada uma delas. 
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Tabela 4: Certificados e seus conceitos. 

Certificados da empresa 

OEKO-TEX "International Association for Research and Testing in the Field 

of Textile and Leather Ecology". É um padrão de teste e certificação 

independente que verifica se os produtos têxteis atendem a critérios 

ambientais e de segurança. 

GOTS "Global Organic Textile Standard". Garante que os produtos 

têxteis foram produzidos com fibras orgânicas certificadas e atendem a 

critérios ambientais e sociais ao longo de toda a cadeia de suprimentos. 

OCS "Organic Content Standard”. Verifica a presença e a 

percentagem de conteúdo orgânico em produtos têxteis, desde a 

matéria-prima até o produto final. 

GRS "Global Recycled Standard". Estabelece requisitos para 

produtos têxteis que contenham materiais reciclados e verifica a 

conformidade ambiental e social ao longo da cadeia de suprimentos. 

FSC "Forest Stewardship Council". O FSC garante que esses 

produtos com componentes florestais sejam originários de florestas 

cultivadas de forma sustentável e socialmente responsável. 

 

Para além destes certificados, a empresa é ainda membro integrante do grupo Better 

Cotton Initiative (BCI) que embora não seja uma certificação, mas uma iniciativa que 

promove práticas sustentáveis na produção de algodão, como o uso eficiente de água, 

redução de pesticidas e respeito aos direitos dos trabalhadores. 

3.2. Filosofia Empresarial 

A Fervi Importação e Exportação S.A., tem como principal objetivo proporcionar aos 

seus clientes uma ampla gama de opções de tecidos fabricados em teares circulares, 

garantindo um elevado padrão de qualidade. A empresa está constantemente empenhada em 

manter-se na vanguarda do desenvolvimento têxtil. 

Nesse sentido, considera como elemento chave capacitar os seus colaboradores com 

as competências necessárias para alcançar a excelência, ao mesmo tempo que os orienta em 

relação aos valores fundamentais da organização. 
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A Tabela 5 apresenta a missão, visão e valores que a empresa transmite a todos os 

seus parceiros e partes interessadas. 

Tabela 5: Missão, Visão e Valores da empresa. 

Missão, Visão e Valores 

Missão 
- Produzir e distribuir tecidos de malha, aliando a qualidade do 

produto a uma constante atualização, através da produção de 

novos produtos, da procura de novas técnicas da criação de 

amostras para distribuição, procurando sempre perceber, 

satisfazer e superar as expectativas dos clientes.  

Visão 
- Oferecer aos clientes eficácia, eficiência e qualidade ao nível 

do produto e serviços prestados;  

- Investir permanentemente na inovação e na melhoria do 

desempenho orientada para a satisfação das necessidades dos 

clientes e colaboradores;  

- Cooperar estritamente com a comunidade em que a empresa se 

insere respeitando o ambiente;  

 

Valores 
- Atualização tecnológica permanente;  

- Foco nos resultados;  

- Conduta íntegra e confiável;  

- Rigor no cumprimento de requisitos técnicos e obrigações.  

- Desenvolvimento de uma cultura de excelência em toda a 

organização assente nos princípios da Gestão da Qualidade;  

- Exercer uma atividade baseada em padrões éticos e no 

cumprimento da legislação e das normas aplicáveis;  

- Compromisso de melhoria contínua das condições de 

Segurança, Higiene e Saúde no Trabalho;  

- Participação ativa na melhoria do desempenho ambiental.  

 

A empresa estabelecida conta com a presença de 87 colaboradores distribuídos em 

quatro turnos distintos. Estes turnos são o horário regular (8h30 - 18h00), o turno da manhã 

(6h00 - 14h00), o turno da tarde (14h00 - 22h00) e o turno noturno (22h00 - 6h00), 

funcionando de segunda a sexta-feira.  

Possui uma estrutura organizacional dividida em dois níveis principais. No primeiro 

nível, encontra-se a administração superior, responsável pela definição das estratégias de 

operação da empresa, tanto em termos de produção quanto administrativos. No segundo 
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nível, estão os diversos departamentos operacionais da empresa, incluindo recursos 

humanos, ambiente e segurança, produção, finanças, qualidade, comercialização, logística, 

manutenção e pesquisa e desenvolvimento (I&D). Na Figura 7, é apresentado o organograma 

da empresa, representando os cargos administrativos e os diferentes setores de atividade. 

 

 

3.3. Famílias de Produtos 

A Fervi Importação e Exportação, S.A. é uma empresa responsável pelo 

desenvolvimento, produção e comercialização de uma grande variedade de tecidos. Entre 

eles, destacam-se: 

- Os jerseys, que são malhas leves e suaves, amplamente utilizadas na confeção de 

roupas confortáveis e casuais como t-shirts, podendo ser observado o exemplo na Figura 8. 

 

 

Figura 7: Organograma da empresa. 

Figura 8: Malha Jersey 



37 

 

 

- Os ribes são caracterizados pelas suas nervuras verticais, que proporcionam 

elasticidade e resistência, sendo comumente empregados na confeção de golas e punhos 

observando o exemplo presente na Figura 9.  

 

 

- As felpas têm a mesma aparência do jersey no lado externo, mas distinguem-se 

pelas argolas criadas no interior, que oferecem conforto e aquecimento, sendo 

frequentemente utilizadas para a produção de sweatshirts, agasalhos fatos de treino e pijamas 

visualizando o tipo de malha em questão na Figura 10.  

 

                       

 

 

Figura 9: Malha Rib 

Figura 10: Malha Felpa. 
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- Os interlocks são malhas com dupla face possuindo duas faces distintas com 

padrões ou texturas diferentes em cada lado, sendo também bastante duráveis e resistentes. 

São utilizados na confeção de roupas íntimas, pijamas e peças infantis como se pode perceber 

na Erro! A origem da referência não foi encontrada..  

 

                                 

- Os piquês são caracterizados pela sua textura em relevo, geralmente formando 

pequenos padrões em formato de losango ou colmeia, sendo geralmente utilizados na 

produção de polos, podendo ser observado o tipo de malha na Figura 12.  

 

                      

 

Figura 11: Malha Interlock. 

Figura 12: Malha Piquê. 
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- Os jaquards são malhas com padrões complexos e elaborados, tricotados 

diretamente durante o processo de tecelagem, permitindo a inclusão de diferentes padrões, 

cores e texturas na mesma malha, como percetível na Figura 13. 

 

                                  

Malhas do tipo jersey, felpa e interlock podem ser produzidas em máquinas de 

jaquard, conferindo a estas diferentes padrões e características. 

Cada grupo de tecidos abrange diversas variáveis que afetam tanto a composição 

quanto a aparência do tecido fabricado. Essas características podem variar em aspetos como 

cor, tipo de matéria-prima utilizada, peso, tamanho, elasticidade, forma de tricotagem e 

tensões aplicadas nos fios. 

No entanto, apesar das suas características distintas, constata-se que as malhas 

produzidas na empresa partilham um processo produtivo semelhante, divergindo apenas no 

que diz respeito à máquina utilizada para a sua produção.  

  

Figura 13: Malha Jaquard. 
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4. Análise da Situação Inicial 

No início dos anos 2000, a empresa X-Atom desenvolveu, em parceria com a Fervi 

Importação e Exportação S.A., um ERP conhecido como X-Tec. Esse ERP inicial (ERPI) 

foi implementado no início dos anos 2000 e oferecia funcionalidades específicas para a área 

de produção, permitindo à empresa gerir não só a matéria-prima internamente, como também 

todo o planeamento, produção, controle de qualidade e expedição do produto final. Para além 

desse ERP, a organização contava também com um fluxo de procedimentos bem definido, 

evitando assim incertezas, erros e desperdícios em todo o seu processo. 

Neste capítulo, detalha-se todos os procedimentos que conduzem à obtenção do 

produto final, desde a criação da Ordem de Fabrico (OF) no ERP até à expedição do produto 

acabado. Apresenta-se posteriormente uma análise mais detalhada do fluxo de processos, 

que constitui o foco de estudo do projeto de dissertação. 

4.1. Análise de Procedimentos 

A Fervi, como parte integrante do seu processo produtivo, utilizava o sistema ERPI 

que desempenhava um papel fundamental no aumento da eficiência organizacional. Este 

ERPI era utilizado como um complemento essencial aos procedimentos utilizados, 

permitindo otimizá-los e agilizá-los ao longo de todo o ciclo produtivo.  

Os procedimentos abrangiam várias etapas, tais como a criação de OF, o planeamento 

das atividades, o carregamento da máquina e sucessiva produção, o controlo de qualidade e 

a expedição do produto final como apresentado na Figura 14. Cada uma destas etapas era 

criteriosamente integrado no ERPI, proporcionando uma gestão mais eficiente e coerente de 

todo o processo produtivo. Estas etapas foram detalhadas nas secções de 4.1.1 a 4.1.5, 

abrangendo uma descrição complementada entre o funcionamento do ERPI e as etapas 

produtivas. 

 

 

 

Figura 14: Imagem representativa das etapas do procedimento produtivo. 
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4.1.1.  Criação de Ordens de Fabrico 

A Fervi Importação e Exportação S.A. recebe diariamente cerca de 60 requisições 

por parte dos seus clientes. Com o objetivo de organizar eficientemente todas estas 

encomendas, o departamento comercial insere no ERPI todas as informações relevantes para 

que o pedido realizado seja de fácil acesso e compreensão.  

A Figura 15 apresenta os dados colocados no ERPI, quando criada a OF, sendo estes 

o número interno, o número da requisição, o cliente, o artigo a produzir, a quantidade da 

encomenda, a gramagem, a largura, a data da encomenda e o certificado necessário caso 

existisse. O número da OF era gerado automaticamente pelo ERPI. 

 

 

Além do registo informático eram impressas três cópias em papel, as quais eram 

posteriormente arquivadas em pastas separadas por mês e por cliente. Essas três cópias 

encontravam-se divididas em ordem administrativa, OF e ordem de expedição. Assim como 

descrito no ERPI, todas as folhas continham as informações sobre a encomenda, como é 

possível observar na Figura 16. 

Figura 15: Exemplo de dados de uma OF no ERPI. 
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No entanto, cada folha continha informações adicionais especificas de cada 

departamento. A Figura 17 apresenta detalhes sobre o valor monetário da encomenda e o 

saldo do cliente contidos na folha de expedição. 

 

 

A Figura 18 apresenta uma tabela na qual o departamento de afinação podia inserir 

manualmente as características técnicas de ajuste da encomenda, encontrada na folha da OF. 

 

 

A inexistência do registo desta informação diretamente no ERPI, fazia com que a 

empresa desperdiçasse tempo produtivo a analisar malhas produzidas anteriormente, ou a 

Figura 16: Informações presentes nas três cópias impressas da OF. 

Figura 17: Informação presente na folha administrativa. 

Figura 18: Informação presente na folha de afinação. 
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procurar registos de malhas idênticas nas capas do departamento produtivo por forma a 

copiar os valores para a nova folha. 

A ordem de expedição permitia que o departamento de expedição anotasse as datas 

de expedição, o número de rolos expedidos, as quantidades enviadas, a tinturaria para a qual 

a malha era enviada, para que cor iria tingir, o número das guias de remessa e o número das 

faturas até a sua conclusão como se pode observar na Figura 19. 

 

 

4.1.2. Planeamento Produtivo 

A função do departamento de produção passava por organizar e coordenar as 

encomendas recebidas. Devido ao seu elevado número, tornou-se necessário realizar 

diariamente um planeamento para o dia seguinte, que definisse quais as máquinas que seriam 

ajustadas e quais OF seriam iniciadas no chão de fábrica. 

Esse planeamento era dividido em quatro fases distintas: 1ª fase) era o planeamento 

de afinação, onde se identificavam as encomendas que exigiam ajustes nas máquinas. 2ª 

fase) efetuava-se o planeamento dos mapas de produção, onde se selecionavam as OF com 

características semelhantes, que podiam ser produzidas consecutivamente sem a necessidade 

de afinações adicionais. 3ª fase) envolvia a criação de uma folha de necessidades, que 

continha as matérias-primas necessárias para executar as OF planeadas para o dia seguinte. 

4ª fase) consistia na impressão de etiquetas com códigos de barras para que, no fim da 

produção de cada rolo de tecido (produto final) fosse possível registá-lo no ERPI. 

Para efetuar o planeamento de afinação, o departamento de produção aproveitava as 

funcionalidades do ERPI, que dispunha de um campo específico para visualizar e selecionar 

todas as OF ainda não produzidas. Pode ser visualizado o layout de planeamento utilizado 

no ERPI na Figura 20.  

Figura 19: Informação presente na folha de expedição. 
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No ERPI, a lista de OF a escolher encontrava-se do lado direito da página e a lista de 

OF escolhidas para o planeamento do dia seguinte encontrava-se do lado esquerdo da mesma 

(Erro! A origem da referência não foi encontrada.). Existia alguma demora e dificuldade n

a realização deste planeamento, tendo em conta que todas as OF a escolher se encontravam 

misturadas. Para além disso, esta página apenas oferecia a possibilidade de fazer um 

planeamento para o dia seguinte, não permitindo planear, com clareza, quais OF se poderiam 

seguir nos restantes dias, dificultando o fornecimento de previsões de entrega aos clientes.  

Após a seleção dessas OF, era gerada uma folha de tarefas para o departamento de 

afinação através da impressão da seleção feita no ERPI. Essa folha era então entregue ao 

departamento de afinação como é possível observar na Figura 21. 

 

Figura 21: Exemplo de uma folha de tarefas de afinação. 

Figura 20: Interface da área do ERPI para realizar o planeamento. 
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Para além disso o departamento de afinação também recebia as OF de afinação 

presentes na folha de tarefas com uma amostra de malha previamente agrafada, para que 

podessem analisar e anotares os valores de afinação, como é possível visualizar na Figura 

22. 

 

 

Para além das tarefas mencionadas, identificava-se manualmente, para cada máquina, 

as encomendas que possuíam características semelhantes. Essas informações eram 

registadas num documento (mapa de produção) que incluía as quantidades a serem 

produzidas para cada encomenda e instruções sobre a utilização de diferentes lotes de fios, 

caso fosse necessário realizar alterações entre as OF como se pode observar na Figura 23. 

Por vezes existiam enganos de produção devido a esta folha ser escrita manualmente, 

dificultando a sua compreensão.  

 

 

Figura 22: Exemplo de uma OF de afinação com amostra agrafada e valores. 

Figura 23: Mapa de produção. 
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Juntamente com os mapas de produção era criada, manualmente, uma folha de 

necessidades. Essa folha era semelhante ao mapa de produção, mas contendo as matérias-

primas necessárias para serem fornecidas a cada máquina, e as quantidades correspondentes. 

O mesmo problema, de existência de enganos devido a escrita manual, verificou-se na folha 

de necessidades. 

Já na criação das etiquetas assumia-se que cada rolo continha 20 Kg. Desta forma, a 

quantidade da encomenda era dividida em etiquetas de 20 Kg, sendo estas colocadas junto 

às respetivas máquinas. Cada etiqueta continha no seu código de barras a informação do 

peso real do rolo, do número da OF, do artigo produzido, da hora a que foi produzido, do 

turno em que foi produzido e do operador que produziu. Estas informações eram visualizadas 

no ERPI após a leitura da etiqueta.  

Como todas as etiquetas eram impressas antes do início da produção, por vezes 

sobravam ou faltavam etiquetas na produção, sendo necessário a deslocação do chefe de 

turno ao departamento de planeamento para resolução do problema. Para além disso, o facto 

de as etiquetas serem impressas antes da produção dos rolos fazia com que falhas humanas 

como a perda da etiqueta ou a colagem da etiqueta errada no rolo produzido acontecessem 

com frequência. 

4.1.3. Processo de Fabrico e Controlo de Qualidade 

Após a receção da folha de necessidades, o departamento de armazém de fios enviava 

a matéria-prima especificada para cada máquina. Em seguida, ao carregar a máquina com os 

cones de fio fornecidos, detetavam-se possíveis defeitos e problemas de qualidade da 

matéria-prima, observando se existiam irregularidades na camada exterior do cone.  

Após colocação dos cones de fio na máquina, solicitava-se a afinação da mesma. O 

afinador deslocava-se até a máquina para realizar a afinação ou, caso estivesse ocupado, 

alocado a outra máquina, anotava numa folha qual a máquina seguinte a ser afinada. Como 

apenas existiam três afinadores para toda a área produtiva, a sua localização no chão de 

fábrica, não era imediata, levando a perdas de tempo na sua procura. Como o maquinista é 

responsável por mais do que uma máquina, o tempo desperdiçado na procura do afinador 

traduzia-se em menos tempo de supervisão das máquinas em funcionamento a que estava 

alocado, aumentando o risco de defeitos que apenas seriam verificados após a produção total 

do rolo. 



47 

 

 

Após a conclusão da produção do rolo, era levado para a área de controlo de 

qualidade com a etiqueta correspondente. Nessa área, pesava-se e registava-se o rolo, assim 

como o número do operário no ERPI, armazenando o rolo no local designado para “rolos a 

verificar”, a fim de que o departamento de revista pudesse analisá-lo e identificar possíveis 

defeitos. Caso fossem identificados defeitos, estes eram inseridos no ERPI, que mediante 

vários parâmetros, determinaria se o rolo estava "conforme" ou "não conforme". 

No caso de o rolo estivesse "conforme", era transportado para o armazém de 

expedição. No caso de "não conforme", o rolo era separado para uma análise mais 

aprofundada pela administração num momento posterior. 

4.1.4. Processo de Expedição 

Ao ter a encomenda do cliente completa e armazenada, o departamento de expedição 

utilizava o ERPI para registar a saída do produto acabado através de Guias de Remessa. 

Neste departamento, planeavam-se as partidas das encomendas para o cliente.  

Como referido, os rolos produzidos pela empresa pesavam, em média, 20 Kg. Uma 

vez que a empresa subcontrata o processo de tinturaria e a mesma encomenda feita pelo 

cliente pode conter várias cores requisitadas em diferentes quantidades, por vezes, era 

necessário cortar porções dos rolos já produzidos de modo a dividir corretamente as 

quantidades para as cores a tingir, perdendo tempos desnecessários, sendo que os rolos 

poderiam ser inicialmente feitos nas quantidades corretas. Para realizar essa divisão de forma 

correta, utilizava-se uma balança existente e corrigia-se manualmente no ERPI a quantidade 

pesada nos rolos alterados. 

Sendo que uma mesma encomenda podia não ser transportada de uma só vez, nem 

num só dia, era utilizada a folha de expedição para anotar manualmente os números das guias 

de transporte efetuadas e as quantidades transportadas em cada uma dessas guias, para evitar 

erros. 

4.2. Resumo dos Problemas Identificados 

Tendo por base os subcapítulos 4.1.1 a 4.1.4, neste capítulo são mencionados através 

da Tabela 6 os diversos problemas identificados ao longo do processo produtivo, assim como 

o departamento em que se encontram presentes.  
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Tabela 6: Lista de problemas identificados. 

  

Problemas Identificados 

Dep. Afinação Desperdício de tempo a analisar malhas produzidas anteriormente, 

ou a procurar registos de malhas idênticas nas capas de dep. 

produtivo. 

Dep. Produtivo OF misturadas no ERPI de planeamento, dificultando a sua 

realização. 

Dep. Produtivo Apenas era possível realizar o planeamento para o dia seguinte, 

dificultando a informação de prazos de entrega ao cliente. 

Processo 

Produtivo 

Enganos produtivos devido à folha de produção/necessidades ser 

escrita manualmente. 

Processo 

Produtivo 

Sobra ou falta de etiquetas no dep. produção. 

Processo 

Produtivo 

Perda de etiquetas ou colagem errada nos rolos de malha. 

Processo 

Produtivo 

Perda de tempo na procura do afinador. 

Dep. Expedição Perda de tempo na divisão de rolos já produzidos. 
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5. Propostas de Melhorias 

A busca pela melhoria contínua é uma filosofia enraizada na Fervi, Importação e 

Exportação S.A.  

Tendo em consideração as oportunidades de melhoria identificadas na análise de 

procedimentos do capítulo 4, neste capítulo apresentam-se algumas propostas de melhorias, 

considerando alterações no processo produtivo e a alteração para um ERP atual (ERPA).  

A primeira proposta de melhoria está relacionada com o método utilizado na análise 

e inserção dos dados nas OF referentes às malhas a produzir. A segunda proposta refere-se 

a possíveis alterações no layout de planeamento utilizando o ERPA. A terceira proposta de 

melhoria tem por base a alteração das folhas de produção/necessidades. A quarta proposta 

de melhoria consistem na alteração do método de criação de etiquetas, utilizando o ERPA. 

A quinta proposta visa a redução de tempo no processo produtivo. A sexta e última proposta 

de melhoria está relacionada com os tempos perdidos na divisão de rolos já produzidos em 

quantidades menores. 

5.1. Alteração do Método de Análise da OF 

Como referido no subcapítulo 4.1.1, a folha de OF continha uma tabela na qual o 

departamento de afinação inseria manualmente as características técnicas de afinação da 

encomenda. A ausência de registo dessa informação diretamente no ERPI resultava num 

desperdício de tempo produtivo, seja na análise de malhas previamente produzidas, seja na 

procura de registos de malhas semelhantes nas capas do departamento produtivo, para copiar 

os valores. A Tabela 7 apresenta a média temporal em minutos de 50 registos de 

cronometragem e apresenta também a média temporal em minutos dos últimos 20 registos 

realizados entre 07-09-2022 e 28-12-2022 do tempo da criação e análise OF por parte do 

afinador utilizando o ERPI. Todos os valores analisados se referem exclusivamente à 

máquina de malha Jersey nº 65. É possível observar todos os registos efetuados no apêndice 

1. 

Tabela 7: Média temporal para a preparação da OF antes de afinação no ERPI. 

Médias Tempo de Criação da OF 

(min) 

Tempo de Análise da OF 

(min) 

Tempo Total de 

Preparação (min) 

50 registos 04:57 10:39 15:36 

Últimos 20 registos 05:00 10:43 15:44 
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É possível observar que os tempos obtidos na tabela na contagem dos 50 e 20 registos 

são praticamente idênticos, o que demonstra conhecimento empírico do processo por parte 

dos colaboradores ao longo dos anos.  

Como proposta de melhoria sugeriu-se a implementação do ERPA, com a intenção 

de melhorar o processo reduzindo o tempo total de preparação da OF antes de afinação da 

máquina. 

A implementação de um novo ERP permitiu a inserção direta dos dados de afinação 

no computador. Esses valores eram armazenados numa base de dados e, ao clonar a OF para 

uma nova encomenda semelhante, as informações ficavam automaticamente inseridas, 

eliminando a necessidade de as inserir novamente. Deste modo, o departamento de afinação 

deixou de analisar amostras repetidas para cada encomenda, passando a necessitar de 

analisar apenas a primeira amostra de cada tipo de encomenda.   

Com a introdução do ERPA, pretendia-se eliminar o desperdício de tempo associado 

à procura e reprodução de dados de afinação, melhorando o processo de análise da OF. Esta 

mudança visava uma maior eficiência operacional, um melhor aproveitamento dos recursos 

disponíveis e a redução de erros humanos eliminando registos manuais. 

A Figura 24 permite visualizar a interface de afinação existente no ERPA, onde os 

afinadores podem inserir todos os dados necessários para a preparação da máquina para a 

encomenda.  

 

Figura 24: Interface do ERPA para a afinação. 
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5.2. Alteração do Layout de Planeamento no ERP Atual 

Um dos desafios identificados diz respeito ao uso de um ERPI que se revelava 

desadequado à realidade da empresa, pois continha apenas a funcionalidade de realizar o 

planeamento para o dia seguinte, selecionando as encomendas que seriam processadas em 

determinadas máquinas. Como referido no capítulo 4, haviam demoras e dificuldades nesse 

processo, pois todas as OF estavam contidas na mesma página de planeamento, tornando a 

seleção complicada. Além disso, o facto de a página de planeamento permitir apenas fazer 

um planeamento para o dia seguinte, não permitia uma visão clara das encomendas para os 

dias subsequentes, dificultando a previsão de prazos de entrega aos clientes. 

Como melhoria, propôs-se a implementação de atualizações relacionadas com o ERP 

no planeamento de encomendas, utilizando um ERPA. Assim, o responsável pelo 

planeamento poderia realizar um planeamento contínuo para cada máquina, oferecendo uma 

visão mais clara e organizada das encomendas atribuídas a cada uma delas.  

Uma vantagem adicional proporcionada pelo ERPA é a capacidade de ordenar e 

visualizar com facilidade as encomendas existentes em cada máquina, ao longo de um 

período temporal superior ao dia seguinte, juntamente com informações relevantes, como 

tempo de ocupação estimado e a previsão de tempo de produção e entrega. Com essas 

informações, o responsável pelo planeamento consegue fornecer previsões de entrega mais 

precisas aos clientes, melhorando a comunicação e a satisfação do cliente. Para ser mais 

percetível, a Figura 25 apresentada abaixo está também explicada no apêndice 2. 

 

 

Previu-se que a implementação do ERPA trouxesse ganhos significativos em termos 

de eficiência e qualidade do planeamento de encomendas, proporcionando também uma 

maior capacidade de antecipação, permitindo a criação de previsões de entrega mais fiáveis 

e uma gestão mais eficaz dos recursos disponíveis. 

Figura 25:Planeamento para a máquina Nº 21. 
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5.3. Alteração da Folha de Produção/Necessidades 

Durante o projeto de dissertação, identificou-se a existência de tarefas manuais 

relacionadas com a seleção de encomendas para cada máquina. Essas informações eram 

registadas em documentos, como o mapa de produção e o mapa de necessidades, que incluía 

detalhes sobre as quantidades a serem produzidas para cada encomenda e instruções sobre o 

uso de diferentes lotes de fios, respetivamente. No entanto, devido a esse processo ser 

manual existiam alguns erros de produção e dificuldades de compreensão da escrita das 

folhas. Para além disso, a falta de uma informação vertical integrada fazia com que houvesse 

a necessidade de deslocação ao armazém de fio para que fosse entregue um novo lote para a 

encomenda seguinte. 

A Tabela 8 apresenta o tempo médio cronometrado necessário para realizar a 

alteração de um lote de fio na máquina nº 65 durante a utilização do ERPI. É possível 

observar todos os tempos registados no Apêndice 3. 

 

Tabela 8: Tempo médio de procedimento de alocação de lotes com o ERPI. 

 
Tempo de deslocação ao 

armazém de fio(min) 

Tempo de alocação do novo 

lote na máquina(min) 

Tempo total do 

procedimento(min) 

Média 02:55 17:44 20:39 

 

Como melhoria para esse problema, propôs-se a utilização de dispositivos móveis 

com acesso ao ERPA, substituindo e eliminando as folhas manuais.  

Com esse dispositivo, a informação poderia ser partilhada em tempo real, permitindo 

ao armazém de fio visualizar todas as encomendas planeadas para as máquinas, não havendo 

necessidade de deslocações ao computador fixo. Além disso, poderia ser verificado 

facilmente quais as encomendas que estavam prestes a ser concluídas recorrendo a um 

sistema de sinalização em forma de círculos coloridos incorporado no dispositivo (branco: 

máquina parada, verde: máquina em produção, amarelo: menos de 20 Kg restantes para a 

conclusão da encomenda) eliminando a necessidade do mapa de necessidades. Para além 

disso, utilizando uma sinalética de cores semelhante no quadrado existente em cada linha, 

seria possível também visualizar se a encomenda seguinte planeada para cada máquina já 

teria lotes de fio associados. Neste caso, as cores seriam, verde no caso de já existirem lotes 

associados na OF seguinte, amarelo no caso de existirem, mas não terem quantidade 
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suficiente e branco no caso de ainda não terem lotes associados como é possível observar na 

Figura 26. 

 

 

Outra funcionalidade do dispositivo mobile seria a visualização clara de um 

planeamento mais específico para cada máquina. Para isso bastaria selecionar a máquina que 

se pretendesse analisar e o dispositivo forneceria os dados referentes às OF existentes, como 

a quantidade da OF, a quantidade em falta, e através da mesma sinalética de cores 

primeiramente mencionada, saber se todos os lotes de fio estariam devidamente associados, 

como é possível visualizar na Figura 27. Com esta melhoria, previu-se que o tempo de 

comunicação entre departamentos fosse reduzido. 

Figura 26:Consulta de planeamento geral no mobile. 
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Além destes aspetos, os colaboradores do armazém de fio poderiam selecionar a OF 

e visualizar que fios eram necessários alocar junto à máquina. A Figura 28 representa o fio 

necessário para alocar na OF 2019.01, assim como o lote já atribuído, e a quantidade 

necessária e existente desse lote. 

 

 

Já no caso de ser necessário alterar o lote de fio utilizado na OF, os responsáveis pelo 

armazém de fio também seriam capazes de visualizar rapidamente quais lotes estariam 

disponíveis dentro das características pretendidas. A Figura 29 apresenta os lotes disponíveis 

para alteração na OF 2019.01. 

Figura 27: Consulta do planeamento para a máquina Nº 005. 

Figura 28: Consulta do lote de fio atribuído à OF no mobile. 
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Além destes aspetos, as folhas de produção poderiam ser eliminadas ao fornecer 

dispositivos aos chefes de turno. Assim como os colaboradores do armazém de fio, eles 

também seriam capazes de visualizar quais encomendas que estariam em produção e quais 

seriam as próximas. Deste modo, seriam capazes de marcar o início das novas encomendas 

sem a necessidade de contactar o responsável do planeamento sobre o início de determinada 

encomenda, havendo um registo produtivo constantemente atualizado em tempo real como 

ilustrado na Figura 30. 

 

 

Figura 29: Lotes de fio disponíveis para a OF 2019.01. 

Figura 30: Início de produção no dispositivo mobile com o ERPA. 



56 

 

 

5.4. Alteração do Método de Etiquetagem 

Ao longo do projeto, constatou-se que as etiquetas emitidas no ERPI eram criadas 

assumindo-se que cada rolo de malha possuía 20 Kg. A quantidade total da encomenda era 

por esse motivo dividida em etiquetas que registavam os 20 Kg, sendo todas impressas de 

uma só vez antes do início da produção.  

Posteriormente as etiquetas eram colocadas próximo de cada máquina que iriam 

produzir a encomenda. Cada etiqueta continha um código de barras com informações como 

peso do rolo registado na balança, número OF, artigo produzido, hora de produção, turno de 

produção e operador responsável. Estas informações eram visualizadas no ERPI após a 

leitura da etiqueta. No entanto, esse processo gerava problemas como referido no capítulo 4. 

A Tabela 9 apresenta o tempo despendido em 50 encomendas da máquina 65, no que 

se refere ao número de vezes e o respetivo tempo que foram necessárias deslocações ao 

departamento de planeamento para solicitar impressão de mais etiquetas, assim como o 

tempo médio tempo necessário para o registo de um rolo no ERPI (cada encomenda com 25 

rolos). Os valores retirados durante o estudo podem ser visualizados no apêndice 4. 

 

Tabela 9: Nº e tempo médio de deslocações e tempo médio de etiquetagem. 

 Nº de deslocações 

em 50 encomendas 

Tempo médio de 

deslocação (min) 

Tempo médio de 

etiquetagem do 

rolo (min) 

 18 11:30 01:31 

Percentagem (%) 36%   

 

Como proposta de melhoria para as questões relacionadas com as etiquetas, propôs-

se com a implementação do ERPA, a colocação de uma impressora de etiquetas diretamente 

no local da pesagem. Dessa forma, ao registar no ERPA o rolo produzido, sairia 

automaticamente a etiqueta correspondente, contendo todas as informações necessárias para 

a sua identificação como é possível observar na Figura 31. 
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Com essa abordagem, elimina-se a necessidade de imprimir todas as etiquetas antes 

do início da produção, evitando problemas de sobra ou falta de etiquetas durante o processo 

produtivo. Além disso, ao imprimir as etiquetas no momento da pesagem e registo dos rolos 

no programa, reduz-se as falhas humanas. 

5.5. Redução da Perda de Tempos Produtivos 

Como referido no capítulo 4, no processo produtivo anterior, após a colocação dos 

cones de fio na máquina, solicitava-se a afinação. O afinador, que podia estar ocupado com 

outras tarefas ou alocado a diferentes máquinas, anotava manualmente numa folha qual a 

máquina seguinte a ser afinada.  

O número limitado de afinadores e a sua disponibilização não imediata, levavam a 

perdas de tempo na sua procura. Para contabilizar estes tempos, foram cronometrados 20 

vezes o tempo necessário para procurar o afinador resultando na média temporal 

representada na Tabela 10. Os valores registados durante a análise podem ser visualizados 

no apêndice 5. 

Tabela 10: Tempo médio de procura pelo afinador. 

Nº de Registos Tempo Médio de Procura pelo Afinador 

(min) 

20 05:01 

 

Para mitigar estes problemas, propôs-se a implementação de gestão visual recorrendo 

a um sistema de cartões através de um quadro, onde cartões verdes seriam utilizados para 

indicar que a máquina está pronta para a afinação, e cartões vermelhos para indicar que a 

máquina já está em produção, mas precisariam de manutenção adicional. 

Figura 31: Etiqueta impressa pelo ERPA. 
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Com a introdução deste sistema, deixa de ser necessária a procura do afinador, 

podendo colocar diretamente no quadro de cartões a necessidade da máquina para afinação. 

Isso resulta num aumento do tempo de supervisão das máquinas, pois os maquinistas podem 

dedicar mais tempo às suas funções de monitorização e prevenção de defeitos. 

Além disso, os afinadores não perdem tempo na anotação das máquinas que precisam 

de afinação, reduzindo o tempo de setup. Com o sistema de cartões, a comunicação e o 

planeamento da afinação passam a ser feitos de forma visual e intuitiva melhorando o tempo 

de afinação. 

5.6. Eliminação do Corte de Rolos na Expedição 

Como já referido, os rolos produzidos pela empresa pesavam, em média, 20 Kg. 

Porém, como o processo de tingimento é subcontratado e uma mesma encomenda do cliente 

pode conter várias cores requisitadas em diferentes quantidades, às vezes era necessário 

cortar porções dos rolos já produzidos para dividir corretamente as quantidades para as cores 

a tingir. Por exemplo, se a encomenda fosse de 20 rolos de 20 Kg, totalizava 400 Kg se o 

cliente quisesse tingir 228 Kg em azul e 172 em vermelho era necessário cortar algumas 

quantidades quando não eram múltiplos de 20. Esse procedimento gerava perdas de tempo 

e de material, considerando que os rolos poderiam ter sido inicialmente produzidos nas 

quantidades corretas. 

A Tabela 11 demonstra o tempo médio gasto no corte dos rolos durante um mês para 

quantidades corretas e a média de quilogramas desperdiçada nos mesmos. Os valores 

registados durante o processo de analise encontram-se presentes no apêndice 6. 

 

Tabela 11: Tempos e desperdícios do processo de corte do rolo 

Nº de Cortes de 

Rolo 

Tempo de Corte 

de Rolo (min) 

Nº Médio de Kg 

Desperdiçado 

Tempo Total 

Para 1 mês (h) 

Kg Totais para 

1 mês 

16 04:55 1,95 01:18 31,16 

 

Para resolver essa questão, propôs-se como melhoria a utilização de um campo de 

“observações” no ERPA. Com a implementação do ERPA é possível adicionar observações 

em cada OF, contendo as quantidades específicas de peso para cada rolo requisitado pelo 

cliente. Essas observações são adicionadas durante o processo de planeamento da 
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encomenda, podendo ser lidas posteriormente pelo operador da máquina durante a produção 

dos rolos. 

Essa mudança permite a produção dos rolos nas quantidades certas, evitando 

desperdícios ao produzir todos com 20 Kg. Com as informações detalhadas das quantidades 

necessárias para cada cor de tingimento, fornecidas pelas observações no ERPA, o operador 

da máquina é capaz de produzir rolos com as quantidades corretas, sem a necessidade de 

cortar rolos já produzidos. A Figura 32 ilustra um exemplo de produção de 21 rolos com 

2Kg e 2 rolos com 4Kg, evitando o desperdício de produzir uma totalidade de 23 rolos com 

20 Kg. 

 

 

Essa proposta de melhoria além de reduzir o desperdício de tempo e de material, 

melhora o processo de produção e tingimento. Aumentando a eficiência do processo de 

expedição, pois deixa de ser necessário cortar rolos e ajustar manualmente as quantidades 

no ERP após o tingimento.  

Figura 32: Observações Relativas ao Peso de Cada Rolo. 
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6. Implementação de Melhorias 

Neste capítulo são apresentados os resultados concretos da aplicação das propostas 

de melhoria descritas no capítulo anterior. Aqui, detalham-se os registos e os valores obtidos 

ao implementar estas melhorias no processo produtivo, com o objetivo de demonstrar o 

impacto positivo das mudanças efetuadas. Através deste capítulo, é possível verificar como 

estas melhorias contribuíram para a melhoria contínua na empresa. 

6.1. Implementação do Novo Método de Analise da OF. 

Este subcapítulo é descrito a forma como a aplicação da primeira proposta de 

melhoria trouxe resultados significativos para a redução de tempo no processo produtivo. 

Inicialmente, após a implementação do ERPA e do novo método de análise da OF, 

observaram-se alguns desafios de adaptação por parte dos colaboradores. Os resultados não 

eram tão satisfatórios quanto o esperado, devido ao período de habituação e necessidade de 

formação para dominar completamente a nova ferramenta. 

No entanto, à medida que o tempo avançou e os colaboradores se familiarizaram com 

o ERPA, começaram a surgir melhorias relativas aos tempos de análise da OF. Os resultados 

passaram a superar consistentemente os registos anteriores realizados no ERPI, 

evidenciando um aumento notável na eficiência operacional. Este novo método não apenas 

reduziu o tempo necessário para a preparação das OF, mas também minimizou a 

probabilidade de erros humanos, uma vez que os dados eram inseridos diretamente no 

sistema. A Tabela 12 referência os valores obtidos com a utilização do novo método de 

análise com o apoio das ferramentas existente no ERPA. A tabela de registos completa 

encontrasse evidenciada no Apêndice 1. 

 

Tabela 12: Média temporal para a preparação da OF antes de afinação no ERPA. 

Médias Tempo de Criação da 

OF (min) 

Tempo de Análise da 

OF (min) 

Tempo Total de 

Preparação (min) 

50 registos 05:19 08:41 14:01 

Últimos 20 registos 03:39 04:50 08:29 

 

É possível também observar na Tabela 13 que o tempo de criação médio dos 50 

registos (05:19) foi 7,5% superior ao tempo médio obtido com a utilização do ERPI (04:57), 

porém observando os últimos 20 registos, quando os colaboradores já se encontravam mais 

confortáveis com o uso das novas ferramentas, notou-se uma redução no tempo de criação 
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da OF em 27%. Já o tempo de análise da OF demonstrou melhorias desde o início da 

aplicação do novo método tendo evidenciando reduções em 19,3% nos 50 registos e em 

54,9% nos últimos 20 registos. Somando ambos, foi possível observar uma redução do 

tempo total de preparação em 10,8% nos 50 registos efetuados e em 46,1% nos últimos 20 

registos. 

Tabela 13: Melhorias temporais com a utilização do ERPI na preparação da OF antes da afinação. 

 Criação de 

OF 

Análise da 

OF 

Preparação antes 

de afinação 

Tempo médio ganho em 50 registos (min) - 0,37 2,07 2,10 

(%) 7,5% 19,3% 10,8% 

Tempo médio ganho nos últimos 20 registos (min) 1,35 5,89 7,25 

(%) -27,0% -54,9% -46,1% 

 

Através das reduções temporais observadas, foi possível estimar o valor monetário 

ganho com a implementação da proposta de melhoria apresentada. A Erro! A origem da r

eferência não foi encontrada. apresenta as informações utilizadas para calcular e estimar o 

tempo anual e o valor monetário ganho com estas reduções temporais na máquina Nº 65, 

onde o registo de tempos foi realizado. Através das informações prestadas na Tabela 14, foi 

possível observar que se obteve um ganho de tempo anual equivalente a 15,23 horas, e um 

valor anual monetário de 603,62€ na máquina Nº 65. 

Tabela 14: Informações e ganhos na máquina Nº65 com o novo método de análise. 

Máquina Nº 65 

Preço médio do Kg de malha produzida na Máq. Nº 65 (€) 6,45 

Quantidade média por encomenda (Kg) 264 

Nº de OF na Máq. Nº 65 de janeiro a agosto de 2023 (un) 133 

Tempo médio por OF (h) 42,9 

Tempo anual ganho na Máq. Nº 65 (h) 16,1 

Quantidade ganha na Máq. Nº 65 (Kg) 98,8 

Valor anual ganho na Máq. Nº 65 (€) 637,0 

 

Foi também realizada uma estimativa sobre o tempo e o valor monetário ganhos do 

total das 42 máquinas que trabalharam em 2023 que é possível observar na Erro! A origem d
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a referência não foi encontrada.. Não foi realizada a estimativa para o nº total de máquinas 

da empresa pois uma parte delas são de reserva, não trabalhando consistentemente durante 

todo o ano. Através das informações prestadas na Tabela 15, foi possível observar que se 

obteve um ganho de tempo anual equivalente a 440,8 horas, correspondentes a 2190,6 Kg e 

um valor anual monetário de 18050,56 € nas 42 máquinas. 

Tabela 15: Informações e ganhos nas 42 máquinas que trabalharam em 2023 com o novo método de análise. 

Estimativa geral para as 42 Máq. que trabalharam entre janeiro e 

agosto de 2023 

Preço médio do Kg de malha produzida (€) 8,24 

Quantidade média por encomenda (Kg) 327 

Nº de OF total (un) 3648 

Tempo médio por OF (h) 65,8 

Estimativa de tempo anual ganho (h) 440,8 

Ganhos (Kg) 2190,6 

Valor anual ganho (€) 18050,56 

 

Tendo por base os valores retirados e a sua análise, compreendeu-se que a alteração 

do método de analise das OF trouxe grandes vantagens a nível produtivo e financeiro. 

6.2. Implementação do Novo Layout de Planeamento 

A aplicação da proposta de melhoria relacionada ao layout de planeamento utilizando 

o ERPA trouxe resultados altamente positivos. Inicialmente, enfrentaram-se desafios com o 

antigo ERPI, que não estava alinhado com as necessidades das operações, tornando o 

planeamento de encomendas complexo e limitado à visão de apenas um dia. 

Após a implementação do ERPA, o responsável pelo planeamento pôde realizar um 

planeamento contínuo para cada máquina, o que trouxe uma visão mais clara e organizada 

das encomendas atribuídas a cada uma delas. Além disso, a capacidade de visualizar 

encomendas ao longo de vários dias permitiu uma melhor previsão de prazos de entrega aos 

clientes, melhorando a comunicação e a satisfação do cliente. 

A nova interface do ERPA proporcionou uma visão mais abrangente e detalhada das 

encomendas, incluindo informações cruciais como tempo de ocupação estimado e previsão 
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de tempo de produção e entrega. Essas informações permitiram ao responsável pelo 

planeamento fornecer previsões de entrega mais precisas aos clientes, o que, por sua vez, 

resultou numa melhoria significativa na eficiência do planeamento de encomendas. 

Não foi possível retirar valores quantitativos relativamente a esta melhoria, no 

entanto houve bom feedback por parte do departamento de planeamento e por parte de alguns 

clientes que se mostraram contentes com as informações sobre previsões mais precoces e 

acertadas. 

6.3. Implementação do Dispositivo Mobile 

Após a introdução dos dispositivos móveis com acesso ao ERPA foi notada uma 

melhoria significativa no processo produtivo. Enfrentaram-se desafios consideráveis na 

formação dos colaboradores ao uso dos dispositivos, porém após a fase de habituação, a 

gestão de encomendas e comunicação entre departamentos tornou-se mais rápida e eficiente. 

Com a implementação dos dispositivos móveis, realizaram-se melhorias notáveis. As 

folhas manuais foram substituídas por uma solução tecnológica que permitiu o 

compartilhamento instantâneo de informações em tempo real. Isso eliminou a necessidade 

de deslocações constantes ao computador fixo e ao armazém de fio, resultando em uma 

gestão mais ágil e eficiente. A Tabela 16 apresenta o tempo médio cronometrado necessário 

para realizar a alteração de um lote de fio na máquina nº 65 durante a utilização do ERPA. 

É possível notar que o tempo de deslocação do chefe de turno ao armazém de fio para pedir 

a alocação de um novo lote tornou-se inexistente, pois toda a informação necessária para 

esse procedimento é observada no dispositivo, sem a necessidade de comunicação direta 

entre os departamentos. Deste modo, o tempo total de procedimento passou a ser apenas o 

tempo de alocação do novo lote à máquina. 

Tabela 16: Tempo médio de procedimento de alocação de lotes com o ERPA. 

 
Tempo de deslocação ao 

armazém de fio(min) 

Tempo de alocação do 

novo lote na máquina(min) 

Tempo total do 

procedimento(min) 

Média 00:00 18:15 18:15 

 

É possível observar que o tempo médio dos registos de alocação do novo lote á 

máquina mostrou-se praticamente idêntico entre a utilização do ERPI (17:44) e do ERPA 

(18:15), variando em apenas 31 segundos. Isto porque o procedimento de escolha e 
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transporte do lote de fio não se alterou entre os dois sistemas, tendo apenas havido melhorias 

no contexto de informação entre departamentos. 

A introdução de um sistema de sinalização por cores facilitou a visualização rápida 

e clara do estado de cada máquina e das encomendas em produção. Os resultados obtidos 

com a implementação deste sistema superaram de forma significativa os registros anteriores 

do ERPI, demonstrando uma melhoria notável na eficiência e na comunicação entre 

departamentos. A Tabela 17 apresenta o tempo médio ganho no processo total de alocação 

dos lotes de fio à máquina nº 65. É possível perceber que foram ganhos em média 2,4 minutos 

por cada lote de fio transportado para a máquina nº65, correspondendo em percentagem a 

uma poupança temporal de 11,6%. 

Tabela 17: Ganho temporal no processo de alocação de fio. 

 Processo de alocação do fio 

Tempo médio ganho (min) 2,4 

(%) 11,6% 

 

Através das reduções temporais observadas, foi possível estimar o valor monetário 

ganho com a implementação da proposta de melhoria apresentada. A Erro! A origem da r

eferência não foi encontrada. apresenta as informações utilizadas para calcular e estimar o 

tempo anual e o valor monetário ganho com estas reduções temporais na máquina Nº 65, 

onde o registo de tempos foi realizado. Através das informações prestadas na Tabela 18, foi 

possível observar que se obteve um ganho de tempo anual equivalente a 5,32 horas, e um 

valor anual monetário de 211,16 € na máquina Nº 65. 

Tabela 18: Dados e ganhos na máquina Nº65 com o novo processo de alocação do fio. 

Máquina Nº 65 

Preço médio do Kg de malha produzida na 

Máq. Nº 65 (€) 

6,45 

Quantidade média por encomenda (Kg) 264 

Nº médio anual de OF na Máq. Nº 65 (un) 133 

Tempo médio por OF (h) 42,9 

Tempo anual ganho na Máq. Nº 65 (h) 5,32 

Quantidade ganha na Máq. Nº 65 (Kg) 32,7 

Valor anual ganho na Máq. Nº 65 (€) 211,16 
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           Assim como no subcapítulo 6.1, realizou-se também uma estimativa sobre o tempo e 

o valor monetário ganhos do total das 42 máquinas que trabalharam em 2023 que é possível 

observar na Tabela 19. Estes valores comprovaram que com o novo processo de alocação do 

fio foi possível atingir 145,92 horas ganhas, que correspondem a mais 752,2 Kg produzidos, 

que por sua vez representam 5975,4€. 

Tabela 19: Informações e ganhos nas 42 máquinas que trabalharam em 2023. 

Estimativa geral para as 42 Máq. que trabalharam entre janeiro e agosto de 2023 

Preço médio do Kg de malha produzida (€) 8,24 

Quantidade média por encomenda (Kg) 327 

Nº de OF total (un) 3648 

Tempo médio por OF (h) 65,8 

Estimativa de tempo anual ganho (h) 145,92 

Ganhos (Kg) 725,2 

Valor anual ganho (€) 5975,4 

 

Tendo por base os valores retirados e a sua análise, compreendeu-se que a 

substituição das folhas de produção/necessidade trouxe também grandes vantagens a nível 

produtivo e financeiro. 

6.4. Implementação do Novo Método de Etiquetagem 

Com a implementação deste novo método de etiquetagem, que incluiu a instalação 

de uma impressora de etiquetas diretamente no local onde os rolos eram pesados, obtiveram-

se bons resultados. Com a utilização do ERPA, quando um rolo era registado como 

produzido, a respetiva etiqueta era gerada automaticamente, contendo todas as informações 

necessárias para a identificação, como o peso real do rolo, o número da OF, o artigo 

produzido, a hora de produção, o turno de produção e o operador responsável. 

Esta abordagem eliminou a necessidade de imprimir todas as etiquetas antes do início 

da produção, evitando problemas de excesso ou falta de etiquetas durante o processo 

produtivo. Desse modo, eliminou-se a necessidade de o chefe de turno se deslocar ao 

departamento de planeamento para pedir mais etiquetas. A Tabela 20 apresenta os ganhos 
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temporais, monetários e de quantidades obtidos com a eliminação da necessidade de 

deslocação por parte do chefe de turno. É possível observar que com a implementação desta 

melhoria se pouparam 251,7 horas, foram produzidos mais 1250,9 Kg, que se traduziram em 

10307,5€. 

Tabela 20: Ganhos com a eliminação de deslocações por parte do chefe de turno. 

Estimativa geral de ganhos na deslocação com o ERPA entre janeiro e agosto de 2023 

Nº de OF (un) 3648 

Nº de deslocações para percentagem de 36% 1313 

Preço médio (€) 8,24 

Tempo médio por OF (h) 65,8 

Média de quantidades encomendadas (Kg) 327 

Tempo total de deslocação poupado (h) 251,7 

Ganhos (Kg) 1250,9 

Valor anual ganho (€) 10307,5 

 

Além disso, ao imprimir as etiquetas no momento exato da pesagem e do registo dos 

rolos no programa, conseguiu-se reduzir consideravelmente as falhas humanas e o tempo de 

registo do rolo no programa, tornando o processo mais fiável e eficiente. A Tabela 21 

apresenta o tempo médio ganho no processo de etiquetagem. É possível observar que houve 

poupança temporal em 44%, ganhando em média 0,67 minutos por cada etiqueta. 

Tabela 21: Tempo ganho no processo de etiquetagem. 

 Etiquetagem 

Tempo médio ganho por etiqueta (min) 0,67 

(%) 44,0% 

 

A Erro! A origem da referência não foi encontrada. revela a correlação entre esta i

nformação e o número de rolos registados, juntamente com as médias de tempo de produção, 

quantidade e preço das OF. A análise desses dados permitiu extrair conclusões valiosas sobre 
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os ganhos temporais, quantitativos e monetários associados. Estes resultados refletiram 

melhorias significativas de 533,3 horas em eficiência, um aumento de 2650,5 Kg na 

produção e um acréscimo de 21840 € em termos de receita. 

Estes valores destacam as melhorias substanciais alcançadas com base na análise da 

Tabela 22, demonstrando o impacto positivo nos aspetos temporais, quantitativos e 

financeiros da operação. 

Tabela 22: Ganhos com o novo método de etiquetagem no ERPA. 

Estimativa geral de ganhos na etiquetagem com o ERPA entre janeiro e agosto de 2023 

Nº de rolos registados (un) 47762 

Preço médio (€) 8,24 

Tempo médio de etiquetagem (min) 0,67 

Tempo médio por OF (h) 65,8 

Média de quantidades encomendadas (Kg) 327 

Tempo total de etiquetagem poupado (h) 533,3 

Ganhos (Kg) 2650,5 

Valor anual ganho (€) 21840,1 

 

Os benefícios da implementação deste novo método de etiquetagem tornaram-se 

evidentes, contribuindo para uma operação mais fluida e precisa. Os problemas previamente 

reportados no capítulo 4 foram amplamente mitigados, evidenciando claramente o impacto 

positivo desta melhoria. 

6.5. Implementação do Quadro de Cartões 

Com a implementação do quadro de cartões, simplificou-se o processo de 

comunicação entre os operadores e os afinadores. Agora, ao utilizar cartões verdes para 

indicar que uma máquina está pronta para afinação e cartões vermelhos para indicar que uma 

máquina já está em produção, mas precisa de manutenção adicional, eliminou-se a 

necessidade de procurar ativamente o afinador. Após o registo de tempos realizado, o valor 

temporal médio obtido com a implementação do quadro de cartões foi de 2,06 minutos. 

Como é possível observar na Tabela 23, o tempo despendido na procura do afinador com a 
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utilização do quadro de cores obteve uma redução de 2,95 minutos, que corresponde a uma 

poupança temporal de 58,8%. 

Tabela 23: Tempo médio ganho na procura do afinador. 

 Procura do afinador 

Tempo médio ganho (min) 2,95 

(%) 58,8% 

 

O fim da necessidade de procurar o afinador resultou num aumento notável do tempo 

de supervisão das máquinas, permitindo que os operadores se concentrassem mais nas tarefas 

de monitorização e prevenção de defeitos.  

Com o sistema de cartões em vigor, a comunicação e o planeamento da afinação 

tornaram-se visuais e intuitivos, resultando num tempo de afinação mais eficiente. Os 

resultados obtidos após a implementação desta melhoria demonstraram claramente a sua 

eficácia em reduzir as perdas de tempo produtivo e otimizar o processo de produção. A 

Tabela 24 demonstra a estimativa realizada através dos valores obtidos durante o processo 

de analise. Através dos cálculos efetuados foi possível compreender que foram poupadas 

179,36 horas, que correspondem a uma capacidade produtiva de 891,3 Kg, que 

correspondem por sua vez a 7344,71 €. 

Tabela 24: Ganhos com a implementação do quadro de cartões. 

Estimativa geral para as 42 Máq. que trabalharam entre janeiro e agosto de 2023 

Preço médio do Kg de malha produzida (€) 8,24 

Quantidade média por encomenda (Kg) 327 

Nº de OF total (un) 3648 

Tempo médio por OF (h) 65,8 

Estimativa de tempo anual ganho (h) 179,36 

Ganhos (Kg) 891,3 

Valor anual ganho (€) 7344,71 
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6.6. Implementação de um Campo de Observações do ERPA 

Com a implementação do campo de "observações" no ERPA, revolucionou-se a 

forma como eram planeados e produzidos os rolos. Agora, durante o processo de 

planeamento de encomendas, podiam-se adicionar observações específicas em cada OF, 

indicando as quantidades exatas de peso necessárias para cada cor de tingimento requisitada 

pelo cliente.  Essas observações eram posteriormente acessíveis ao operador da máquina 

durante a produção dos rolos, permitindo a produção precisa das quantidades necessárias, 

sem a necessidade de cortar rolos já produzidos. A Tabela 25 representa o tempo médio 

ganho por rolo, através da eliminação do processo de divisão do mesmo para diferentes 

cores. 

Tabela 25: Tempo médio ganho com a eliminação do processo de corte do rolo. 

 Corte do Rolo 

Tempo médio ganho (min) 4,92 

 

A Tabela 26 demonstra a estimativa realizada através dos valores obtidos durante o 

processo de analise. Através dos cálculos efetuados foi possível compreender que foram 

poupadas 14,4 horas, que correspondem a uma capacidade produtiva de 342,8 Kg, que 

correspondem por sua vez a 2824,3 €. 

Tabela 26: Ganhos com o novo processo de expedição para a tinturaria com o ERPA. 

Estimativa geral para as 42 Máq. que trabalharam entre janeiro e agosto de 2023 

Preço médio do Kg de malha produzida (€) 8,24 

Quantidade média por encomenda (Kg) 327 

Nº médio de rolos cortados (un) 176 

Estimativa de tempo anual ganho (h) 14,4 

Quantidade média poupada (Kg) 342,8 

Valor anual ganho (€) 2824,3 

 

Esta melhoria reduziu o desperdício de tempo e material, melhorando a eficiência do 

processo de expedição, uma vez que não era mais necessário realizar cortes de rolos ou 

ajustes manuais de quantidades no sistema após o tingimento.  
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7. Conclusões e Trabalho Futuro 

Neste capítulo apresentam-se as principais conclusões retiradas ao longo do projeto 

de dissertação. Posteriormente, apresentam-se propostas de trabalho futuro que a empresa 

deve adotar. 

7.1. Principais Conclusões 

O tema principal do projeto de dissertação debruçou-se, essencialmente, sobre a 

implementação de melhorias no processo produtivo e troca de informação 

interdepartamental de uma empresa industrial do setor têxtil, através da avaliação e 

quantificação do desempenho dos vários processos integrantes no seu funcionamento, antes 

e depois da implementação de uma nova versão de ERP, sendo que os principais objetivos 

eram: a melhoria do desempenho do processo produtivo da empresa, a redução dos tempos 

de setup e a redução de tempos de troca de informação entre departamentos.  

Numa primeira análise foram identificados todos os departamentos diretamente 

ligados á produção e analisados os processos produtivos envolvidos utilizando um ERP 

inicial que a empresa possuía. Posteriormente, foram identificados alguns problemas no setor 

produtivo e sugeridas propostas de melhorias no método de trabalho além de surgir com a 

implementação de um novo ERP mais atual. As melhorias propostas foram a alteração no 

método de análise da OF, a alteração do layout de planeamento, a alteração da folha de 

produção/necessidades, a alteração do método de etiquetagem, a redução da perda de tempos 

produtivos e a eliminação do processo de corte de rolos para expedição. 

Com a implementação dessas propostas de melhoria, identificando os postos de 

trabalho correspondentes às operações em causa e registando os tempos produtivos e de 

movimentações entre postos, analisaram-se os valores registados e estimaram-se os ganhos 

obtidos sendo que no total, com a implementação de todas estas melhorias, foi possível 

estimar que a empresa ganhou 1565,48 horas disponíveis para produção, capacidade para 

mais 8077,3 Kg, que se traduzem em média a 66341,57€. 

Durante o projeto de dissertação realizado, surgiram vários desafios no processo de 

implementação do ERPA, assim como diversas dificuldades associadas à execução das 

propostas de melhorias. A resistência à mudança foi um dos problemas identificados visto 

que grande parte dos colaboradores já trabalhava com o ERPI há vários anos. A necessidade 

de formação representou um enorme desafio, tendo em conta que cada melhoria proposta 
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estava inserida em departamentos diferentes, havendo a necessidade de diversas formações 

distintas com várias equipas. Por fim, para que a implementação do ERPA fosse bem-

sucedida, foi necessário uma integração cordial entre o ERPA e o método de trabalho 

existente na empresa, de modo a evitar problemas de comunicação e sincronização de dados 

entre os diversos departamentos. 

7.2. Propostas de Trabalho Futuro 

A Fervi Importação e Exportação S.A. apresenta-se com uma filosofia assente na 

melhoria contínua.  

Tendo por base a melhoria contínua, como trabalho futuro para o setor produtivo 

propõe-se: 

• Análise da causa dos principais defeitos existentes na produção de rolos de malha e 

prevenção dos mesmos; 

• Criação de um sistema de manutenção preventiva das máquinas de tecelagem; 

• Criação de um armazém para recolha e identificação de 1 metro de cada encomenda 

acima dos 500€, para posterior análise, de forma a evitar culpabilização por defeitos 

existentes após a expedição da malha em cru. 
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Apêndice 1 – Dados da Preparação da OF Antes de Afinação 

A.1.1. Dados Temporais no ERPI 

 

Data Nº OF Quantidade (Kg) Preço (€)
Tempo de Criação de OF 

no ERPI (min/s/ms)

Tempo de Análise da OF 

no ERPI (min/s/ms)

Tempo de preparação antes de 

afinação no ERPI (min/s/ms)

10/09/2022 163540.01 35,00 6,50 04:32:17 08:45:20 13:17:37

14/09/2022 163546.01 20,00 6,00 05:10:25 15:20:40 20:31:05

14/09/2022 163555.02 20,00 6,00 03:58:12 11:55:05 15:53:17

14/09/2022 163558.01 60,00 6,50 06:45:30 09:38:15 16:23:45

15/09/2022 163584.02 740,00 6,40 03:23:56 14:30:50 17:54:46

16/09/2022 163634.03 15,00 7,50 06:02:18 12:15:33 18:17:51

20/09/2022 163659.01 45,00 6,40 04:55:40 10:10:22 15:06:02

22/09/2022 163691.01 10,00 5,75 05:45:22 13:10:10 18:55:32

26/09/2022 163706.01 12,00 7,50 03:37:29 07:28:05 11:05:34

27/09/2022 163719.02 225,00 14,50 06:12:08 12:40:18 18:52:26

28/09/2022 163730.01 3420,00 10,50 03:09:14 09:58:28 13:07:42

07/10/2022 163801.01 35,00 8,50 05:31:27 14:02:55 19:34:22

07/10/2022 163804.03 30,00 6,50 06:59:33 11:18:50 18:18:23

10/10/2022 163816.01 140,00 6,50 02:55:48 08:55:12 11:51:00

11/10/2022 163836.01 10,00 6,40 04:47:39 07:52:40 12:40:19

17/10/2022 163890.01 15,00 7,00 05:28:06 13:35:55 19:04:01

18/10/2022 163897.01 210,00 11,00 04:16:52 09:45:30 14:02:22

18/10/2022 193905.01 1312,00 5,50 06:30:19 06:58:30 13:28:49

18/10/2022 163908.01 20,00 8,90 03:45:11 10:48:28 14:33:39

20/10/2022 163925.01 100,00 6,00 05:15:42 08:28:55 13:44:37

24/10/2022 163958.01 35,00 6,00 04:21:36 09:18:05 13:39:41

24/10/2022 163959.01 22,00 6,00 06:01:03 15:50:40 21:51:43

26/10/2022 163976.01 25,00 7,50 03:12:58 07:02:55 10:15:53

26/10/2022 163980.01 80,00 6,00 05:57:14 08:52:18 14:49:32

27/10/2022 164003.01 300,00 6,50 04:03:25 13:15:18 17:18:43

28/10/2022 164013.01 550,00 6,00 06:18:07 12:08:12 18:26:19

02/11/2022 164016.01 13,00 8,90 03:51:09 10:05:45 13:56:54

04/11/2022 164026.01 390,00 6,00 05:39:18 08:40:22 14:19:40

07/11/2022 164046.01 25,00 8,50 04:08:22 09:32:50 13:41:12

07/11/2022 164055.01 145,00 6,50 06:26:50 06:22:37 12:49:27

11/11/2022 164063.01 160,00 6,00 03:31:16 14:45:03 18:16:19

11/11/2022 164086.02 15,00 8,50 05:23:47 11:10:37 16:34:24

11/11/2022 164088.01 40,00 7,50 04:37:58 09:12:48 13:50:46

16/11/2022 164117.01 20,00 8,50 06:38:05 15:38:22 22:16:27

16/11/2022 164119.01 235,00 6,00 03:18:27 10:20:10 13:38:37

17/11/2022 164133.01 14,00 7,00 05:04:33 13:28:50 18:33:23

25/11/2022 164197.03 10,00 8,45 04:00:59 12:25:22 16:26:21

25/11/2022 164204.01 15,00 4,80 06:51:12 07:45:55 14:37:07

28/11/2022 164222.01 240,00 8,90 03:04:40 08:35:40 11:40:20

28/11/2022 164222.02 54,00 7,50 05:50:21 11:42:18 17:32:39

28/11/2022 164227.02 20,00 6,00 04:52:14 10:02:05 14:54:19

02/12/2022 164252.01 15,00 7,00 06:11:59 08:20:48 14:32:47

05/12/2022 164260.01 220,00 6,00 03:22:08 14:20:05 17:42:13

07/12/2022 164280.01 40,00 6,10 05:33:51 09:55:30 15:29:21

07/12/2022 164283.01 55,00 5,00 04:10:44 06:18:37 10:29:21

12/12/2022 164302.01 360,00 5,75 06:43:23 12:48:10 19:31:33

12/12/2022 164307.01 50,00 6,50 03:41:29 09:02:22 12:43:51

14/12/2022 164330.01 520,00 5,70 05:16:58 13:18:28 18:35:26

27/12/2022 164390.01 740,00 5,00 04:25:06 07:58:50 12:23:56

28/12/2022 164397.01 15,00 6,00 06:00:37 11:50:15 17:50:52

Média em 4 Mêses 217,94 7,00 04:57:16 10:45:23 15:42:39

Média ultimos 20 

registos
05:00:19 10:43:57 15:44:16
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Data Nº OF Quantidade (Kg) Preço (€)
Tempo de Criação de OF 

no ERPI (min/s/ms)

Tempo de Análise da OF 

no ERPI (min/s/ms)

Tempo de preparação antes de 

afinação no ERPI (min/s/ms)

10/09/2022 163540.01 35,00 6,50 04:32:17 08:45:20 13:17:37

14/09/2022 163546.01 20,00 6,00 05:10:25 15:20:40 20:31:05

14/09/2022 163555.02 20,00 6,00 03:58:12 11:55:05 15:53:17

14/09/2022 163558.01 60,00 6,50 06:45:30 09:38:15 16:23:45

15/09/2022 163584.02 740,00 6,40 03:23:56 14:30:50 17:54:46

16/09/2022 163634.03 15,00 7,50 06:02:18 12:15:33 18:17:51

20/09/2022 163659.01 45,00 6,40 04:55:40 10:10:22 15:06:02

22/09/2022 163691.01 10,00 5,75 05:45:22 13:10:10 18:55:32

26/09/2022 163706.01 12,00 7,50 03:37:29 07:28:05 11:05:34

27/09/2022 163719.02 225,00 14,50 06:12:08 12:40:18 18:52:26

28/09/2022 163730.01 3420,00 10,50 03:09:14 09:58:28 13:07:42

07/10/2022 163801.01 35,00 8,50 05:31:27 14:02:55 19:34:22

07/10/2022 163804.03 30,00 6,50 06:59:33 11:18:50 18:18:23

10/10/2022 163816.01 140,00 6,50 02:55:48 08:55:12 11:51:00

11/10/2022 163836.01 10,00 6,40 04:47:39 07:52:40 12:40:19

17/10/2022 163890.01 15,00 7,00 05:28:06 13:35:55 19:04:01

18/10/2022 163897.01 210,00 11,00 04:16:52 09:45:30 14:02:22

18/10/2022 193905.01 1312,00 5,50 06:30:19 06:58:30 13:28:49

18/10/2022 163908.01 20,00 8,90 03:45:11 10:48:28 14:33:39

20/10/2022 163925.01 100,00 6,00 05:15:42 08:28:55 13:44:37

24/10/2022 163958.01 35,00 6,00 04:21:36 09:18:05 13:39:41

24/10/2022 163959.01 22,00 6,00 06:01:03 15:50:40 21:51:43

26/10/2022 163976.01 25,00 7,50 03:12:58 07:02:55 10:15:53

26/10/2022 163980.01 80,00 6,00 05:57:14 08:52:18 14:49:32

27/10/2022 164003.01 300,00 6,50 04:03:25 13:15:18 17:18:43

28/10/2022 164013.01 550,00 6,00 06:18:07 12:08:12 18:26:19

02/11/2022 164016.01 13,00 8,90 03:51:09 10:05:45 13:56:54

04/11/2022 164026.01 390,00 6,00 05:39:18 08:40:22 14:19:40

07/11/2022 164046.01 25,00 8,50 04:08:22 09:32:50 13:41:12

07/11/2022 164055.01 145,00 6,50 06:26:50 06:22:37 12:49:27

11/11/2022 164063.01 160,00 6,00 03:31:16 14:45:03 18:16:19

11/11/2022 164086.02 15,00 8,50 05:23:47 11:10:37 16:34:24

11/11/2022 164088.01 40,00 7,50 04:37:58 09:12:48 13:50:46

16/11/2022 164117.01 20,00 8,50 06:38:05 15:38:22 22:16:27

16/11/2022 164119.01 235,00 6,00 03:18:27 10:20:10 13:38:37

17/11/2022 164133.01 14,00 7,00 05:04:33 13:28:50 18:33:23

25/11/2022 164197.03 10,00 8,45 04:00:59 12:25:22 16:26:21

25/11/2022 164204.01 15,00 4,80 06:51:12 07:45:55 14:37:07

28/11/2022 164222.01 240,00 8,90 03:04:40 08:35:40 11:40:20

28/11/2022 164222.02 54,00 7,50 05:50:21 11:42:18 17:32:39

28/11/2022 164227.02 20,00 6,00 04:52:14 10:02:05 14:54:19

02/12/2022 164252.01 15,00 7,00 06:11:59 08:20:48 14:32:47

05/12/2022 164260.01 220,00 6,00 03:22:08 14:20:05 17:42:13

07/12/2022 164280.01 40,00 6,10 05:33:51 09:55:30 15:29:21

07/12/2022 164283.01 55,00 5,00 04:10:44 06:18:37 10:29:21

12/12/2022 164302.01 360,00 5,75 06:43:23 12:48:10 19:31:33

12/12/2022 164307.01 50,00 6,50 03:41:29 09:02:22 12:43:51

14/12/2022 164330.01 520,00 5,70 05:16:58 13:18:28 18:35:26

27/12/2022 164390.01 740,00 5,00 04:25:06 07:58:50 12:23:56

28/12/2022 164397.01 15,00 6,00 06:00:37 11:50:15 17:50:52

Média em 4 Mêses 217,94 7,00 04:57:16 10:45:23 15:42:39

Média ultimos 20 

registos
05:00:19 10:43:57 15:44:16
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A.1.2. Dados Temporais no ERPA 

 

Data Nº OF Quantidade (Kg) Preço (€)
Tempo de Criação de OF 

no ERPA (min/s/ms)

Tempo de Análise da OF 

no ERPA (min/s/ms)

Tempo de preparação antes de 

afinação no ERPA (min/s/ms)

03/01/2023 854.02 215,00 5,00 07:45:36 14:35:47 22:21:23

04/01/2023 861.01 1 355,00 5,50 08:21:14 16:04:22 00:25:36

04/01/2023 862.01 480,00 5,50 10:17:29 17:48:11 04:05:40

05/01/2023 864.01 470,00 5,00 09:02:53 18:29:58 03:32:51

10/01/2023 864.02 145,00 5,00 11:28:07 13:17:05 00:45:12

11/01/2023 880.01 16,00 5,00 07:12:44 19:12:40 02:25:24

12/01/2023 894.01 90,00 5,00 10:03:15 15:55:30 01:58:45

13/01/2023 910.01 90,00 5,70 04:50:10 09:23:45 14:13:55

17/01/2023 919.01 45,00 5,00 06:21:45 10:47:12 17:08:57

19/01/2023 937.03 1 230,00 5,70 05:10:20 12:15:30 17:25:50

19/01/2023 949.01 35,00 5,00 09:02:38 17:36:59 02:39:37

23/01/2023 973.01 40,00 5,00 08:19:12 16:58:04 01:17:16

24/01/2023 994.01 65,00 5,00 07:14:25 12:10:27 19:24:52

24/01/2023 1006.01 12,00 5,00 04:12:56 08:20:50 12:33:46

27/01/2023 1010.01 95,00 5,00 06:45:30 11:41:03 18:26:33

30/01/2023 1039.01 65,00 5,00 05:56:47 10:05:18 16:02:05

31/01/2023 1043.01 150,00 5,70 07:58:09 13:52:36 21:50:45

08/02/2023 1085.01 120,00 5,70 06:30:19 09:25:18 15:55:37

10/02/2023 1087.01 120,00 5,50 03:45:11 05:37:42 09:22:53

13/02/2023 1094.01 50,00 6,00 05:15:42 07:14:09 12:29:51

22/02/2023 1098.01 30,00 5,00 04:21:36 09:48:27 14:10:03

28/02/2023 1109.01 250,00 5,70 05:12:29 07:06:55 12:19:24

28/02/2023 1133.01 1 500,00 11,25 04:19:08 08:19:03 12:38:11

01/03/2023 1178.01 40,00 5,50 04:46:54 06:58:36 11:45:30

03/03/2023 1190.01 150,00 5,70 03:54:03 05:42:14 09:36:17

06/03/2023 1219.01 30,00 5,70 04:58:11 07:53:21 12:51:32

09/03/2023 1220.01 105,00 5,70 05:33:45 08:11:47 13:45:32

09/03/2023 1227.01 668,00 5,50 04:27:52 08:40:22 13:08:14

09/03/2023 1270.01 12,00 5,00 06:10:27 09:32:50 15:43:17

09/03/2023 1272.01 70,00 5,00 04:09:16 06:22:37 10:31:53

09/03/2023 1294.01 522,00 5,50 03:30:12 03:15:45 06:45:57

15/03/2023 1327.01 1 200,00 6,00 02:58:43 04:30:22 07:29:05

15/03/2023 1350.01 910,00 4,90 04:20:19 05:06:59 09:27:18

15/03/2023 1396.01 1 392,00 10,85 03:54:28 03:45:18 07:39:46

17/03/2023 1416.02 20,00 8,50 03:13:16 06:10:03 09:23:19

21/03/2023 1432.01 20,00 5,70 03:45:09 03:28:57 07:14:06

21/03/2023 1454.01 775,00 6,30 04:05:34 05:22:39 09:28:13

21/03/2023 1456.01 30,00 6,00 03:01:55 04:11:08 07:13:03

22/03/2023 1466.01 300,00 11,25 04:35:02 06:01:27 10:36:29

22/03/2023 1469.03 60,00 5,80 03:22:47 03:02:47 06:25:34

22/03/2023 1474.01 700,00 5,00 02:55:38 05:55:14 08:50:52

22/03/2023 1475.01 150,00 5,00 04:12:05 04:20:50 08:32:55

24/03/2023 1507.01 95,00 6,00 03:18:29 03:37:12 06:55:41

27/03/2023 1529.01 425,00 5,00 03:39:51 05:33:26 09:13:17

28/03/2023 1530.01 850,00 5,00 04:29:16 04:05:09 08:34:25

29/03/2023 1530.02 155,00 10,50 03:07:02 06:25:18 09:32:20

30/03/2023 1541.01 20,00 5,50 02:44:59 03:20:52 06:05:51

31/03/2023 1565.01 40,00 5,00 04:01:22 06:15:36 10:16:58

03/04/2023 1592.01 25,00 6,00 02:42:17 04:52:43 07:35:00

05/04/2023 1601.01 60,00 5,70 04:47:08 05:48:09 10:35:17

Média em 4 Mêses 309,84 5,90 05:19:28 08:41:34 14:01:03

Média ultimos 20 

registos
03:39:45 04:50:07 08:29:52
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Data Nº OF Quantidade (Kg) Preço (€)
Tempo de Criação de OF 

no ERPA (min/s/ms)

Tempo de Análise da OF 

no ERPA (min/s/ms)

Tempo de preparação antes de 

afinação no ERPA (min/s/ms)

03/01/2023 854.02 215,00 5,00 07:45:36 14:35:47 22:21:23

04/01/2023 861.01 1 355,00 5,50 08:21:14 16:04:22 00:25:36

04/01/2023 862.01 480,00 5,50 10:17:29 17:48:11 04:05:40

05/01/2023 864.01 470,00 5,00 09:02:53 18:29:58 03:32:51

10/01/2023 864.02 145,00 5,00 11:28:07 13:17:05 00:45:12

11/01/2023 880.01 16,00 5,00 07:12:44 19:12:40 02:25:24

12/01/2023 894.01 90,00 5,00 10:03:15 15:55:30 01:58:45

13/01/2023 910.01 90,00 5,70 04:50:10 09:23:45 14:13:55

17/01/2023 919.01 45,00 5,00 06:21:45 10:47:12 17:08:57

19/01/2023 937.03 1 230,00 5,70 05:10:20 12:15:30 17:25:50

19/01/2023 949.01 35,00 5,00 09:02:38 17:36:59 02:39:37

23/01/2023 973.01 40,00 5,00 08:19:12 16:58:04 01:17:16

24/01/2023 994.01 65,00 5,00 07:14:25 12:10:27 19:24:52

24/01/2023 1006.01 12,00 5,00 04:12:56 08:20:50 12:33:46

27/01/2023 1010.01 95,00 5,00 06:45:30 11:41:03 18:26:33

30/01/2023 1039.01 65,00 5,00 05:56:47 10:05:18 16:02:05

31/01/2023 1043.01 150,00 5,70 07:58:09 13:52:36 21:50:45

08/02/2023 1085.01 120,00 5,70 06:30:19 09:25:18 15:55:37

10/02/2023 1087.01 120,00 5,50 03:45:11 05:37:42 09:22:53

13/02/2023 1094.01 50,00 6,00 05:15:42 07:14:09 12:29:51

22/02/2023 1098.01 30,00 5,00 04:21:36 09:48:27 14:10:03

28/02/2023 1109.01 250,00 5,70 05:12:29 07:06:55 12:19:24

28/02/2023 1133.01 1 500,00 11,25 04:19:08 08:19:03 12:38:11

01/03/2023 1178.01 40,00 5,50 04:46:54 06:58:36 11:45:30

03/03/2023 1190.01 150,00 5,70 03:54:03 05:42:14 09:36:17

06/03/2023 1219.01 30,00 5,70 04:58:11 07:53:21 12:51:32

09/03/2023 1220.01 105,00 5,70 05:33:45 08:11:47 13:45:32

09/03/2023 1227.01 668,00 5,50 04:27:52 08:40:22 13:08:14

09/03/2023 1270.01 12,00 5,00 06:10:27 09:32:50 15:43:17

09/03/2023 1272.01 70,00 5,00 04:09:16 06:22:37 10:31:53

09/03/2023 1294.01 522,00 5,50 03:30:12 03:15:45 06:45:57

15/03/2023 1327.01 1 200,00 6,00 02:58:43 04:30:22 07:29:05

15/03/2023 1350.01 910,00 4,90 04:20:19 05:06:59 09:27:18

15/03/2023 1396.01 1 392,00 10,85 03:54:28 03:45:18 07:39:46

17/03/2023 1416.02 20,00 8,50 03:13:16 06:10:03 09:23:19

21/03/2023 1432.01 20,00 5,70 03:45:09 03:28:57 07:14:06

21/03/2023 1454.01 775,00 6,30 04:05:34 05:22:39 09:28:13

21/03/2023 1456.01 30,00 6,00 03:01:55 04:11:08 07:13:03

22/03/2023 1466.01 300,00 11,25 04:35:02 06:01:27 10:36:29

22/03/2023 1469.03 60,00 5,80 03:22:47 03:02:47 06:25:34

22/03/2023 1474.01 700,00 5,00 02:55:38 05:55:14 08:50:52

22/03/2023 1475.01 150,00 5,00 04:12:05 04:20:50 08:32:55

24/03/2023 1507.01 95,00 6,00 03:18:29 03:37:12 06:55:41

27/03/2023 1529.01 425,00 5,00 03:39:51 05:33:26 09:13:17

28/03/2023 1530.01 850,00 5,00 04:29:16 04:05:09 08:34:25

29/03/2023 1530.02 155,00 10,50 03:07:02 06:25:18 09:32:20

30/03/2023 1541.01 20,00 5,50 02:44:59 03:20:52 06:05:51

31/03/2023 1565.01 40,00 5,00 04:01:22 06:15:36 10:16:58

03/04/2023 1592.01 25,00 6,00 02:42:17 04:52:43 07:35:00

05/04/2023 1601.01 60,00 5,70 04:47:08 05:48:09 10:35:17

Média em 4 Mêses 309,84 5,90 05:19:28 08:41:34 14:01:03

Média ultimos 20 

registos
03:39:45 04:50:07 08:29:52
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Apêndice 2 – Planeamento da Máquina Nº 21 no ERPA 
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Apêndice 3 – Dados de Alocação de Fio em Chão de Fábrica  

A.3.1. Tempos de chegada ao Armazém de Fio e Alocação de Lote no ERPI 

 

 

Data Nº OF
Tempo de chegada ao armazém de fio 

(min/s/ms)

Tempo de alocação do novo lote na máquina 

(min/s/ms)
Tempo total (min/s/ms)

07/10/2022 163804.03 02:15:30 14:23:45 16:39:15

07/10/2022 163804.03 03:24:45 12:45:12 16:09:57

18/10/2022 163897.01 02:53:12 23:10:30 02:03:42

18/10/2022 193905.01 03:01:28 17:36:33 20:38:01

18/10/2022 163908.01 02:36:18 13:57:22 16:33:40

24/10/2022 163959.01 03:48:59 16:09:05 19:58:04

26/10/2022 163980.01 02:09:04 22:18:40 00:27:44

27/10/2022 164003.01 02:42:55 19:28:50 22:11:45

28/10/2022 164013.01 03:39:21 15:02:37 18:41:58

07/11/2022 164055.01 03:16:07 20:49:15 00:05:22

11/11/2022 164086.02 02:31:09 18:15:55 20:47:04

11/11/2022 164088.01 03:29:47 21:33:28 01:03:15

16/11/2022 164119.01 02:27:55 12:04:25 14:32:20

17/11/2022 164133.01 03:12:39 23:45:50 02:58:29

25/11/2022 164204.01 02:18:47 13:26:33 15:45:20

28/11/2022 164222.02 02:07:53 16:52:20 19:00:13

28/11/2022 164227.02 03:07:16 19:08:04 22:15:20

07/12/2022 164283.01 02:23:08 14:39:59 17:03:07

12/12/2022 164307.01 03:54:27 22:05:44 02:00:11

28/12/2022 164397.01 02:59:34 17:21:01 20:20:35

Média 02:55:01 17:44:45 20:39:46
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A.3.2. Tempos de chegada ao Armazém de Fio e Alocação de Lote no ERPA 

 

 

 

 

 

Data Nº OF
Tempo de chegada ao armazém de fio 

(min/s/ms)

Tempo de alocação do novo lote na máquina 

(min/s/ms)
Tempo total (min/s/ms)

24/01/2023 994.01 00:00:00 13:05:16 13:05:16

24/01/2023 1006.01 00:00:00 14:49:55 14:49:55

31/01/2023 1043.01 00:00:00 16:34:34 16:34:34

28/02/2023 1133.01 00:00:00 18:19:13 18:19:13

09/03/2023 1227.01 00:00:00 20:03:52 20:03:52

09/03/2023 1270.01 00:00:00 21:48:31 21:48:31

09/03/2023 1272.01 00:00:00 23:33:10 23:33:10

09/03/2023 1294.01 00:00:00 13:17:49 13:17:49

15/03/2023 1350.01 00:00:00 15:02:28 15:02:28

15/03/2023 1396.01 00:00:00 16:47:07 16:47:07

21/03/2023 1454.01 00:00:00 18:31:46 18:31:46

21/03/2023 1456.01 00:00:00 20:16:25 20:16:25

22/03/2023 1466.01 00:00:00 22:01:04 22:01:04

22/03/2023 1469.03 00:00:00 23:45:43 23:45:43

22/03/2023 1474.01 00:00:00 13:30:22 13:30:22

22/03/2023 1475.01 00:00:00 15:15:01 15:15:01

28/03/2023 1530.01 00:00:00 17:00:40 17:00:40

29/03/2023 1530.02 00:00:00 18:45:19 18:45:19

30/03/2023 1541.01 00:00:00 20:29:58 20:29:58

31/03/2023 1565.01 00:00:00 22:14:37 22:14:37

Média 00:00:00 18:15:39 18:15:39
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Apêndice 4 - Dados de Deslocação do Chefe de Turno e de Etiquetagem 

A.4.1. Tempos de Deslocação do Chefe de Turno e de Etiquetagem 

 
Nº de registos

Tempo de etiquetagem do rolo 

no ERPI
Nº de registos

Tempo de etiquetagem do rolo 

no ERPA

1 01:32:47 1 00:42:53

2 01:48:56 2 00:56:27

3 01:15:23 3 01:05:18

4 01:06:12 4 00:37:09

5 01:59:38 5 01:01:42

6 01:10:04 6 00:45:36

7 01:27:09 7 00:49:21

8 01:14:17 8 00:33:47

9 01:45:29 9 01:10:12

10 01:07:58 10 00:58:05

11 02:03:02 11 00:39:48

12 01:23:41 12 01:09:00

13 01:52:13 13 00:54:39

14 01:18:27 14 00:36:02

15 01:38:14 15 01:03:25

16 02:00:29 16 00:51:14

17 01:11:55 17 00:43:30

18 01:31:03 18 00:34:59

19 01:40:49 19 00:59:11

20 01:56:07 20 00:47:08

21 01:20:38 21 00:38:15

22 01:08:59 22 01:08:27

23 01:50:21 23 00:52:45

24 01:41:16 24 00:41:06

25 01:04:05 25 01:06:59

Média 01:31:34 Média 00:51:29

Nº de registos
Tempo de etiquetagem do rolo 

no ERPI
Nº de registos

Tempo de etiquetagem do rolo 

no ERPA

1 01:32:47 1 00:42:53

2 01:48:56 2 00:56:27

3 01:15:23 3 01:05:18

4 01:06:12 4 00:37:09

5 01:59:38 5 01:01:42

6 01:10:04 6 00:45:36

7 01:27:09 7 00:49:21

8 01:14:17 8 00:33:47

9 01:45:29 9 01:10:12

10 01:07:58 10 00:58:05

11 02:03:02 11 00:39:48

12 01:23:41 12 01:09:00

13 01:52:13 13 00:54:39

14 01:18:27 14 00:36:02

15 01:38:14 15 01:03:25

16 02:00:29 16 00:51:14

17 01:11:55 17 00:43:30

18 01:31:03 18 00:34:59

19 01:40:49 19 00:59:11

20 01:56:07 20 00:47:08

21 01:20:38 21 00:38:15

22 01:08:59 22 01:08:27

23 01:50:21 23 00:52:45

24 01:41:16 24 00:41:06

25 01:04:05 25 01:06:59

Média 01:31:34 Média 00:51:29

Nº de deslocações do C.T para 

etiquetas em 50 OF no ERPI 
Deslocação Nº Tempo de deslocação

18 1 10:24:47

(%) 36,00% 2 11:45:02

3 09:12:36

4 08:03:28

5 14:07:15

6 12:30:59

7 08:56:41

8 13:58:24

9 10:49:10

10 09:37:52

11 14:21:07

12 11:15:33

13 13:05:28

14 12:10:19

15 08:42:59

16 09:59:14

17 14:45:18

18 13:20:07

Média 11:30:21
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Apêndice 5 – Dados de Tempo de Procura pelo Afinador 

A.5.1. Tempos de Procura do Afinador no ERPI 

 

A.5.2. Tempos de Deslocação ao Quadro de Cartões  
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Apêndice 6 – Dados do Processo de Expedição para 

Tinturaria 

 

 


