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Resumo

Para dar resposta a um mercado em constante mudanga onde a concorréncia é cada vez
mais feroz, as empresas devem encontrar solucdes de adaptacdo para se manterem
competitivas. A era atual estd marcada pela exigéncia dos consumidores que cada vez
mais procuram ver a sua individualidade refletiva nos produtos que compram, o que
obriga as organizagdes a mudar o paradigma de producdo. Assim, torna-se necessario
transformar fabricas que produzam de forma massificada em fabricas onde se faca
customizacdo em massa. A industria 4.0 surge como resposta a este desafio e visa dotar
as organizacdes de ferramentas que confiram flexibilidade, mantendo ou até melhorando
a eficiéncia.

O projeto enquadrou-se no ambito da Dissertagdo de Mestrado em Engenharia e Gestdo
Industrial, na Universidade Lusiada, tendo sido desenvolvido na Aquatlantis SA, empresa
que pretendia dar o primeiro passo na passagem para a Inddstria 4.0. A empresa
contempla dentro das mesmas instalagdes 8 sec¢des (6 produtivas e 2 de embalagem) com
planeamento e controlo da producdo independente. A primeira parte do projeto foi uma
analise aos processos de planeamento da producdo, onde se verificou que as principais
limitaces da empresa eram a gestdo da informacdo, quer dos produtos, quer dos
processos, e a falta de sincronizacdo entre as secgdes. A proposta de melhoria para o
processo produtivo foi a implementacdo de um sistema informatico de planeamento e
controlo da producdo, o GenSYS - Smart Manufacturing System. Para a implementacéo
do software GenSYS foi necessaria uma restruturacdo, que permitiu ultrapassar os
problemas referidos, resultando em ganhos como a melhoria da preciséo e redugéo do
tempo nos processos de planeamento, a sincronizacao das atividades de gestao das varias
seccdes, e o controlo em tempo real, quer das atividades produtivas, quer dos stocks. Em
termos quantitativos, conseguiu-se uma reducdo média de necessidade de médo de obra
em 10% por seccdo, reducdo média de espaco utilizado nos armazéns em 30% e uma
reducdo de stocks de produtos em vias de fabrico entre 10% a 50%. Ao nivel da qualidade,

as reclamacdes de clientes reduziram 35%.
Palavras-chave:

Industria 4.0; Customizagdo em massa; Sistemas de Informacdo; Digitalizacdo; Melhoria

continua

vii



viii



Abstract

To face a constantly changing market where competition is becoming increasingly fierce,
companies must find adaptive solutions to remain competitive. The current era is
characterized by consumers demands, who are increasingly seeking to see their
individuality reflected in the products they buy, which forces organizations to shift the
production paradigm. Thus, it requires a transformation from mass production factories
to mass customization factories. Industry 4.0 emerges as a response to this challenge,
aiming to equip organizations with tools that provide flexibility while maintaining or even
improving efficiency.

This project fell within the scope of a Master's thesis in Engineering and Industrial
Management done at Lusiada University. It was developed at Aquatlantis SA, a company
that aimed to take the first step towards Industry 4.0. The company has eight sections (six
productions and two assemblies) with independent production planning and control
processes.

The first part of the project was an analysis of production planning processes, where it
was found that the company's main limitations were information management, both for
products and processes, and the lack of synchronization among sections. The proposed
improvement for the production process was the implementation of a computerized
production planning and control system, GenSYS (Smart Manufacturing System). With
the implementation of this software, it was necessary to undergo restructuring, which
made it possible to overcome the aforementioned issues, resulting in gains such as
reduced time in planning processes and improved accuracy, synchronizing management
activities across the sections, and real-time monitoring of both activities and stock levels.
In terms of outcomes, there was an average reduction of labour needs by 10% per section,
a 30% average reduction in warehouse space utilization, and a reduction in stocks of work
in process ranging from 10% to 50%. Regarding quality, customer complaints decreased
by 35%.

Keywords:
Industry 4.0; Mass Customization; Information Systems; Digitalisation; Continuous

Improvement
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Redefinicdo e melhoria dos processos de planeamento e controlo da produgdo numa empresa de aquarios

Capitulo 1 — Introdugéo

Neste capitulo apresenta-se 0 enquadramento em que se realizou o projeto de dissertacao.
Faz-se uma breve contextualizagdo da necessidade deste trabalho, de seguida tragam-se 0s
objetivos a atingir e a metodologia de investigacao aplicada. Por fim expde-se a forma como

a dissertacao se encontra estruturada.

1.1 Enquadramento do trabalho

Estamos na era da customizagdo em massa, 0s clientes cada vez menos se adaptam a uma
oferta generalizada e cada vez mais procuram produtos adaptados as suas expectativas. Este
comportamento faz com que as empresas produtoras se vejam obrigadas a encontrar solugdes
para satisfazerem essas exigéncias. Assim, as organizacdes tém apenas trés caminhos

possiveis: Agir; Reagir; Esperar. (Collins, 2001)

Agir, quando se desenvolvem e implementam estratégias de adaptacdo, inovando e

antecipando as alteragdes do mercado.

Reagir, quando as consequéncias comegam a ter impacto, buscar rapidamente formas de

responder ao mercado tentando perder o minimo de volume de negdcios possivel.

Esperar, quando face a mudancgas se espera que 0s mercados voltem a ter um comportamento

compativel com o funcionamento da organizacao.

Fazendo uma analise a comecar pelo Esperar: ndo fazer nada relativamente a mudanca é
uma morte lenta (cada vez menos lenta). A segunda possibilidade, Reagir: é uma opgéo que
permite sobreviver, mas que deixa as empresas sempre um passo atrds das que optam pela
inovacdo. Com esforco esta possibilidade pode dar resultados e levar a que uma organizagao
se mantenha viavel, mas ndo deixa de ser uma estratégia arriscada. Agir: aceitar que o ciclo
da inovacdo é cada vez mais curto, que os mercados sdo cada vez mais volateis, e por isso
desenvolver estratégias adaptativas € o Unico caminho seguro, o Unico caminho que pode

conduzir uma organizacao a ser e manter-se excelente.

Esta realidade forca as empresas da industria tradicional a repensarem a sua forma de
trabalho. O shopfloor das industrias € uma das areas mais afetadas por esta realidade. O

ambiente ideal no shopfloor é de estabilidade, s6 que esta, na industria tradicional, ndo é
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compativel com flexibilidade. E flexibilidade é a palavra de ordem, o cliente quer
flexibilidade em toda a linha e a missdo das organizagdes € satisfazé-lo usando da melhor

forma possivel os recursos disponiveis.

E neste contexto que surge a IndUstria 4.0, para dar resposta a este desafio. (Pech & Vrchota,
2022)

A Aguatlantis, produtos para animais domésticos SA € uma empresa que tem verificado a
necessidade de alterar o shopfloor para dar resposta a flexibilidade de produtos exigida pelos
clientes. O mercado mudou, e continua a mudar diariamente, e os procedimentos de gestdo

da producéo usados ao longo de 25 anos de historia, ja ndo ddo resposta aos desafios atuais.

Por forma a tornar os seus processos de planeamento e de produgdo mais flexiveis e tornar
assim a organizacdo mais agil e moderna, a Aquatlantis SA propde-se a reestruturar a sua
area de gestao da producdo. Para esse efeito esta a investir ndo s6 em recursos humanos, mas
também num software de Ultima geracdo — 0 GenSYS. O GenSY'S é um sistema informatico
desenhado para dar resposta a ambientes de producdo complexos onde é necessario lidar
com grande diversidade de produtos e altos niveis de customizacdo. Atua em 3 areas, gestdo
da informacdo de artigos, planeamento da producdo e programacdo das atividades do
shopfloor. Adicionalmente controla todas as atividades de logistica interna. O grande
objetivo deste investimento é garantir a transformacéo digital da empresa e dar o primeiro
passo na passagem para a Industria 4.0.

Este projeto de transformacdo da empresa esta dividido em trés fases. A primeira fase é um
estudo aos procedimentos internos, para determinar as alteracdes que sdo necessarias efetuar
na gestdo da producdo face aos requisitos de implementacdo do software, resultando num
relatorio. De seguida, uma analise a esse relatorio e a elaboracdo de um plano de acdo para
implementacdo de novos procedimentos. Por fim, a terceira parte do projeto consiste na
implementacédo do plano de agéo e representacéo da nova forma de trabalhar no software de
gestdo da producdo, o GenSYS.

O projeto da dissertacdo inclui-se nas trés fases do projeto de transformacéo da empresa.



Redefinicdo e melhoria dos processos de planeamento e controlo da producdo numa empresa de aquarios

1.2 Objetivos

O principal objetivo do projeto de dissertacdo € redefinir os processos de gestdo da produgéo
garantindo a reducdo do Lead Time de planeamento, e de fabrico, atraves da digitalizacdo de
informacdes, ficando disponiveis em tempo real. Pretende-se assim, maior precisdo nas

atividades de planeamento e a integracao de todas as secgdes relacionadas com a produgéo.
Para atingir o objetivo principal desenvolveram-se as seguintes tarefas:

- Analisar os requisitos

- Criar um modelo de implementacdo para a nova metodologia de trabalho na empresa

- Definir uma estrutura para viabilizar essa implementacéao

- Formar key users para o software GenSYS

- Modelar a estrutura definida para ser representada informaticamente no software GenSYS
- Tratar os dados a serem digitalizados

- Carregar o software GenSYS com toda a informac&o necessaria para o seu funcionamento

- Dar formagé&o aos operadores da producgéo

Com isto pretende-se melhorar os seguintes indicadores:

e Reducédo do lead-time

o Das tarefas de planeamento

o Do periodo de planeamento
e Maior precisao

o De todas as atividades de planeamento
e Integracdo das atividades

o Encomendas de cliente

o Aprovisionamento

o Produgao

o Atividades de logistica

o Expedicao
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1.3 Metodologia

O projeto proposto foi realizado em contexto empresarial, possuindo uma indole prética e

investigacOes tedricas, assim, a metodologia utilizada foi a investigagcdo-acao.

A investigacdo-acdo procura contribuir em dois dominios simultaneamente, resolver um
problema existente e gerar conhecimento ao longo desse processo (Figura 1). De uma forma
simplista, investigacdo-acdo significa “aprender através da pratica”, ¢ uma metodologia
muito usada em situagdes reais e assenta em trés pilares: Observacéo, Reflexdo e Agdo. A
sua aplicacé@o pode dividir-se em cinco fases: (O’Brien, 1998)

DIAGNOSING
Identifing or
/‘:‘*\ defining a problem (\\
/;/ b N
< h_d
SPECIFYING ACTION
SrEELIPYIN PLANNING
LEARNING N
Identifyng Considering
oeneral findings altemative courses
- of action
%
EVALUATING TAKING ACTION

Studying the { | Selecting a course
consequences of an of action
action

—

Figura 1. Metodologia investigacéo-acéo - Adaptado de (O’Brien, 1998)

1) Identificacdo do problema
2) Planeamento da solucgéo
3) Implementacdo da solugao
4) Avaliagéo do resultado

5) Registar o conhecimento gerado

A identificacdo do problema resultou da analise da situacdo inicial, que sera apresentada no
capitulo 4 desta dissertagdo. As restantes fases: planeamento e implementacédo da solucgéo,
avaliacdo dos resultados e registo do conhecimento estdo explicitas ao longo do capitulo 5,

propostas e implementagéo de melhorias.
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1.4 Estrutura da dissertacdo

Esta dissertacdo é composta por 6 capitulos.

No primeiro capitulo faz-se um enquadramento do trabalho, seguido da identificacdo dos

objetivos que se pretende atingir e da explicacdo da metodologia utilizada.

O capitulo 2 traz a revisdo da bibliografia acerca dos principais temas abordados, explora-se
a forma como surge a Industria 4.0, ao que pretende dar resposta, e alguns sistemas que

possibilitam a sua implementagéo.
No capitulo seguinte apresenta-se a empresa onde foi executado o projeto desta dissertacao.

No quarto capitulo faz-se uma descricdo do estado inicial da empresa nas areas de acdo deste
projeto, onde se incide sobretudo nos processos de planeamento e controlo da produgdo com
especial atencdo para os processos de médio prazo. No final do capitulo listam-se as

principais limitagdes do estado inicial da empresa.

O capitulo 5 traz as propostas e implementacdo de melhorias. Comeca-se por apresentar o
GenSYS, software que serviu de apoio para a empresa se iniciar na industria 4.0, seguido
das propostas concretas a implementar, onde se destaca a necessidade de digitalizacdo de
toda a informacdo relacionada com produtos e atividades produtivas. Adicionalmente
descreve-se como ocorreu a integracdo das atividades de gestdo da producdo das diversas

secdes. Por fim elencam-se os principais ganhos obtidos com a transformacéo.

O ultimo capitulo apresenta as consideracdes finais acerca do projeto realizado e faz a ponte

para os proximos trabalhos a efetuar.
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Capitulo 2 — Enquadramento teérico

Neste capitulo apresenta-se uma revisdo do conhecimento cientifico acerca dos principais
temas explorados no desenvolvimento do projeto de dissertacdo. Aborda-se a Industria 4.0
e as fébricas inteligentes, a customizacdo em massa e 0s seus requisitos e desafios para
implementacao, os diferentes niveis de planeamento e controlo da producao, e a gestdo de
informacdo de artigos, que inclui o conceito de referenciacdo genérica na representacao de

artigos.

2.1 IndUstria 4.0

Desde o inicio da industrializacdo que ocasionalmente, ocorreram momentos de mudanca
radical de paradigma, ao que se chamaram “revolugdes industriais”. A introdugdo da
mecanica deu origem a 12 revolucdo Industrial, 0 uso intensivo de energia elétrica a 22, o
aparecimento da internet e da robdtica a 32 e a transformacéo digital dos processos de fabrico

deu origem a 42 revolucdo Industrial, a designada Industria 4.0 (14.0) (Lasi et al., 2014).

Desde finais do ano 2011, quando a visdo da 14.0 foi apresentada ao mundo, a dindmica da
digitalizacdo na industria vem aumentando na producdo industrial. O desenvolvimento e
aplicacdo da digitalizacdo criam expectativas de ganhos de produtividade e de qualidade,
sendo que é facilitado pelo uso de metodologias lean e abordagens holisticas, 0 que acaba
por ter impacto nos colaboradores, tanto quanto ao seu niamero como a sua flexibilidade
(Jeske et al., 2021). A 14.0 refere-se a digitalizacdo dos processos de fabrico e 0 que a
transforma numa revolucdo industrial sdo trés elementos que ja haviam tido impacto em
revolucBes industriais anteriores: complementaridade tecnolégica, instituicbes econémicas
e estruturas sociais (Klingenberg et al., 2022). A comunicacao é o pilar da 14.0, as maquinas,
os operadores e 0s produtos estdo conectados através de sistemas de informacdo que
permitem as organizacdes uma eficaz gestéo das atividades fabris através da disponibilizacao
da informacdo em tempo real. Esses sistemas de informacao séo a base para planeamento,
prevencéo e controlo da produgdo (Hermann et al., 2015). A 14.0 dota as organizacdes de
ferramentas que permitem desenvolver e evoluir os processos de producgéo, resultando na
reducdo de desperdicios e num aumento de eficiéncia com enfase na seguranca, qualidade e

nos processos (Zhong et al., 2017).
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A digitalizacdo da informacéo é fundamental para o sucesso da 14.0. Uma das caracteristicas
centrais desta indUstria é a sua interligacéo horizontal e vertical. Especialmente nas pequenas
e medias empresas, além das questdes técnicas e de diferentes percegdes acerca destas
transformacdes, aspetos como a desconfianca e beneficios pouco claros para todos os
stakeholders, dificultam a partilha de informacao. No entanto, essa partilha de informacao
em tempo real ao longo de toda a cadeia de abastecimento tem um papel nuclear na
implementacédo de qualquer sistema da 14.0 (Muller et al., 2020).

Fabricas inteligentes

As fabricas do futuro, ou smart factories, deverdo conseguir lidar e tirar partido de grandes
quantidades de dados (Big data) e de informacao provenientes quer das maquinas, quer dos
sistemas de informacdo que as incorporem. Atributos como dinamica, flexibilidade,
agilidade de configuracdo e reconfiguracdo na procura de satisfazer as necessidades dos
clientes serdo fatores obrigatdrios para uma resposta eficaz aos pedidos de personalizacéao e

customizacdo (Wang et al., 2016).

Segundo Zawadzki & Zywicki (2016), o conceito de fabrica inteligente sugere que no futuro
as fabricas sejam capazes de se auto gerirem, de fazerem o planeamento, a organizagdo e o
controlo da producdo. A tecnologia de ponta no ramo da internet das coisas associada a
capacidade de processar Big data facilitam a transformacdo das fabricas em fabricas
inteligentes. No futuro, prevé-se que o papel reservado as pessoas serd, de certa forma,
limitado a recolha e tratamento de dados. Os mesmos autores sugerem ainda que 0 Sucesso
e eficicia das estratégias de customizacdo em massa (CM) estdo dependentes das tecnologias
de 14.0. As fabricas inteligentes deverdo estar assentes em sistemas que tenham
conhecimento transversal de toda a organizacdo e deverdo ser baseadas em sistemas de
planeamento e producdo flexiveis onde a informacdo em tempo real tem um papel

fundamental, garantindo eficazmente os pressupostos para a CM.

2.2 A Customizacao em Massa

A tendéncia atual e futura é que o comportamento dos clientes, cada vez mais obrigue as
industrias transformadoras a adotarem estratégias que permitam lidar com a CM sem

comprometer 0s prazos, 0s custos, e a qualidade dos seus produtos, mantendo, no minimo,
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ou se possivel, melhorando os niveis de servico a que habituaram os seus clientes (Pech &
Vrchota, 2022).

A CM usa modularizacdo para em simultaneo incrementar a variedade de referéncias a
produzir e manter os niveis de eficiéncia da producdo em massa, ainda assim, continuam a
existir limitagdes na CM. Primeiro, os clientes ndo participam integralmente na fase de
design. Segundo, as possiveis combinacdes sdo predeterminadas pelos designers e em
terceiro, o conceito de CM nao existe exclusivamente para satisfazer os requisitos individuas
e pode ndo dar a resposta esperada (Wang et al., 2017). Por outro lado, nos dias de hoje os
clientes ja ndo aceitam um produto igual para todos, mas sim esperam produtos e servicos
que sejam feitos a medida das suas necessidades individuais. O que leva a que a CM esteja
a tornar-se a tendéncia nas estratégias de digitalizacdo das empresas de producdo de bens e
servicos (Pech & Vrchota, 2022).

E fundamental perceber que existem muitos desafios e barreiras a implementacio destes
sistemas. As reorganizac6es dos processos de criacdo de valor causam mudangas disruptivas
dentro das organizacdes redefinindo infraestruturas, padrées de seguranca e reeducando
parte dos colaboradores. Motivos pelos quais é fortemente aconselhdvel que as empresas
fagam um diagnoéstico exaustivo do seu estado e um correto levantamento de requisitos

necessarios para entrar na 14.0 (Hofmann & Riisch, 2017).
2.2.1 Fatores de sucesso e beneficios

O estudo de Silveira et al., (2001) explora os fatores de sucesso dos sistemas de CM,

apontando os seguintes:

e Procura de variedade e customizacao por parte do cliente — produtos e servi¢os que
sejam feitos a medida das suas necessidades individuais;

e CondicBes do mercado apropriadas — capacidade de transformar o potencial da CM
em vantagem competitiva dependente do timing da sua implementacao;

e Preparacdo da cadeia de valor — sucesso da CM depende da capacidade de
acompanhamento dos fornecedores, distribuidores e outros parceiros;

e Disponibilidade de tecnologia — importancia de ter ferramentas tecnoldgicas para
impulsionar o desenvolvimento dos sistemas de CM;

e Produtos customizaveis — produtos devem ser modularizados, versateis e

constantemente renovados;
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Ainda segundo estes autores, para implementar CM € necessario integrar diferentes
tecnologias de producdo num enquadramento estruturado que seja capaz de combinar os

fatores tecnoldgicos e humanos.
Para Heiskala et al., (2007) as principais vantagens da CM para empresas sao:

e Areducdo do inventario — aumento da capacidade de resposta dos fornecedores por
via do desenvolvimento de toda a cadeia de abastecimento;

e A reducdo do impacto de questBes relacionadas com a moda do produto — produto
customizado pelo cliente diminui o risco de se tornar obsoleto;

e A participacgéo do cliente no desenho do produto — fator que aumenta a probabilidade
de o produto corresponder a expectativa e garante maior sensibilidade do cliente ao

aumento do preco, fruto do reconhecimento do esforco do produtor.
2.2.2 Requisitos para implementagio

Para Frutos & Borenstein, (2004) a implementacdo de uma filosofia de CM esta dependente
da correta utilizagdo de sistemas de informacdo bem modelados de forma a manter fluida a
comunicacéo entre todas as entidades envolvidas na produgéo. Esses sistemas de informagao

devem garantir uma comunicacdo rapida entre a empresa e 0s seus clientes.

Segundo Walczak, (2014) os trés pilares para a implementacdo do paradigma da CM nas

organizag0es sao:

e Sistemas de informagé&o eficientes corretamente aplicados;
e Sistemas produtivos e logisticos flexiveis;

e Integracdo de todas as areas funcionais.

Flexibilidade é das palavras que mais se repetem quando se investiga sobre o tema da CM.
Para Hu (2013), a resposta as rapidas alteracbes do mercado e dos produtos deve ser
garantida através da reconfiguracdo rapida dos sistemas de producdo. Estes devem ser
trabalhados para dar resposta a mudancas estruturais repentinas, de modo a que estas afetem

a produtividade o minimo possivel.

Os autores Du et al. (2006) e Hu (2013) chegaram a concluséo que as empresas devem dividir
os seus produtos em familias e os clientes escolhem através das possibilidades de

combinacdo. Essa divisdo sera facilitadora da implementacdo da estratégia de CM.

10
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2.2.3 Desafios

Segundo Heiskala et al. (2007), uma boa definicdo da estratégia para a CM comeca no

desafio de fazer um levantamento correto e completo das necessidades dos clientes. A falta

de personalizacdo compromete o compromisso com o cliente, contudo, o excesso de

personalizagdo pode levar a um desequilibrio entre a complexidade dos processos de

producdo associados e o valor acrescentado para o cliente. O desafio é encontrar o equilibrio

entre essas variaveis.

Para Gomes (2014), os principais desafios a implementacdo da CM podem dividir-se em trés

grupos: gestdo de negdcios, producéo e gestao da informacéo.

Desafios relacionados com a gestdo de negocios

Gestdo da Cadeia de Abastecimento — aumento da incerteza da procura do cliente, o
que requer uma cadeia de abastecimento mais agil;

Orientacdo para o cliente — dificuldade no levantamento e interpretacdo das
necessidades dos clientes;

Processos e procedimentos de organizacdo — CM é uma mudanca de paradigma, e
como tal, obriga a uma reestruturacdo de processos;

Balanco no aumento da customizacdo/valor ao cliente — varios niveis possiveis de
customizacdo tornam necessario encontrar o equilibrio entre o nivel de customizacéo

e 0 que o cliente esta disposto a pagar;

Desafios relacionados com a producao

Modularizacdo — dividir os produtos em moédulos que permitam criar varias
possibilidades de combinacéo;

Produtividade — procurar niveis de eficiéncia semelhantes aos obtidos na producéo
em massa;

Flexibilidade da producéo — implementar alteragdes nas instalagdes fabris, estruturas
e processos de producdo que facilitem a CM;

Mao-de-obra qualificada — Formar/contratar colaboradores com conhecimentos e
competéncias para trabalhar com CM.

11
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Desafios relacionados com a gestdo da informacéo

e Gestdo dos fluxos de informacdo — aumento exponencial dos fluxos de informacéo
entre as areas funcionais da organizagdo produtora;

e Nova tecnologia de informacdo e comunicacdo — tecnologias de informacdo que
abranjam todas as areas funcionais;

e Novos Sistemas de Planeamento e Controlo da Producdo — necessidade de
digitalizacdo da informacdo dos artigos e de integracdo das tecnologias de

informacao com o0s processos da producéo.

2.3 Niveis de Planeamento e Controlo da Producéo

A terminologia sobre o Planeamento e Controlo da Producgéo (PCP) varia de autor para autor,
enquanto Vollmann et al. (2005) referem como Planeamento e Controlo da Produgéo,
Jimenez (2009) prefere apelidar de Processos de Logistica de Producédo, enquanto Courtois
et al. (2007) usam a expressdo Gestdo da Producdo. No entanto todos se referem as mesmas
funcGes do PCP.

O PCP é definido por Pinto (2010) como conjunto de atividades relacionadas com
organizacao e estruturacio de metas e objetivos organizacionais. E o pensamento que define
planos de acdo especificos com datas para cumprimento de metas. Planear a producédo é
determinar a sequéncia de agdes e operacdes a efetuar para atingir os objetivos necessarios,
envolvendo recursos materiais, equipamentos, as pessoas e outros recursos. O planeamento
tem que ser uma atividade estruturada e rigorosa, e deve obedecer a regras claras, s6 assim
é possivel ter um sistema de planeamento eficaz. Adicionalmente, deve ser apresentado em

trés niveis hierdrquicos:

e Planeamento de longo prazo, de nivel estratégico.
e Planeamento de médio prazo, de nivel tatico.

e Planeamento de curto prazo, de nivel operacional.
Para estes trés niveis hierarquicos é necessario dar resposta as questdes:

e Que atividades / operacdes realizar?
e Quando iniciam e terminam essas atividades?
¢ Quem tem a responsabilidade de garantir que sdo efetuadas?

e Onde serdo realizadas?

12
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Silveira et al. (2001) consideraram que um sistema de PCP bem projetado e concretizado é

um aspeto de grande importancia para a implementacdo de CM.

Para Vollmann et al. (2005), um sistema de PCP deve ter foco nas necessidades dos clientes
e ser abrangente a todas as areas que se relacionem com a producdo. A Figura 2 apresenta
0s aspetos que devem ser abrangidos. As atividades apresentam-se agrupadas em 3 espacos
temporais, longo, médio e curto prazo e em todos 0s processos é necessario fazer a gestdo
da informac&o. O sistema de PCP tem a responsabilidade de fazer a gestdo das atividades
relacionadas com recursos materiais, sejam matérias-primas, outros materiais ou

equipamentos, recursos humanos, fornecedores e clientes.

Planeamento de Planeamento de .
o Gestdo da procura
recursos vendas e operagbes
Front end
Planeamento mestre Longg prazo
de producéo
Q
2l
L e
<
=
5
= Planeamento de Planeamento de
p capacidade materiais
o
Zg ,Er?gme
= Meédio prazo
w
(L)
Planeamento de
materiais e
capacidade
. n . Back end
Sistemas de chdo de Sistemas de
i Curto prazo
fabrica fornecedores

Figura 2. Modelo simplificado de um Sistema de PCP - Adaptado de (VVollmann et al., 2005)

Pinto (2010) e Vollmann et al. (2005) caracterizaram os niveis hierarquicos da seguinte

forma:
Planeamento de longo prazo

As atividades de longo prazo séo de nivel estratégico, sdo efetuadas com base em informacgéo
recolhida no mercado, comecam com uma previsdo da procura que desencadeia as

necessidades de planeamento de recursos e operacfes, que ddo origem a um primeiro
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documento para a producéo, que o autor denomina plano mestre de producéo. De uma forma
simplificada o plano mestre de producédo consiste em uma lista de necessidades dos clientes,
as confirmadas e as previstas, para um determinado periodo temporal. O horizonte de tempo
depende da organizagdo, do tipo de produto ou servico e sobretudo das condi¢cbes de
mercado, ainda assim varia em média entre 6 meses e um 1 ano. Contudo, a constante
mutacdo dos mercados em que os ciclos sdo cada vez mais curtos, torna dificil fixar um
horizonte de tempo. Esta condicionante afeta de igual forma o planeamento de médio prazo.
Esse planeamento serve de base para o planeamento de materiais e de capacidade, as

atividades de médio prazo.
Planeamento de médio prazo

O planeamento de médio prazo caracteriza-se por ser mais dinamico do que o a longo prazo
em virtude de se aproximar das datas de entrega. O volume de informacdo a tratar nesta fase
também é superior. As principais atividades sdo o planeamento de capacidade e o
planeamento de necessidades de materiais, cujo método mais comum ¢é a técnica MRP
(Material Requirements Planning), que consiste numa Idgica simples e de aplicacéo direta.

Os dados usados pelo MRP séo os seguintes:

e Que produtos produzir;
e Quanto produzir;
e A Lista de materiais (BOM — de Bill Of Materials) desses produtos;

e Em que data devem estar prontos.

Com esta informagéo, 0 MRP cruza, para cada material, os dados de stocks e determina as

necessidades de producdo ou aquisicdo de materiais.

As necessidades de compras séo enviadas para o respetivo departamento e as necessidades
de produgéo passam por um processo de validagao para se apurar a existéncia de capacidade
de producdo. Estando garantidas essas condicdes, as operagdes sdo enviadas para a planta da
fabrica, dando inicio as atividades de curto prazo, também chamadas de programacao da

producéo.
Planeamento de curto prazo

O planeamento de curto prazo também é chamado de programacéo da producéo e consiste
na execucgdo, monitorizacao e controlo das operagdes. E o nivel de planeamento mais instavel

e dindmico fruto quer da proximidade das datas de entrega, quer da presenca dos agentes de
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chdo de fabrica que sdo férteis em fatores desestabilizadores. Por estarem fortemente
dependentes de varidveis internas e externas muito instaveis estas atividades sdo de grande
complexidade e exigéncia. Fatores como: avarias de equipamentos, atrasos na entrega de
materiais, questdes relacionadas com qualidade, absentismo, precisam de resposta e estdo

constantemente a testar a eficacia dos processos.

2.4 Gestao da informacéo de artigos - PDM

Segundo Gomes et al. (2011) e Liu & Xu (2001) a Gestédo de Informacéo de Artigos (PDM)
€ uma das principais areas funcionais dos sistemas de PCP. A sua funcdo passa por gerir toda
a informac&o necesséria a producdo: listas de materiais dos produtos, as operacdes e gamas
operatorias. Adicionalmente, disponibiliza essa informacdo para outras &reas funcionais
como o planeamento de necessidades de capacidade e de materiais e para a gestdo comercial.

Para Liu & Xu (2001) deve incluir adicionalmente informacéo sobre projetos e desenhos de

" Compras

Engenharia do Produto

i oo n oy R Gestdo de
: © A N {[‘ibL%M/\.\G},f{]UO @@ % Projetos
== o 1R
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Producao MI’ |_

! ) Marketi .
Clientes ~==* e T M Fornecedores

Vendas

engenharia (Figura 3).
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T Atributos/Processos
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e

Figura 3. Ambito dos sistemas PDM - Adaptado de (Liu & Xu, 2001)

Para os autores Kljajin & Galeta (2004) e Liu & Xu (2001) as funcionalidades chave dos

sistemas PDM sao:

e Armazenamento da informacdo —conservar, preservar e gerir a informacao acerca

dos produtos numa base de dados que se pretende de facil acesso aos utilizadores;
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e Gestdo das BOM — garantir a organizacao da informacgéo em funcéo da estrutura dos
produtos;

e Gestdo dos fluxos de informacdo que modificam e controlam o produto — fazer a
integracdo da informacao necessaria para a gestdo dos processos de producéo;

e Extensibilidade — capacidade de notificar, transportar e traduzir dados, comunicando

com outras plataformas.

Segundo Gao et al. (2003) existe uma grande variagdo das funcionalidades que os sistemas
PDM disponibilizam. No nivel basico fornecem armazenamento simples de dados, gestao
de documentos e gestdo de fluxos de trabalho com outros sistemas. Este tipo de sistema,
onde o PDM se limita a abranger os departamentos de engenharia das organizacdes, pode

ser adequado para pequenas e médias empresas.

Num nivel mais avancado estes sistemas estabelecem comunicac@es bidirecionais com 0s
sistemas ERP e com a programacdo das operacfes de producdo. S&o mais sofisticados,
personalizaveis e oferecem varios métodos de integracdo com os ERP.

Em solucgdes altamente personalizaveis é possivel integrar dados e regras do sistema PDM
com todos os sistemas de gestdo que existam na organizagdo, sendo que esta via acarreta

custos elevados.

Tal como Gomes et al. (2011) e Liu & Xu (2001), os autores Sousa et al. (2009) também
consideram o PDM uma das mais importantes areas funcionais de um sistema de PCP uma
vez que ndo sO garante mecanismos para representacdo da informacdo como também

disponibiliza essa informacao para as restantes areas funcionais.
2.4.1 Lista de materiais e Gama operatdria

A BOM ¢é uma base de dados que identifica todos os materiais (componentes, matérias

primas, submontagens e outros materiais) que compdem o produto.

A BOM deve fornecer informacao acerca da natureza dos materiais nela identificados, se
sdo comprados ou fabricados, a sua quantidade e o seu enquadramento na estrutura do
produto. E um documento produzido pela area de engenharia do produto e deve ser
submetido a revisdo periddica de forma a garantir a eficiéncia dos processos (Pinto, 2010; Ji
et al., 2003).
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Segundo Kashkoush & Elmaraghy (2016) a BOM € um documento estruturado para servir
o0s sistemas de planeamento de necessidades de materiais usados na gestdo da produgéo,
comummente designados por sistemas MRP. Possui a lista de quantidades e referéncias de
matérias-primas, pecas, componentes e semiacabados requeridos para a producdo de um
produto acabado (Figura 4). Importa referir que as BOM podem ser apresentadas sob

diferentes formas, dependendo da sua aplicabilidade.

Bicicleta

Nivel 0

2 1 1
Quadro
metalico

‘ | ‘ | ‘ L

Estrutura Tinta Aro Pneu Cesto Embalagem

‘4]—| - — - ' ‘_l—[‘ _'__..3 .........

2,5 mts 42 grs &0 3,8 mts [ 1,2 mts

Tubo Solda Raio Plastico Autocolantes Fita

Rodas Velocidades Acessorios

Nivel 1

Nivel 2

Nivel 3

Figura 4. Exemplo Lista de materiais (BOM) - Adaptado de (Pinto, 2010)

O autor Pinto (2010) salienta alguns aspetos criticos que uma BOM deve considerar:

e Os materiais constantes da BOM devem estar codificados, ndo se limitando a
identificacdo dos componentes, mas com vantagens a gestdo de operagoes.

e As BOM devem ser revistas periodicamente de forma a ndo provocar erros no
planeamento.

e A explosdo (ou abertura) da BOM deve comecar no nivel O e seguir nivel a nivel até

ao nivel n.

Em cada nivel as necessidades de quantidade s&o apuradas com base no elemento do nivel
imediatamente acima. O nivel O aparece sem gquantidade dado tratar-se de um elemento de

procura independente, sera 0 mercado a determinar a quantidade. Considerando o exemplo
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da Figura 4, a quantidade necessaria do material raios para uma encomenda de 25 bicicletas

seria determinada com base no seguinte calculo:
25 (bicicletas) * 2 (rodas) * 1 (aro) * 60 (raios) = 3000 raios

Para Vollmann et al. (2005), além de listar os materiais a BOM deve incluir a gama
operatoria. A gama operatoria consiste no conjunto de operagdes as quais sdo submetidos
produtos, para darem origem a um novo produto (no nivel superior). Ao longo dessas
operacdes vdo sendo consumidos 0s componentes que constam na lista de materiais. ABOM
deve ainda contemplar os tempos de execucédo estimados para cada operacdo. A programagao
da producdo, alocacdo e sequenciacao dos trabalhos séo feitas em funcdo da gama operatoria
traduzindo o peso desta informacdo nas atividades de planeamento das necessidades de

capacidade de producao.

O paradigma atual da industria transformadora é altamente orientado as necessidades do
cliente. Em virtude disso, Olsen et al. (1997), relembram que a abordagem tradicional €
especificar uma BOM por cada produto mas com este modelo de representacao acabara por
ser quase impossivel fazer uma eficaz gestdo da informacéo dos artigos dada a quantidade

de dados e estruturas de dados complexos que estdo em questao.

Os mesmos autores sugerem que se estudem as estruturas das BOM em busca de partes de
estruturas comuns em diferentes BOM. As semelhangas encontradas possibilitam a
construcdo de BOM genéricas que sdo partilhadas por varios produtos. Esta acdo redunda na
divisdo dos produtos por familia, em que cada familia é a totalidade dos produtos que
partilham parte da mesma BOM. Além da estrutura partilhada, cada BOM genérica inclui as

possibilidades de variabilidade de componentes.

Para Sousa et al. (2009) a BOM ¢ a entrada mais importante de um sistema de PDM. De
forma genérica, a BOM representa a estrutura de componentes de um determinado produto
e a sua complexidade aumenta proporcionalmente as possibilidades de escolha de
caracteristicas permitidas aos clientes. Os sistemas PDM tradicionais usam uma relacéo de
1 para 1 entre BOM e produto (referenciagéo direta na representacdo de artigos), o que, com
0 aumento da diversidade de produtos cria redundancia de informacao e consequentemente
dificulta a gestdo da informacéo dos produtos. Este desafio convida ao uso de uma BOM

genérica por cada familia de produtos (referenciacdo genérica de artigos).
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2.4.2 Referenciacdo direta na representacao de artigos

Segundo Gomes et al. (2009), os modelos tradicionais de referenciacdo de artigos consistem
em referenciacdo direta e sdo 0s mais encontrados nos sistemas PCP por serem de maior
facilidade e simplicidade de aplicacdo. Nestes modelos, cada produto recebe um tratamento

unico e individual (

Figura5), onde Ihe é atribuida uma BOM, uma gama operatdria e um cdodigo de identificacao.
Num paradigma de produgdo em massa, onde se produzem grandes quantidades e ha pouca
variabilidade de produtos finais, este modelo é o indicado pela eficacia que acresce.
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Figura 5. Artigos especificos na populagdo de artigos - Adaptado de (Aydin & Glingdr, 2005)

Aydin & Gungdr (2005) consideraram que embora os mais avancados sistemas de PCP
continuassem a possibilitar o uso deste tipo de referenciacdo, a CM provoca uma explosédo
de novos produtos que torna necessario balancear os custos e tempo que o esforco de gestdo
com referenciacdo direta obriga visto que nesse contexto ha uma explosao de novos artigos,
e cada vez que a populacao de artigos recebe um novo produto é criada uma nova BOM e o

codigo de identificacdo correspondente.
Com a explosdo do nimero de produtos diferentes que a CM provoca, estes modelos criam
muita redundancia de informacéo e obrigam a um grande esfor¢o de manutencéo.

2.4.3 Referenciacdo genérica na representacédo de artigos

As Ultimas décadas tém sido marcadas pelo aumento exponencial da procura por maior
diversidade de produtos, o que representa um desafio na gestdo da informagéo

correspondente.

19



Redefini¢do e melhoria dos processos de planeamento e controlo da produ¢do numa empresa de aquarios

Os modelos de referenciacéo genérica surgem como solucéo eficaz para lidar com o desafio
do elevado volume de informacdo, pois sdo flexiveis e acrescentam capacidade de
representacdo de grandes variedades. O principio é agrupar os produtos em familias (também
chamadas de referéncias genéricas) de forma a capitalizar as semelhancas entre eles.
(Gomes, 2014)

Uma BOM genérica representa todas as variantes possiveis dentro de uma familia de
produtos na mesma estrutura. Para cada familia de produtos é necessario identificar os
parametros - conjunto de atributos que permitem identificar cada variante especificamente
(Aydin & Glingor, 2005; Olsen & Seetre, 1998).

Enquanto nos modelos tradicionais de referenciacdo de artigos existe uma BOM por cada
produto acabado, na referenciacdo genérica ha uma BOM por cada familia de produtos

(Figura 6), o que elimina redundancia de informagéo e facilita a gestdo da informagéo.

Jiao et al. (1998) identificaram alguns desafios na aplicacdo de modelos de referenciacéo

genérica:

e Criacdo das familias de produtos — definicdo clara da estrutura comum de uma
familia de produtos, explicando a relacao entre as diferentes variantes;

e Definicdo dos parametros que caracterizam a familia — identificar quais as
propriedades variaveis dos produtos que permitem gerar as variantes de produto
final;

e Modelagdo da informacdo — representacdo da informacdo do ponto de vista técnico

e funcional que garanta as especificacdes de engenharia.

POPULAGAO DE ARTIGOS

FAMILIA DE ARTIGOS 1 P S FAMILIA DE ARTIGOS 2

— = FAMILIA DE ARTIGOS 3

Figura 6. Familias de artigos na populagao de artigos - Adaptado de (Aydin & Giing6r, 2005)
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Gomes et al. (2011) propuseram uma metodologia de apoio as organizagOes para

implementacdo de sistemas de referenciacdo genérica composta pelos seguintes passos:

1. Recolha de dados — Agrupamento de toda a informacéo referente aos produtos que se
pretendem modelar;

2. Estudo da seméantica da organizacgdo — A cria¢do da estrutura genérica obriga a identificar
e nomear quais as propriedades que v&o permitir identificar cada variante de uma familia;

3. Definicdo de parametros e valores de parametro — Os parametros sdo as propriedades
através das quais se identificam as variantes. Os valores de parametro sdo as

possibilidades de escolha oferecidas ao consumidor final.

Concluidos os trés passos descritos obtém-se a matriz de referéncias genéricas e respetivos

parametros que contempla todas as variantes da populacéo de artigos.

Na literatura existe uma lacuna sobre softwares de implementacédo de referenciacao genérica,
ndo havendo autores que apresentem estudos cientificos acerca das potencialidades e

limitagdes na implementagdo em empresas.

O contacto entre a empresa Gensys e a Aquatlantis foi promovido por elementos de uma
equipa de investigacdo com ligacGes a Universidade do Minho que tinham conhecimento
acerca da realidade das duas empresas e acharam que uma poderia ter a solucdo para 0s
problemas da outra.

A empresa Gensys teve inicio em 2008 como um projeto do departamento de Producéo e
Sistemas da Universidade do Minho. Em 2013 o seu sistema informatico foi implementado
pela primeira vez em contexto real na fabrica Bosch em Braga. Em 2016 a Gensys nasceu
como empresa, sendo reconhecida como uma spinoff da Universidade do Minho. No mesmo
ano tornou-se parte do Grupo Pinto Brasil e desde entdo tem demonstrado a validade do seu
software com implementac6es em diferentes setores como a metalomecanica, a eletronica, a
construcdo e a aquariofilia. A proposta de valor da Gensys é disponibilizar uma tecnologia
de informacdo moderna, inteligente e flexivel que permita alavancar os niveis de resposta e
eficiéncia em sistemas de planeamento e controlo da produgéo industrial. Para isso, distribui

0S Seus recursos por quatro areas:

e Investigacdo e desenvolvimento — O sistema proposto pela Gensys incorpora um
conjunto de novos modelos de gestdo de informacdo e gestdo da produgdo que déo

resposta a CM;
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Desenvolvimentos especificos — Reconhecer padrdes nos problemas dos clientes e
incorporar solu¢des de um espectro abrangente de forma a solucionar os tipos de
desafios enfrentados pelos seus clientes;

Consultoria — Fornece servigos de consultoria aos clientes e parceiros em todas as
areas abrangidas pelo software;

Treino — Em ligacdo com as atividades de investigagdo e desenvolvimento
disponibiliza programas de treino para todas as areas e modulos integrados no seu

software.
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Capitulo 3 — Apresentacdo da Empresa

Neste capitulo procede-se a apresentacdo da empresa onde foi realizado o projeto de
dissertagdo. Faz-se a identificacdo da empresa e da sua missdo, abordam-se os principais
marcos historicos desde a fundacdo até aos dias de hoje, apresentam-se 0s principais
produtos e clientes, as certificacbes e por Ultimo faz-se uma breve exposic¢ao da forma como

a empresa esta estruturada.

3.1 Identificacao e localizagéo

A Aguatlantis, Produtos para Animais Domésticos SA é uma empresa do setor da
aquariofilia que se dedica a producao de aquarios e todos os acessorios relacionados (Figura
7). Conta atualmente com cerca de 150 colaboradores na sua sede e aproximadamente 25 na

filial em Franca.

A sede situa-se no parque industrial de Mide, em Lordelo, no concelho de Guimaraes.

Figura 7. Fachada do edificio da empresa Aquatlantis

3.2 Missao

A Aquatlantis tem como misséo participar ativamente no desenvolvimento sustentavel e em
harmonia com o meio ambiente, promovendo o bem-estar animal e providenciando ao

consumidor final produtos e acessorios relacionados com a reproducdo e a manutencgéo de
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habitats naturais que permitam a maxima fiabilidade e seguranca. O objetivo passa pela

oferta de aquarios e terrarios que sejam pecas de arte para decoracdo de interiores, mas ao

mesmo tempo que sejam funcionais e que cumpram com 0 seu propdsito para com 0s

animais.

3.3 Historia

A Aguatlantis, produtos para animais domésticos SA, conta com quase 27 anos de historia.

Listam-se de seguida os principais marcos dessa histéria:

>

Com varios anos de experiéncia no fabrico de aquarios e um largo conhecimento na
area da aquariofilia, em 1996, José Pereira criou a Aquatlantis juntamente com os
seus trés filhos, apostando num conceito dindmico e dotando a empresa com
maquinas de tecnologia avancada e recursos humanos especializados.

Em 2001, iniciou o fabrico, instalagdo e montagem de expositores para
acondicionamento de animais domésticos, produzidos por medida, especialmente
pensados para lojas de animais. Nesta altura, a empresa conseguiu um crescimento
financeiro de dois digitos na taxa média anual.

Em 2004, oito anos depois da sua criacdo, a empresa mudou-se para um edificio mais
amplo e moderno, com o dobro da area, que retne todas as condicdes favoraveis a
organizagado e autonomia.

Em 2006, concluiu o processo de certificacdo de qualidade pela norma 1SO 9001,
aplicando-se ao ambito “Conceg¢ao, desenvolvimento, producdo e assisténcia apos-
venda de aquérios, vivarios, terrarios, luminarias, moveis e expositores para
acondicionamento de animais domésticos”.

Em 2012 renovou a certificacdo do Sistema de Qualidade, abrangendo as lojas de
animais que a empresa instalou.

Em 2018, passou a estar presente diretamente no seu maior mercado, o francés,
através da nova filial Aquatlantis France, situada no norte do pais. Assim, a marca
ficou, mais proxima dos seus clientes, esperando com esta mudanca reforcar a

presenca da marca em Franga.
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Até aos dias de hoje, a Aquatlantis mantém-se fiel aos seus principios que asseguraram o
lema de “Quality, Design and Innovation” ¢ que a tornaram numa empresa lider na produgao

de aquérios e acessorios para aquariofilia.

3.4 Principais produtos

Os principais produtos que a empresa fabrica séo habitats para peixes, répteis, anfibios, entre

outros.

Para complementar os habitats, produz mdveis, sistemas de filtracdo e sistemas de

iluminacéo.

A empresa é detentora de trés marcas, Aquatlantis para os habitats destinados aos peixes,
Terratlantis para o0s habitats que servem outras espécies que nao peixes e a Tecatlantis para
equipamentos de filtracdo e sistemas de iluminacdo. Dos produtos referidos destacam-se 0s
habitats para peixes - 0s aquarios - que representam a maior parte do volume de neg6cios.

Desde 2001, com a marca Aquatlantis Shopfittings, a empresa projeta, produz e instala
elementos para lojas de animais personalizadas de acordo com 0s requisitos e necessidades

dos clientes.

A empresa fabrica um elevado leque de habitats que vao desde aquarios mais simples, como
é exemplo o modelo Kubus 5L (Figura 8), até modelos mais sofisticados como o Sublime

Horizon 200 que incorpora 31 semiacabados e um total de 59 matérias-primas (Anexo 1).

KUBUS 5L

Cadige do produto 7304
Cor

Dimensdes [CxlxA)

Dimensées sem LED (CxlxA)

Valume Bl

Volume sem LED G
Capacidade

Peso

Codige de Barras

Figura 8. Aquario Kubus 5L - Fonte: www.aquatlantis.com
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O aquario Sublime Horizon 200 (Figura 9) pertence a uma gama de topo. Relne a tecnologia
de sublimacdo nos perfis de aluminio que comp&em os seus caixilhos “unibody” produzidos
num formato inovador, sem arestas. O modelo aqui ilustrado apresenta o vidro da face da

frente em formato curvo.

— 200,Scm
e SUBLIME HORIZON 200

60,9 cm Codigo do produto 17894
Cor 076 - Preto Brilhante
Dimensdes (CxLxA) 200 5x66 6x608 cm

83cm
Volume B13L
Capacidade 5731

“/‘66& cm Peso 1216 kg

Cédigo de Barras 5607329178

Figura 9. Aquario Sublime Horizon 200 - Fonte: www.aquatlantis.com

E equipado com sistema de iluminagéo, sistema de aquecimento e sistema de filtracdo
exterior (Figura 10) que fica acondicionado dentro do movel.

CLEANSYS PRO 1400 7

Cédigo do produto
Cor

Quantidade
Dimensées (Cxlxh)

Consumao

Recorgas CLEANBOX
PRO

Wolume do aguario
entre

Faso

Cadign de Barras

Figura 10. Sistema de filtracdo Cleansys Pro 1400 - Fonte: www.aquatlantis.com

O Anexo 2 permite perceber a dimensdo do leque de aquarios que a empresa produz,
centenas de diferentes variantes de produtos. Diversos modelos em varias medidas e cores
diferentes, acrescendo ainda a possibilidade de os equipar com sistema de iluminagéo, com

ou sem sistema de aquecimento e com ou sem sistema de filtrag&o.
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3.5 Principais clientes

Como ja foi referido, 0 mercado com maior significado para a Aquatlantis é o francés, para
0 qual exporta mais de 50% da producéo, para clientes como a Aquatlantis Franca, o grupo

Truffault e o grupo Zolux.

O mercado alemdo, através do cliente AS Aquaristik — que detém exclusividade naquele pais

também absorve uma parte interessante dos produtos produzidos.
Espanha é um mercado em desenvolvimento, tendo o grupo Kiwoko como seu maior cliente.

Os principais clientes (Figura 11) sao distribuidores com cadeias de lojas de animais.

\Ag,\
aquatlantis K WOKO

AS AQUARISTIK &
’L“ HEIMTIERBEDARF —

GmbH & Co. KG

Figura 11. Principais clientes da Aquatlantis

Fruto de uma parceria mais recente, desde 2021 a gigante Amazon passou a ser cliente da

empresa e consequentemente alguns produtos Aquatlantis estdo disponiveis através das suas

plataformas (Figura 12).

“* ResuLTADOS

Aquatiantis Explorer Rome Aguano Aquatlantis Aquattantts fluminagao Aquatlants Tortum 75 preto Aguatlantts aquana Explorer Home

aw 36 LED aquatashion grato

95,95¢ o ek
66,51
Figura 12. Marca Aquatlantis na Amazon - Fonte: www.amazon.es
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3.6 CertificacOes e outras distin¢des

A Aquatlantis ¢ uma empresa certificada segundo a norma I1SO 9001 (Anexo 3) através do
ambito “Concecdo, desenvolvimento, producéo, comercializacdo e assisténcia pos-venda de
aquarios, vivarios, terrarios, moveis, sistemas de iluminagdo, sistemas de filtracdo e

expositores para acondicionamento de animais domésticos”.

A empresa foi distinguida pela sua solidez financeira, qualidade e lideranca da gestdo sendo
considerada PME lider nos anos de 2020 e 2021 (Anexo 4).

Arrecadou também varios troféus atribuidos pela Camara luso-francesa em fungdo do

volume de exportacoes.

3.7 Estrutura organizacional

A Aquatlantis SA apresenta uma organizacao por func@es, estando na base as sec¢des
produtivas da empresa (Figura 13). No topo da hierarquia esta o conselho de administracao.
No nivel seguinte estdo os departamentos Administrativo, Financeiro, Sistemas de
Informagdo, Engenharia do produto, Design, Comercial, e a area que mais interessa para este

trabalho que é a Producéo.

U Administracao ‘

E [ N P I N E I N E | N P I . — 1
Dpto. Dpto. Dpta. ‘ Dpto. Dpto. .
|| Financeiro | | Tl || Eng.Prod. | || Design || Comercial PRODUCAO
. J
I T |
J Aprovisionamentos JLogl'stica interna Seccoes ‘ Expedicdo
: : | produtivas :
L J

de

aquarios
equipamentos | |

de aqudrios

1 i A i 1
J izl mgan J Montagem de

- N r N\ \ r
H Vidraria ‘J serralharia H Carpintaria

J Eletricidade

J Embalagem

U Injegio de
L plasticos
Figura 13. Organizacdo das fungdes
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A Producéo, esta dividida em quatro areas principais: aprovisionamento, logistica interna,

secgOes produtivas e expedicao.
As seccdes produtivas, distinguem-se por:

e Vidraria (VD)

e Serralharia (SR)

e Carpintaria (CP)

¢ Injecdo de plasticos (PL)

e Eletricidade (EL)

e Embalagem de equipamentos (EE)
e Montagem de aquéarios (MN)

e Embalagem de aquarios (EB)

A Figura 14 exibe o layout da empresa, as sec¢Oes produtivas estdo legendadas com as

siglas listadas acima e os armazéns com a sigla ARM.

et L L DL LIl

| N N ——

ARM ARM - -

ARM B

Figura 14. Layout da Aquatlantis

As secgdes VD, MN e EB tém elevada interdependéncia, motivo pelo qual se encontram

instaladas estrategicamente proximas.

Das oito sec¢Oes produtivas listadas, seis funcionam como “mini fabricas” independentes
onde cada uma elabora o seu proprio planeamento: 1) a vidraria (VD), 2) a serralharia (SR),
3) a carpintaria (CP), 4) a injecdo de pléasticos (PL), 5) a eletricidade (EL) e 6) a embalagem
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de equipamentos (EE). Todas trabalham para abastecerem as Ultimas duas seccdes: as linhas

de montagem (MN) e embalagem de aquarios (EB).

As seccdes MN e EB sdo compostas de cinco linhas, em que trés sdo apelidadas de “linhas
manuais”, usadas para aquarios de maiores dimensdes ou maior complexidade de montagem,
e restantes apelidadas de “linhas automaticas” (pois permitem programar a velocidade com
que avangam) onde se produz em série 0os modelos menos complexos. Os habitats sdo

montados no inicio da linha, secam ao longo da mesma e sdo embalados no final.
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Capitulo 4 — Analise da Situacao inicial

Neste capitulo faz-se uma analise do estado da empresa no inicio do projeto. O input que
desencadeia todo o processo produtivo é o pedido do cliente. Assim, comeca-se por analisar
a forma como as encomendas dos clientes chegam a empresa, de seguida a forma como é
feito o Planeamento Diretor de Producéo (PDP) e como é garantido o aprovisionamento de

todas as matérias-primas (MP) necessarias.

Posteriormente descreve-se 0 modo como cada sec¢do produtiva faz o seu planeamento
“individual”. Nesse seguimento faz-se uma descricao de como se operacionalizam as tarefas

logisticas, apresentando os principais problemas encontrados.

O presente trabalho ira incidir sobre todas as sec¢fes ligadas a producio de aquariost com
excecdo da seccdo de expedicdo, que ndo sera objeto de estudo na dissertacdo em virtude de

ndo estar prevista a sua reestruturacdo a curto-meédio prazo.

4.1 Processos de planeamento da produgao

O processo produtivo da empresa inicia-se nas encomendas dos clientes. A primeira fase é
o tratamento efetuado pelo departamento comercial que encaminha semanalmente os
pedidos dos clientes para a direcdo de producdo, que € o organismo responsavel pela
elaboracéo do PDP.

Apbs a rececdo de todas as encomendas ao longo de uma semana elabora-se o PDP para a
semana seguinte. Este documento contém a informacédo base para cada seccéo dar inicio ao
seu préprio processo produtivo semanal. A ferramenta mais usada em todas as secgdes, e

onde assentam a maioria dos processos de gestdo da producéo, é o0 MS Excel.

Nos proximos subcapitulos apresentam-se resumidamente as atividades desenvolvidas por

cada uma das secc¢des envolvidas na producao de aquarios.
4.1.1 Encomendas de cliente

As encomendas de clientes s&o recebidas pelo departamento comercial que no momento da

rececdo elabora um processo de validacdo que consiste em analisar se ndo h& erros de

1 “aquarios” — designacdo genérica para a produgdo de aquarios e terrarios nas linhas produtivas
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digitacdo relativamente as variantes e quantidades dos produtos encomendados. Apds este
processo a encomenda € registada no Sistema de Gestdo Integrado Primavera BSS (ERP).
Semanalmente o responsavel de producdo pronuncia-se quanto a capacidade para produzir
o0s produtos pedidos para as datas pretendidas, avalia as encomendas que foram recebidas
durante a semana, efetua célculos considerando o total de produtos a produzir e dd um
parecer relativamente a aceitacdo das datas de entrega da encomenda. Estas analises de
capacidade sdo efetuadas com apoio do Excel de forma empirica.

O passo seguinte € a confirmacao da data de entrega da encomenda ao cliente.
4.1.2 Planeamento Diretor de Producéo

O PDP ¢ feito semanalmente as quintas-feiras, o0 ERP gera um ficheiro Excel (Figura 15)
com uma lista extensa de todas as encomendas confirmadas em carteira. Esse ficheiro mostra
todos os produtos acabados necessarios para cada cliente assim como as respetivas

quantidades para satisfazer todas as encomendas.

Cia da Semana em que carrega os camides
Semana de Fabrico
— ~ o - — o i~
L — = m - b L
[ I ] I~ = = | =
= = = = = = =
EH B ™ ™ | o
H EEE B o o =l B
N2 Encomenda = = = = = = =
w
=
i
=
o
=
MEE vl
olEl2 |2l 2|8
= = g [ ;'—_ o |z
Zlslzlelslele
Cliente 212|132 |5]12]%
4
09139 | AQ. ADVANCE LED 60 CORDO1 EQFP 240
r
09140 | AQ. ADVANCE LED 60 COROZS EQP 120
r
17305 |AQ. KUBUS 10L LED EQP 10 10
r
17306 |AC. KUBUS 151 LED EQP & 30
¥
17279 |AQ. KUBUS 221
r
17307 |AQ. KUBUS 221 LED EQP 72| 6 3 30
r
17280 |AQ. KUBUS 33L 30
r
17308 |AC. KUBUS 33L LED EQP 12 & 30
¥
17281 |AQ. KUBUS 54L
r
17309 |AQ. KUBUS 541 LED EQP 36 ) 12| & 24
r
17276 | AQ. KUBUS 5L
r
17304 |ACQ. KUBUS 5L LED EQPF 12
r
09134 | AQ. MON AQUARIUM 40x20:25 CORDO1 70
r
09135 | AQ. MON AQUARIUM 40x20:25 CORDZS 70
r
08381 | AQ. NANDC CUBIC 20 CORO25 C/fSI LED EQP 1
r
08882 | AQ. NANO CUBIC 30 COROO1 CfSI LED EQP a4 & 3
r
0E8833 |AQ. NANO CUBIC 30 CORDZ2S5 C/S1 LED EQP 1
r
08834 |AQ. NANO CUBIC 40 CORDO1 C/S1 LED EQP & &

Figura 15. Exemplo de uma pequena parte do ficheiro Excel gerado pelo ERP com as encomendas

32



Redefinicdo e melhoria dos processos de planeamento e controlo da producdo numa empresa de aquarios

Nas primeiras duas colunas apresenta a identificacdo de cada produto sendo a primeira o
cbédigo e a segunda a designagdo, cada uma das seguintes colunas corresponde a uma
encomenda que o cliente fez (0 mesmo cliente pode fazer vérias encomendas ao longo de
uma semana). O responsavel de producéo transforma esse documento no PDP, preenchendo
o ficheiro atribuindo prioridades que define através da indicacdo da data de expedicédo e
ordena as colunas com base nesse critério: da data de expedicdo mais proxima para a mais
longinqua. Algumas encomendas tém data de saida da prépria semana de fabrico, nestes
casos o responsavel de producédo consulta previamente todos os setores envolvidos, desde o
armazem de MP até as secc¢des produtivas para garantir que é exequivel a producéo e entrega

dos produtos.

Além do preenchimento manual da data de saida dos produtos (relacionada com a expedicéo,
o cliente define datas de rececdo), uma informacéo essencial para a producédo, no Excel usa-
se um sistema visual interno de atribuicdo de cores na célula dos clientes (linha n° 4 do

ficheiro - Figura 16) com o seguinte significado:

e Cliente a amarelo - A encomenda ¢é firme, deve ser produzida a tempo de ser
expedida na data prevista na primeira linha do documento. Esta agendado com o
transportador.

e Cliente aazul - A encomenda é firme quanto as variantes e quantidades de produtos,
mas a data atribuida para expedicdo pode sofrer alteracfes (pode ser adiada ou
antecipada). O transporte ndo estd agendado. Quando uma encomenda aparece no
estado azul é garantido que no PDP da semana seguinte estara em amarelo.

e Cliente a verde — Séo previsdes de vendas. Esta informacdo é especialmente
relevante para as atividades relacionadas com provis@es, que se baseiam no PDP
para projetar as necessidades de compras de MP. Produtos constantes em
encomendas no estado verde ndo devem ser produzidos nem comprados 0S
materiais necessarios sem consulta a direcdo de produgdo. O responsavel pelo
armazem MP em conjunto com o departamento de compras fazem uma analise as
necessidades de materiais para estas encomendas, caso necessario devem consultar
os fornecedores expondo cenarios (e.g. se pretendermos receber X unidades do
produto Y em determinado dia qual a data limite para se efetuar a encomenda) e
informam o responsavel de producgdo das datas limites de confirmacdo para que o
prazo de expedicdo possa ser garantido.

e Texto na cor preta — A encomenda é nova, é a primeira vez que aparece no PDP.
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Texto na cor vermelha — A encomenda transita de semana(as) anterior(es). Ja consta
do(s) PDP(‘s) passado(s). Esta informacdo é importante pois, embora os produtos
finais ndo tenham sido ainda produzidos e por isso permanecam no PDP, algumas
seccOes produtivas, tais como EL e EE (cujos processos de planeamento da
producdo serdo detalhados nos pontos 4.1.4.2 e 4.1.4.6 respetivamente) solicitam
ao armazém MP todos 0s materiais necessarios para produzir os semiacabados (SA)
de encomendas firmes (cliente a amarelo e cliente a azul). Assim, quando o
responsavel pelo armazém MP esté a fazer o célculo de necessidades, nos materiais
consumidos por essas sec¢des, SO considera as quantidades das encomendas novas,
porque tem conhecimento que se o texto estiver a vermelho, esses materiais ja foram
solicitados em semanas anteriores e ja estdo nas respetivas seccdes produtivas. A

distin¢éo na cor do texto existe com a finalidade de facilitar essa identificagéo.

A linha n° 5 do documento (linha abaixo do campo “cliente”) tem como finalidade alertar os

responsaveis de seccdo de producdo para propriedades dos produtos que podem alterar em

funcéo de cada cliente (Figura 16) (e.g. Quando as encomendas do cliente francés Jardiland

- coluna H — tem como destino final um pais tropical é solicitado que os aquarios ndo sejam

equipados com agquecedor pois a temperatura ambiente nesses locais € suficiente para manter

as aguas as temperaturas ideais).

> ) A B c | B E F G| H | k. M N O o =
AR 2 cslelec|clelcs
|2 |EB|E]|8|E o < £
o B i B e = (SR E =
1 DiadaSemanaemguecarregacscamides| = | D | S |2 | B |8 | B 2 ElslE | 2|2]2
= mlem || =]
alalelalalB = E|E1E g8,
2 semanacefatrico| B | B (B (B [B B [B[B B BIB|E |B|R|F
afe o e Feo Fu Fa o w e M s - (m @
Bléd(g[2|8 |26 z (ElE[B B[8(8
sle |8 (8|85 |2|B|c 8 S5|8]|8 sS|5|%
L. sle|lslg|s|lalg|g|E5|8 |8|8|8|8|8|¢
3 Wecemenda| & |8 |SE | S |& |8 [8 |8 ] & al|l8|l8 | 8|8 |EF
: g
= =
5 B | s <]
w | E 2 [ 2] w g =] = = E =
g|lZ|E|E |2 s | s | R o 7
s(s(2(2|8|8|6|2|& w |8 2|8
Ele|E[E|E|2 2 |E BE 2= S E =
ple g elBlg|ss BE B = e =|E|l=
4 aeve| § | & [Z (2|2 |=(F|2| 212 8|8 |82
E @
or £ =
o d13|=
g = =2
5 W i | i =
[
7 | TNT125 |AQ. AQUARIUM 60 LED MINI BIDBOX CORDO01 PALLE 1260
] THNT128 | AQ. KUBUS 33L LED EQP 1020
r "
=] 12416 |AQ.+MOVEL AQUANVIEW 120 2WD CORO258 1
4
10 0 17653 AL + MV, ACQUA TOWER 120 LED EQP COROES 2
B
11 | 17656 |AQ. + MV, AQUA TOWER 162 LED EQP COROOL a
w
12 | 17657 |AQ. + MV, AQUA TOWER 163 LED EQR CORO2S 24 8
L4
13 | 17664 |AQ.+MV. AQUA TOWER 163 LED PRO COROOL 5
w
14 | 17865 |AQ. + MV, AQUA TOWER 163 LED PRO CORO2S 1 5
r
15 17648 la0, +my AOUATOWERSELEDEOPCOROOL L 1 | | — i, b -
1'6:?:175‘9 AL + MV, AQUA TOWER D5 LED EQP COROZS T 12 24 12 i
-—— L]

Figura 16. Exemplo de uma parte do PDP com o cddigo de cores atribuido
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No PDP constam apenas produtos finais: aquarios, méveis, sistemas de iluminacdo, filtros,
decoracdes e outros acessorios diversos para aquariofilia. A montagem de aquarios é o
gargalo da producdo, é a Unica capacidade produtiva utilizada no seu limite, por isso s&o o
produto tido em consideracdo quanto a confirmacdo de encomendas. Assume-se que
conseguindo produzir os aquarios do PDP também se conseguem os restantes produtos. Cada

PDP tem geralmente entre 200 a 500 variantes de produtos finais.
Problemas identificados:
e 0 PDP s6 da informacdo acerca dos PA

O PDP néo fornece informacdo acerca do estado dos produtos SA que vao ser consumidos
nos PA. Uma encomenda que transite de uma semana anterior, em que uma das linhas seja
por exemplo “50 aquarios X” a unica informagdo disponivel é que os 50 aquarios X néo
estdo produzidos. Caso sejam necessarios 50 sistemas de iluminagdo e 50 sistemas de
filtracdo, ndo h& informacdo nenhuma sobre esses produtos no PDP, s6 consultando as

respetivas seccdes.

e Ambiguidade nas referéncias dos PA, o mesmo produto, com a mesma referéncia,

pode ter listas de materiais diferentes

O pais de destino dos varios PA pode ter interferéncia nas listas de materiais, concretamente,
as tomadas elétricas tém diferentes configurac6es dependendo do pais. Como se observa na
Figura 16, exemplificando com o produto com o cédigo (coluna A) 17649, se for para o0s
clientes Aquaristik (cliente Alem&o) ou Botanic (cliente Francés), vdo equipados com
tomada elétrica com configuracdo europeia. O mesmo produto com o mesmo cddigo
(17649), sendo para o cliente Aquotix (cliente Suico), vai equipado com tomada elétrica com
uma configuracdo diferente, o que implica que, pelo menos o sistema de iluminacao, e 0s

componentes elétricos do sistema de filtracdo (bomba de 4gua e aquecedor) sejam diferentes.

e Caréncia de normalizacdo dos processos na maioria das atividades de planeamento

da producéo das sec¢oes

As atividades de planeamento estdo ao encargo de cada responsavel de seccéo, que as
desenvolve com base em microssistemas de resposta criados por si, ou criados pelos
antecessores que ocuparam a posicao. Esses sistemas atuam apenas nos casos com elevada
frequéncia. Quando surge uma situacdo nova o responsavel de sec¢do toma uma deciséo que

permitird ao processo avancar. No entanto, ndo é garantido o mesmo procedimento, para
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fazer avancar 0 processo, caso surja uma situacdo idéntica na mesma sec¢do nem a decisdo
é partilhada para outras sec¢des. A falta de visibilidade de cada seccdo sobre as outras, e a
cultura da empresa que faz com que uma deciséo seja tomada do ponto de vista da fluidez
da sec¢do como unidade “independente”, e ndo como sendo parte integrante de um grupo de

trabalho, ndo da prioridade ao funcionamento de forma holistica.
4.1.3 Aprovisionamento de matérias-primas

O aprovisionamento de MP esta dividido em quatro ramos: Vidro, Madeira, Aluminio e as
restantes, que vao desde consumiveis, como por exemplo colas e silicones entre outros tipos
de materiais, passando pelos materiais elétricos, como cabos e leds, até materiais de

embalagem como etiquetas, fita-cola, caixas, paletes, etc.

A gestdo do vidro, que é a MP com maior consumo na organizacdo é efetuada pela
administracdo. A madeira é gerida pelo responsavel pela sec¢cdo de carpintaria e 0 Aluminio
é gerido pelo responsavel pela seccéo de serralharia. As existéncias destes trés tipos de MP
tém por base as encomendas fixas, as previsdes de venda e as flutuacbes dos precos desses

materiais.

A administracdo opta por manter stocks elevados de vidro, madeira e aluminio para ter uma
capacidade de resposta mais rapida aos pedidos dos clientes, e pelo facto do vidro ter prazos
de entrega alargados (cerca de 4 meses). Todas as restantes MP sdo garantidas por intermédio
de um célculo de necessidades efetuado pelo responsavel do armazém de MP com recurso a
um ficheiro Excel, o Ficheiro de Céalculo de Necessidades (FCN). Este FCN contém cerca
de 3000 MP’s diferentes, sendo representados principalmente por caixas (cerca de 800
variantes), etiquetas (cerca de 300 variantes), orlas (cerca de 150 variantes) e posters

publicitarios que se colam nas caixas de alguns modelos de aquério (cerca de 120 variantes).

O FCN esta estruturado em forma de tabela em que os produtos acabados estdo elencados
por linha, o ficheiro tem atualmente mais de 6 mil linhas e as MP necessarias agrupadas por
tipologia e distribuidas pelas 551 colunas que compdem o ficheiro. O Anexo 5 ilustra de

uma pequena parte desse ficheiro.

O responsavel pelo armazém MP recebe o PDP, faz a validacéo de todos os produtos finais
do PDP, verificando se existem no FCN, ou se é a primeira vez que sdao produzidos. Sendo
a primeira vez, solicita a ficha técnica ao gabinete de projeto e conce¢do e procede a sua

criagdo no FCN.
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A ultima parte do procedimento no armazém de MP é semelhante ao de um sistema MRP,
mas efetuado manualmente. Com recurso ao FCN, ao software de ERP, e ao PDP - onde

considera apenas as encomendas firmes - cruza as seguintes informagdes:

e Necessidades brutas de MP;
e Stock;

e Rececdes programadas.

Quando os consumos do PDP causam rutura de stock ou colocam a quantidade de alguma
MP abaixo do stock de seguranca, o responsavel regista manualmente o material, a
quantidade e a data pretendida. Apés a verificagdo em sistema e registo de todas as
necessidades de MP, a informacéo de necessidades a serem adquiridas é transcrita para uma

requisicdo interna ao departamento de compras.
Problemas identificados:
e O procedimento de verificacdo de necessidades de compra de MP é moroso.

A verificacdo de necessidades de compra de MP no ficheiro excel do armazém de MP tem
uma duracdo de cerca de 6 horas quando feito pelo responsavel pelo armazém de MP e nunca

menos de 10 horas quando feito por outro técnico.
e Ocorréncia frequente de erros.

A natureza manual de todo o procedimento leva a ocorréncia frequente de erros (quer nas
quantidades quer nas referéncias necessarias), todas as semanas existe alguma MP que nédo
é comprada e normalmente s0 é detetado o erro quando a MP é requisitada, habitualmente é
no dia antes de ser necessaria. Nesses casos envia-se um colaborador ao fornecedor,

incrementando 0s custos.
e Stocks elevados.

Ao contrario de ndo comprar MP, as vezes encomendam-se MP que ndo sdo necessarias para
0 PDP semanal, nesse caso arrumam-se as MP no armazém até serem necessarias, 0 que

resulta em outro problema que sao os stocks elevados.

A natureza fragil de controlar os aprovisionamentos de MP leva também a que o responsavel
opte por manter sempre 0s stocks nos limites superiores do que € autorizado na organizacao.

Os stocks elevados levam a que muitas destas falhas de céalculo ndo sejam notadas na
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producdo. Se alguma MP ndo é comprada, mas se o stock for elevado, pode ser suficiente
para esse PDP e o responsavel pelo aprovisionamento tem uma segunda oportunidade para
comprar sem que se crie entropia no chdo de fabrica. No entanto, os stocks elevados

camuflam os problemas na gestdo dos aprovisionamentos de MP.
e Desfasamento entre stocks reais e em sistema.

Acontecimentos como: ruturas de stocks, materiais ndo conformes, indisponibilidade de
equipamentos entre outros, provocam constrangimentos no ambiente de produgdo. A
estrutura e organizacdo de uma empresa podem aumentar essa volatilidade resultando em
mudangas na producdo de referéncias de fabrico ndo planeadas. Na empresa, como as
solicitagOes, as requisi¢Oes e as movimentacOes de materiais (MP ou SA) sdo feitas com um
dia de antecedéncia, baseando-se nas capacidades produtivas de cada sec¢do, as mudancas
ndo planeadas geram grande entropia na gestao dos stocks e dos fluxos de materiais. Como
consequéncia, os utilizadores ndo confiam totalmente nos stocks em sistema, havendo
imprecisdo nos calculos de necessidades de materiais, resultando num problema que afeta

gravemente a produtividade e performance da empresa: Stocks elevados.
e Falta de confianca, em todas as seccdes, nas fichas técnicas.

As fichas técnicas sdo criadas quando se produzem os prototipos. Para cada gama de aquarios
produz-se no maximo um protdtipo por cada medida nova. Se houver historico de algum
aquario com as mesmas dimens@es de vidros, ainda que de uma gama diferente, € possivel
que ndo se produza protdtipo. Cada medida serad produzida em varias cores diferentes e com
diversas possibilidades de combinacdo de equipamentos, desde sistemas de iluminacéo,
sistemas de filtracdo e sistemas de aquecimento. Daqui resultam diversos desafios, de entre

0s quais se destacam 0s seguintes:

o Nao existéncia de fichas técnicas para todas as variantes de produtos;
o Néo atualizar nas fichas técnicas alteracGes realizadas a produtos existentes;
o Néo existéncia de relacéo direta entre a cor dos caixilhos e a cor de todos 0s

restantes materiais que constituem o aquario, exceto para preto e branco.

Assim, constata-se falta de atualizacdo da informagé&o técnica dos produtos.
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4.1.4 Planeamento semanal das sec¢des produtivas

Neste subcapitulo apresenta-se de forma mais detalhada o processo de planeamento semanal
das seccOes produtivas. Cada seccdo produtiva elabora o seu planeamento
independentemente das restantes, tendo por base o PDP, e esporadicamente consultam o
planeamento efetuado pelos colegas das outras sec¢des. Ndo ha uma integracdo direta das
ferramentas de planeamento das sec¢des, o que leva que apds efetuadas essas tarefas de
gestdo e iniciados os trabalhos correspondentes, uma alteracdo numa das seccGes nao
provoque alteragfes nas outras, que podem assim ficar desatualizadas e dessincronizadas.
Esta falta de sincronizacéo reflete-se sobretudo nas linhas de embalagem de aquérios, onde
se da a operacao na qual sdo consumidos a maioria dos SA das varias seccles, levando a
que, com grande frequéncia (diariamente) ndo estejam os componentes todos disponiveis
para a operacdo. Nesse caso, 0s aquarios sdo retirados das linhas de montagem sem que a
operacdo de embalagem esteja completa, e esta quebra de fluxo tem impacto significativo
na produtividade e na organizacdo do setor, além de promover ndo conformidades

relacionadas com a qualidade do produto acabado.

4.1.4.1 Seccgoes de vidraria, montagem e embalagem de aquéarios

Como anteriormente referido, as seccbes VD, MN e EB tém uma relacdo de
interdependéncia. Assim, o planeamento destas 3 seccBes inicia-se na seccdo de MN de
aquarios que recebe o PDP e procede a elaboracdo do documento Plano Semanal de
Montagem (PSM). Este é um documento em Excel que determina a sequenciacdo dos
trabalhos por dia da semana (Figura 17). E elaborado pelo responsavel pela seccdo MN em

conjunto com o responsavel pela seccdo VD.
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SEMANA 29 DIA DE MONTAGEM: TERCA-FEIRA 19/07/2022
CODE Qr DESIGNAC;\O APL|MT|VD|PL| TEMPO
15965 70 |AQ. AQUARIUM LED BIO 40 COR001 EQP 1,00
09916 16 |AQ. BERMUDES 80%30 COR001 LED C/BIOBOX2 0,32
10149 120 |AQ. FUNNY FISH 35 CORO77 1,20
10151 120 |AQ. FUNNY FISH 35 CORO72 1,20
10152 | 120 |AQ. FUNNY FISH 35 COR080 1,20
08180 216 |TORTUM 55x29x20 CORO0O1 3,60
08429 84 |TORTUM 75x36x25 CORDO1 EQP 2,33
08875 12 |AQ. AQUADREAM 100x30x45 CORO01 EQP LEDS 0,25
18875 6 |AQ. AQUADREAM 100x30x45 COR001 EQP LEDS 0,13
08876 12 |AQ. AQUADREAM 100x30x45 COR025 EQP LEDS 0,25
08181 54 |TORTUM 55x28x20 COR025 0,90
13,13
TOTAIS 830 Livre

Figura 17. Exemplo de PSM na seccdo MN

O PSM funciona também como validacdo da capacidade das linhas de montagem, linhas
essas que sdo o core da fabrica, uma vez que os fornecedores internos (as “mini fabricas”)

abastecem a producdo de acordo com o fluxo dessas linhas.

O PSM serve de referéncia ndo so a secgdo VD e MN, mas também EB e s6 contempla
produtos que facam parte das encomendas firmes do PDP (cliente a amarelo ou azul no PDP
- Figura 16). Caso essas encomendas nédo se traduzam em carga suficiente para uma semana
de trabalho, o responséavel de produgdo pronuncia-se relativamente a que produtos devem
ser incluidos para que se complete a capacidade, geralmente produtos que estejam nas
previsdes (cliente a verde no PDP - Figura 16) que empiricamente o responsavel de producéo

entenda que envolvem menor risco de ndo serem vendidos.
Problema identificado:

e Utilizacdo de microssistema de planeamento na sec¢do sem integracdo com as
restantes secoes.

e Falta de atualizacéo do plano ao longo da semana.

4.1.4.2 Secgéo de eletricidade

A seccgéo de EL produz sistemas de iluminagdo que s&o compostos por MP’s, SA’s da sec¢éo
de serralharia e SA’s da seccdo injecdo de plasticos. Nem todos o0s aquéarios sdo equipados
com sistemas de iluminacéo e quando sdo, em varios casos, a mesma variante de iluminagdo
pode ser utilizada em aquérios diferentes. Assim, o sistema de iluminacgéo é um produto mais

versatil, dada a sua relagcdo de um para varios aquarios. O seu tempo de producdo é também
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inferior ao tempo de producdo dos aquarios. Estas condi¢Ges permitem que a seccdo de

eletricidade agrupe as suas necessidades por variante e produza em série.

O responsavel pela seccdo de EL faz uma analise ao PDP, considerando apenas as
encomendas firmes, registando manualmente o tipo e a quantidade de MP’s (e.g. placas led,
transformadores e cabos) que necessita para dar resposta as necessidades semanais. De
seguida agrupa por tipologia de MP e solicita 0 material ao respetivo armazém através de
uma requisicao interna (Anexo 6). Para 0os SA da seccdo de SR que sdo consumidos nos
sistemas de iluminacdo, o procedimento de identificacdo e solicitacdo dos materiais
necessarios é idéntico ao das placas led. Os SA da seccéo de PL, que consistem em pegas de
pequena dimenséo e elevada rotacdo de stock dado serem pecas standard em que a mesma
variante é utilizada em diversos sistemas de iluminacdo e muitas vezes aos pares, Sao
produzidos em grandes quantidades, geralmente as centenas ou milhares de unidades, pois
sdo produzidos por maquinas com elevado tempo de setup, o que leva a paragens demoradas
sempre que ha a necessidade de mudar a producdo. Sao geridos por um stock minimo, ou
seja, cada vez que o stock dessas pecas baixar de um determinado nimero de existéncias, o

responsavel pela seccéo de EL, solicita novo abastecimento.

Habitualmente como a secc¢do de EL produz todas as suas necessidades semanais num
periodo menor a uma semana, isso permite que os seus colaboradores sejam realocados a

outras secc¢des até haver novo PDP.
Problemas identificados:

e Utilizacdo de microssistema de planeamento na sec¢do sem integragdo com as
restantes secoes.
e Numero elevado de erros de informacdo.

e Falta de confianca nas fichas técnicas.

4.1.4.3 Seccao de injecdo de pléasticos

A seccdo de PL fornece materiais a todas as restantes sec¢des exceto para a sec¢cdo VD. Por
exemplo, fornece caixilhos a seccdo MN, tampas para aquarios para a sec¢do EB, tampas
para sistemas de iluminacdo para a sec¢do EL, deslizadores para a sec¢do CP, cantos para
caixilhos para a sec¢do SR, capsulas para recargas e corpos de filtros biobox para a seccéo
EE (Figura 18).
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Filtro BIOBOX 1
MOLCE 015

PLOG51

Caixilho Superior Tortum 55

MOLDE 218

Canto Frente Galeria Elegance
Plus

MOLDE 086

I PLOB3E

Tampa S| Led/ T5 ¢/ fure ESQ (4
fios)

MOLDE 264

[ PLO033 |
! PLOB20
PLOB32
Deslizador
Tampa Explorer 35 MOLDE 018
MOLDE 288
Recarga Grande Filtro Interior
MOLDE 298

Figura 18. Exemplo de algumas pecas produzidas na sec¢ao PL

O planeamento dos trabalhos na sec¢éo de PL inicia-se com a rececdo do PDP e procede-se
a elaboracdo em Excel do plano de necessidades de plastico, determinando as necessidades
dos SA de pléstico injetado mediante as quantidades a serem produzidas de produtos
acabados para envio ao cliente. O plano de necessidades de plastico esta estruturado em
forma de tabela em que os produtos acabados estdo elencados por linha e os semiacabados
produzidos na seccdo de injecdo de plasticos, agrupados por tipologia, estdo identificados

nas colunas do Anexo 7.

No Excel calculam-se as necessidades brutas de plastico injetado. Cruzam-se essas
necessidades com as existéncias e com os atributos das referéncias (stock de seguranca e
tamanho de lote de producgdo), obtendo-se como resultado uma lista com todas as
quantidades de SA de pléastico injetado que a sec¢do deve produzir. A sequenciacdo dos
trabalhos é feita pelo responsavel pela seccéo de PL de forma empirica e em funcdo das datas

de saida dos produtos acabados constantes no PDP.
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Problemas identificados:

e Utilizacdo de microssistema de planeamento na sec¢do sem integragdo com as
restantes secoes.
e Falta de atualizacéo do plano ao longo da semana.

e Falta de confianca nas fichas técnicas.

4.1.4.4 Seccao de carpintaria

Os moveis s@o 0 acessorio de maiores dimenses. Por questdes de seguranga é recomendavel
que os aquarios a partir de determinada dimensédo, 80 centimetros de comprimento, sejam

adquiridos em conjunto com um mavel adequado.

A seccdo de CP recebe o PDP e procede a elaboracdo do seu plano de producdo para a

semana seguinte, um documento chamado Plano da Carpintaria (Figura 19).

PLANO DA CARPINTARIA
SEMANA 40 DIA DE PRODUCAO: TERCA-FEIRA 04/10/2022
CODE | QT DESIGNAGAO CT | OR [MAQ| INS | EB | TEMPO
17657 2 |AQ. + MV. AQUA TOWER 163L 50x50x65 COR0D64 0,17
17708 9 |MOVEL SPLENDID 80x40x83 2WD CORD64 1,20
12328 3 |MOVEL FUSION 200x70x83 (40mm) 4WD COR088 0,40
18196 16 |MOVEL SPLENDID 100x40x83 2WD CORD59 2,13
09948 40 [MOVEL STYLE 100x40x70 1WD COR001 4,00
09944 30 |MOVEL STYLE 80x35x70 1WD CORDO1 3,00
00108 72 |MOVEL STANDARD 50/60x30x70 CORD01 3,60
09945 30 [MOVEL STYLE 80x35x70 1WD COR025 3,00
— 17,50
TOTAIS 132

Figura 19. Exemplo de um Plano de producédo da CP

Este procedimento comeca com o apuramento das necessidades brutas de méveis do PDP e
cruzamento dessa informacdo com os dados constantes no livro de registo de stocks de
moveis (Anexo 8), abatem-se as quantidades existentes em stock fisico e dai resultam as

necessidades liquidas a serem produzidas.

Identificadas as necessidades, estas sdo transferidas para o Plano da Carpintaria e ajustam-
se as quantidades a produzir (sempre em nimero superior) para tentar otimizar o consumo
de madeira. Esta otimizacdo de consumo de madeira € feita com apoio de um software de

otimizacdo, complementado de forma empirica pelo responsavel da carpintaria.
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Consequentemente, resulta em producdo de moveis para stock e passa a constar do registo

no livro de stock de moéveis e também em pecas de madeira cortada.
Problemas identificados:

e Utilizacdo de microssistema de planeamento na sec¢do sem integragdo com as
restantes secoes.

e Sobreproducéo relativamente a procura.

4.1.4.5 Seccao de serralharia

A maioria dos modelos de aquarios consome dois caixilhos, um superior e um inferior. A
seccdo de SR produz parte desses caixilhos, sendo os superiores consumidos nas linhas de
montagem e os inferiores consumidos nas linhas de embalagem de aquarios (estes caixilhos
inferiores entram a base da pressdo, com recurso a martelo, e por isso s6 podem ser colocados
quando o aquario ja terminou o processo de secagem). A SR produz também perfis cortados

gue sao consumidos nos sistemas de iluminacdo produzidos pela sec¢édo de eletricidade.

Quanto & construcdo e montagem, salvo excegdes, os caixilhos em aluminio assumem duas
formas. Alguns modelos sdo compostos de 4 perfis de aluminio retos que sdo cortados,
montados com cantoneiras para unir 0s cantos e para fazer o acabamento colocam-se pecas
em plastico injetado. Os modelos mais recentes, os caixilhos unibody, sdo compostos de um
perfil de aluminio (Figura 20) que é cortado, quinado de forma a tomar a forma de um
retingulo e como acabamento leva uma peca em plastico injetado a unir as duas

extremidades.
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Figura 20. Exemplo de perfis de aluminio usado em caixilhos unibody para aquarios - Fonte: www.aquatlantis.com

Com o PDP obtém-se a lista de aquarios e suas quantidades, resultando nas necessidades
brutas de caixilhos superiores e inferiores. Verificam-se os stocks e atendendo a essas
existéncias determinam-se as necessidades liquidas (em caixilhos) de producdo para a
semana do plano. Ha trabalhadores especializados na producdo de cada tipo de caixilho e em
funcdo disso é entregue a cada operador uma parte dessa lista como sendo o seu plano de
trabalho.

As informacdes necessarias a producdo de caixilhos, tais como medidas dos perfis e angulos
de corte encontram-se disponiveis junto a cada posto de trabalho em folhas de papel em

capas de arquivo (Anexo 9).

As necessidades de SA da serralharia consumidos nos sistemas de iluminacao sdo calculadas
pela seccéo de eletricidade que faz a requisicdo interna desses materiais no mesmo formato

em que faz requisi¢édo de MP.
Problemas identificados:

e Utilizacdo de microssistema de planeamento na sec¢do sem integracdo com as
restantes secoes.
e Falta de atualizacéo do plano ao longo da semana.

e NuUmero elevado de erros de informacéo.
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e Falta de confianca nas fichas técnicas.

4.1.4.6 Seccao de embalagem de equipamentos

O responsavel pela seccdo de EE faz o planeamento dos trabalhos de uma semana com base
no PDP e com o apoio de um ficheiro Excel chamado codigos embalagem de equipamento
(Anexo 10) onde constam as listas de materiais dos SA produzidos na seccédo de EE.

Tendo em consideragdo as encomendas firmes do PDP o responsavel pela sec¢édo EE faz
uma lista com todas as variantes de SA que necessita produzir na sua secgdo e que sao
requisitados por linha do PDP, de seguida faz manualmente o agrupamento por variante
identificando as suas quantidades necessarias numa folha de papel, e por dltimo faz a ligacéo
com o ficheiro de apoio cddigos embalagem de equipamento para apurar as necessidades de
MP. Solicita o material ao respetivo armazém e distribui o trabalho por cada operador.

Problemas identificados:

e Utilizacdo de microssistema de planeamento na sec¢do sem integragdo com as
restantes secoes.

e Falta de atualizacdo do plano ao longo da semana.

e Numero elevado de erros de informacéo.

e Falta de confianca nas fichas técnicas.
4.1.5 Atividades de logistica interna

As atividades de logistica interna seguem dois processos distintos, um para as MP e outro

para os produtos SA produzidos pelas secgdes.

A Figura 21 ilustra os armazéns, assinalados a vermelho, e mostra, assinalados por setas, 0s

fluxos de materiais e componentes em toda a empresa.
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Figura 21. Armazéns e fluxos de materiais

O procedimento para o fluxo de MP consiste:

1) A MP é solicitada numa sec¢do de acordo com as previsdes de necessidades, para
os trabalhos a realizar no dia seguinte, através de uma requisicao interna ao armazém
de MP (Anexo 11).

2) As requisicdes internas sao distribuidas pelos operadores do armazém de MP que,
ao longo do mesmo dia, procedem a separacdo e entrega dos materiais nas secgdes

de destino.

O procedimento para o fluxo dos produtos SA consiste:

1) Cada sec¢do com base no seu planeamento semanal determina empiricamente 0s
materiais que vai precisar para o dia seguinte e solicita as necessidades as respetivas

seccoes.

2) Cada seccdo determina internamente o fluxo dos materiais, concretamente as
prioridades a enviar para cada seccdo consumidora, em fungdo das suas
disponibilidades e articula com as outras sec¢fes fornecedoras as previsdes de
entrega das suas necessidades. As movimentacdes sdo efetuadas pelos colaboradores

produtivos da secc¢do fornecedora que estejam com menos carga.
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4.2 Principais limitacGes apuradas

A andlise que permitiu fazer o retrato dos processos de planeamento e controlo da produgédo

descritos ao longo de todo o capitulo evidenciou as limitagdes com maior impacto na fluidez

dos processos relacionados com as atividades produtivas da empresa.

Os problemas identificados em cada subcapitulo ndo sdo exclusivos da sec¢do em analise. A

Tabela 1 apresenta um resumo dos problemas identificados assim como as varias seccoes

em que estdo presentes.

Tabela 1. Resumo dos problemas relacionados com os processos de gestdo da produgéo

Problema

Consequéncia

Seccdo afetada

0 PDP so fornece
informacdo sobre os PA.

N&o ha visibilidade sobre os produtos SA
produzidos nas restantes secgdes.

SR; PL; EL; EE

O mesmo produto, com o
mesmo cddigo, pode ter
BOM diferente.

Problema critico especialmente para a
seccdo EB que frequentemente comete
erros derivados deste problema.

Aprovisionamentos;
PL; EL; EE; EB

Auséncia de regras nas
atividades de planeamento
da producdo das diferentes
seccdes.

Imprevisibilidade no comportamento
“individual” de cada secgao.

VD; SR; CP; PL; EL;
EE; MN; EB

Morosidade na verificacdo
de necessidades de compra
de MP.

Entrega dos produtos acabados atrasa no
minimo um dia, por espera pela MP.

Aprovisionamentos;

Frequentes erros nas
guantidades e nas
referéncias necessarias.

Stocks elevados.

Logistica interna;

Stocks elevados.

Necessidade de mais espaco fisico,
elevados custos de posse.

Producéo;
Dpto. Financeiro

Desfasamento entre stocks
reais e em sistema.

Elevados niveis de stock de produtos SA.

VD; SR; CP; PL; EL;
EE; MN; EB

A informacdo técnica ndo é
fiavel.

Ocorréncia de erros derivados de ma
informacao.

Necessidade de ficheiros de apoio “ndo
oficiais” em vérias sec¢des.

Aprovisionamentos;
VD; SR; CP; PL; EL;
EE; MN; EB

Falta de atualizacdo do
plano de trabalho das
seccdes ao longo da
semana.

A seccdo ndo tem visibilidade sobre o
estado dos trabalhos nas outras seccdes.

VD; SR; CP; PL; EL;
EE; MN; EB

Procedimentos de
planeamento de natureza
manual

NUmero elevado de erros de informacao.

Aprovisionamentos;
EL; SR; EB;

Utilizacdo de
microssistema de
planeamento

N&o integragdo com as atividades de
planeamento das restantes secc¢des

VD; MN; EB; EL; PL;
CP; SR; EB

Estes problemas afetam outras areas da empresa, como o setor comercial e o financeiro, mas

para efeito deste trabalho importa detalhar questdes relacionadas com a producéo.
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Capitulo 5 — Propostas e implementacéo de melhorias

As principais limitacdes da empresa baseiam-se, em grande parte, no facto dos processos de
planeamento e controlo da producéo das varias sec¢des terem uma integracéo fragil, as vezes

inexistente, e por assentarem em procedimentos manuais e empiricos.

A proposta de melhoria passa pela reestruturacdo dos processos internos de planeamento e
controlo da producdo de forma a melhorar a performance e a preparar a organizagao para
lidar com os desafios atuais. Recorrendo ao sistema de informagdo GenSYS como
ferramenta com vista a ajudar na transformacéo pretendida de forma a dotar a organizacéo

de maior rigor e flexibilidade.

Neste capitulo comeca-se por fazer uma breve apresentacdo do GenSYS e de seguida vai-se
apresentar a principal proposta de melhoria que visa a mitigacdo da maioria dos problemas
identificados no capitulo 4. Concretamente, pretende-se propor a insercdo da empresa na
indUstria 4.0, automatizar processos e reduzir a componente empirica na realizagcdo do
planeamento e controlo da producdo. Assim, a implementacdo da estratégia passa pela
digitalizacdo da informacdo. Serdo detalhadas cada uma das etapas no processo de
implementacdo do software. Na parte final serd abordada a forma como decorreu a
integracdo das atividades de planeamento da producdo das seccdes, apresentando
posteriormente os principais resultados obtidos com a implementagéo da proposta.

5.1 O sistema de informacéo GenSYS

Os desafios decorrentes da necessidade de CM implicam que as empresas produtivas sejam
capazes de implementar sistemas integrados de gestdo para controlar os fluxos de
informacao entre os varios setores envolvidos no processo, sejam internos ou intervenientes
externos. Paralelamente, as organizagdes devem ser capazes de gerir e controlar as operagoes

produtivas, as necessidades de materiais e as necessidades de capacidade.

O GenSYS € um software que se apresenta como sendo um sistema inteligente, flexivel e
adaptavel para a gestdo da producdo em ambientes produtivos com altos niveis de
diversidade de artigos e de customizag&o. E um sistema que visa dar resposta as necessidades

trazidas pela Inddstria 4.0, onde as organizacdes necessitam lidar com CM.
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A arquitetura do sistema assenta na distribuicdo de diversos modulos por trés areas

funcionais (Figura 22).

'PPC
Preduction Planning & Control
Suppliers IPDM ”:::"::m"" Customers
Product Data Management \ i |
ISFC
Shap Floor Control

Inbaund Logistics Dutbound Logistics

Figura 22. Arquitetura dos modulos GenSYS. Fonte: www.gensys.pt

O Product Data Management (PDM) onde ¢ feita a gestdo da informacdo de artigos; o
Production Planning & Control (PPC) onde se realiza a gestao de atividades de planeamento
e controlo da producéo e o Shop Floor Control (SFC) mddulo de controlo das atividades do
chdo de fébrica.

5.1.1 O Product Data Management

O Product Data Management (PDM) esta incorporado no GenPDM, é o médulo responsavel
pela 4rea da gestdo da informacdo dos artigos. E o mais importante do software visto ser
onde se cria a informacao que estara disponivel em todos os médulos do sistema, abrangendo
as areas de gestdo de informacdo dos artigos, o planeamento e o controlo das atividades de
chdo de fébrica.

Neste modulo GenPDM faz-se a caracterizagdo dos artigos, a caracterizagdo de tipos de
operacdo, a definicdo das listas de materiais e a definicdo de gamas operatorias. Ao contrario
do modelo tradicional de referenciacdo direta, em que € determinada uma BOM por cada
variante de artigo, 0 GenSYS recorre ao modelo de referenciacdo genérica para representar

toda a populacdo de artigos.
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O conceito de referenciacdo genérica assenta no agrupamento de artigos com caracteristicas
idénticas que tornem possivel a construcdo de uma lista de materiais genérica e uma gama
operatdria genérica. Aos agrupamentos da-se o nome de familias de produtos. Para cada
familia é necessario identificar as propriedades que fazem variar o artigo, a essas
propriedades da-se 0 nome de parametros. A Figura 23 ilustra de forma esquematizada os

principais blocos em que o GenPDM divide a gestéo da informagéo dos artigos.

Gestdo de informacao

de artigos
- Caracterizagao Definicao de Definicao de
Caracterizacao ; :
s de Tipos de Listas de Gamas
8 Operacoes Materiais Operatdrias

o ! :

Dois tipos de modelos:

* Modelos de re jacao-ci
: conceitos e funcionalidade 3

" Modelos de referenciacao genérica - Propoem
capazes de especificar e gerir de forma mais eficiente a informagao sobre

artigos.
0 o o _///J

Figura 23. Esquema dos processos propostos para gestéo da informag&o dos artigos no GenPDM

5.1.2 O Production Planning & Control

O Prodution Planning & Control (PPC) incorporado no médulo GenPPC é o modulo onde
se realizam todas as atividades de Planeamento e Controlo da Producédo (PCP) a médio prazo.
Este médulo tem como principal funcéo a elaboragdo do PDP. Faz a gestdo das necessidades
de materiais através a técnica MRP e o planeamento das necessidades de capacidade através
da técnica Capacity Requirements Planning (CRP). Faz o controlo dos armazéns e da

informacdo dos stocks de artigos em tempo real.

O GenPPC contempla uma area de gestdo comercial, onde faz a ligacéo entre a empresa e as

restantes entidades (clientes e fornecedores) que estejam envolvidas nos seus processos
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produtivos, podendo estes estarem ligados ou ndo ao GenSYS. Se estiverem identificados e
ligados 0 GenSYS pode sugerir as compras dos materiais necessarios aos fornecedores
correspondentes. Relativamente aos clientes, este modulo, trata do registo de encomendas,
transforma essas encomendas em necessidades de produtos, e da informacdo acerca da

viabilidade dos prazos de entrega.

Através do mddulo GenPPC, o GenSYS consegue manter interligados todos os
intervenientes diretos e indiretos da producéo, desde os fornecedores, passando pela gestdo
produtiva, e até aos clientes. Adicionalmente garante dados importantes para a tomada de

decisdo em tempo real refletindo com rigor o estado de todos 0s processos internos.

A Figura 24 ilustra as areas de acdo do GenPPC distribuidas por trés grupos, a gestdo

comercial, o planeamento e controlo da producéo e, o controlo de inventarios

Terceiros

Custeio

Previsdo e Encomendas

Planeamento Diretor de Producéo

Planeamento de Necessidades de Materiais

Planeamento de Necessidades de Capacidade

Langamento de Ordens de Produgéo

Lancamento de Ordens de Compra

Entradas em Armazém
Saidas de Armazém

Inventérios

Figura 24. Areas de agio do modulo GenPPC

As previsdes e encomendas de clientes sdo a acdo que desencadeia todo o processo. A area
de gestdo comercial do GenPPC faz a gestdo dessa informacéo e transmite os dados para a
area de planeamento e controlo da producgdo. As necessidades dos clientes ddo origem ao

PDP que resulta em necessidades de producdo, de compra de materiais e necessidades de
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capacidade. A etapa seguinte consiste no langcamento de ordens de compra de matérias-
primas e servicos a fornecedores e lancamento de ordens de producdo para o chdo de fabrica.
A area de controlo de inventario faz a gestdo dos stocks em tempo real através do registo de

entrada e saidas de armazém.
5.1.3 O shop floor control

O GenSFC € um conjunto de quatro mddulos usados para a programacao e controlo da
producdo no curto prazo que incide sobre todos os elementos do chdo de fébrica,
concretamente, sobre os postos de trabalho, 0s armazéns e os sistemas de movimentacdes de

componentes.
Os médulos do GenSFC sdo: 0 Gen4Prog, o Terminal, o Terminal_Milk e o Gen4Floor.

e Gen4Prog — E 0 médulo onde se procede & alocacéo e sequenciacio de trabalhos a
efetuar pelos postos de trabalho. Habitualmente esta ferramenta é usada pelos responsaveis
de seccdo para efetuar a sequéncia de trabalho mediante o PDP, que tem origem nas
encomendas de cliente (Anexo 14).

Este modulo confere flexibilidade e proatividade na programacdo da producao. Permite
aos utilizadores controlarem o estado dos trabalhos sob a sua responsabilidade e ter
visibilidade sobre o estado dos trabalhos das restantes sec¢fes produtivas, tornando possivel
antecipar potenciais falhas.

e Terminal — E 0 modulo onde se efetuam os registos de trabalhos, quando inicia e
quando termina um trabalho de uma ordem de producdo, tipicamente usado pelos
colaboradores produtivos. Estes registos séo efetuados em tempo real (Anexo 15).

Este modulo orienta os operadores quanto aos trabalhos a realizar e providencia toda a
informacdo necessaria para as respetivas operacoes.

e Terminal_Milk — E o médulo responséavel pelos transportes internos de todos 0s
materiais. Faz a gestdo da movimentacdo dos componentes necessarios dos armazéns para
0s postos de trabalho e dos produtos SA e acabados entre 0s postos de trabalho e os armazéns
(Anexo 16).

e GendFloor — Este modulo permite monitorizar, em tempo real, todas as atividades
relacionadas com a producdo, seja a execucdo efetiva de trabalhos até aos meios de
transportes (Anexo 17). Mostra os trabalhos em execugdo, 0s que se prevé executar de

seguida e d& informac&o acerca dos componentes necessarios a sua realizagéo.
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5.2 Digitalizacédo da informacao relacionada com a producéo

Para a transformacdo a caminho da industria 4.0, é crucial ter toda a informagao necesséaria

digitalizada, concretamente sobre os produtos, 0s processos de producéo e planeamento.

O primeiro passo consistiu na digitalizacdo de toda a informacéo relacionada com artigos e

processos de producdo. Para materializar essa digitalizacdo utilizou-se a ferramenta
GenSYS.

A Tabela 2 resume as tarefas desta fase bem como a equipa responsavel, as precedéncias e

a forma a ser usada para alcancar cada objetivo.

Tabela 2. Resumo das tarefas para digitalizacdo da informagao

Item Tarefa Equipa responsavel | Precedéncias Plano
Definicéo de equipas | Equipa Aquatlantis i x x .

1 de trabalho + Equipa GenSYS Reunido de Gestdo de projeto
Formagdo de key
users (recursos com Sessdes bissemanais

9 conhecimentos Equipa GenSYS i presenglals_Qe_B hora_s por dia
avancados dos + sessOes diarias online de
conceitos do duracdo variavel
GenSYS)

Analls_e _de Tequls'tos Equipa de Diagnostico a todas as fontes

3 para digitalizacdo da | . x 1,2 . x ;

' ~ implementagéo de informagdo da Aquatlantis
informacao
Determinagdo de Identificacdo de formas de
modelos para . representacdo adequadas,

x Equipa de . ,

4 representacao da implementacio 1,2 analise de pros e contras de
informacdo no P ¢ cada uma e escolha da mais
software GenSYS adeguada

Equipa de
Recolha e tratamento implementagéo + Validagéo de toda a

5 : N Responsaveis de 3,4 informacéo existente. Criacdo

da informacao ~ : X o
seccdo + projeto e da informacdo inexistente.
concecéo

Carregamento da Equipa de Modelagdo da informagao

6 informacéo no irr? ISmenta %0 5 com os conceitos do GenSY'S
GenSYS P ¢ e carregamento no sistema
Formacéo a
responsaveis de Duas sessdes de duas horas

6.1 seccao e operadores | Equipa de 5 para responsaveis de seccao +

para uso do
Gen4Prog, Terminal
e Terminal Milk

implementacéo

Uma sessdo de uma hora para
operadores
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Como ja foi referido nos capitulos 4.1 e 4.2 a empresa tem grandes caréncias no que se refere
ao registo da informacéo sobre os artigos e processos produtivos, estando essa informagéo
dispersa, incoerente e por vezes incorreta, em formato papel e em alguns casos extremos,
ndo existe sob formato nenhum o que aumentou a dificuldade das tarefas de reunir os dados

dispersos pela fabrica, validar toda a informacéo e carregar no software GenSYS.
5.2.1 Defini¢ao das equipas de trabalho

As equipas de trabalho foram definidas com trés diferentes niveis de intervencéo:

e Direcéo;
o Gestéo;

e Operacional.

A escolha das equipas foi feita pela direcdo das empresas envolvidas, ou seja, os elementos
das administracGes da Aguatlantis e da GenSY'S, sendo eles os elementos ao nivel da direcéo,

ao nivel da gestdo foram selecionados outros elementos dos seus quadros superiores.

Para efeitos deste projeto, a equipa que importa detalhar é a do nivel operacional. Este nivel

esta dividido em duas equipas, a equipa de implementacéo e a equipa de operacionais.

A equipa de implementacdo é composta por quatro elementos, dois consultores da empresa
GenSYS e dois colaboradores da Aquatlantis que posteriormente receberam formacéo

avancada para a funcao (esses 4 elementos foram designados por team leaders).

A equipa de operacionais, era composta pelos 2 team leaders dos quadros da Aquatlantis
mais dez elementos (0s oito responsaveis pelas oito sec¢bes da Aquatlantis), juntamente com
0 responsavel de producdo e o responsavel pelo armazém de MP. Os operacionais

trabalhavam sob a orientacdo dos team leaders.

5.2.2 Formacéo de Key users

Os key users séo elementos preponderantes para a qualidade e velocidade da implementacao,
sdo eles que marcam o ritmo das acdes. A administracdo definiu que seriam necessarios
quatro colaboradores da Aquatlantis terem formacdo de Key users sendo os dois team

leaders, um dos elementos do nivel da gestdo e o responsavel de producéo.
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A formacdo foi ministrada por consultores GenSYS e seguiu um plano de formagéo
avancada em conceitos de planeamento e controlo da producdo aplicados ao software
GenSYS cujos principais topicos foram:

e Gestdo de informacdo de artigos enquanto area funcional fundamental do
planeamento e controlo da producao.

e Modelos de referenciacdo genérica para a representacdo de artigos, listas de materiais
e gamas operatorias.

e Geracdo automatica de listas de materiais e gamas operatdrias em ambientes de
grande diversidade de artigos e customizacao.

e Propriedades de listas de materiais e gamas operatorias.

o Definigdo de regras e comportamentos de artigos e a sua influéncia no processo de

automatizacao das restantes areas funcionais do planeamento e controlo da producéo.

A formacéo decorreu de forma intensiva, com sessdes bissemanais presenciais de 8 horas
por dia e sessOes diarias online de duracdo variavel durante trés meses, mantendo ainda,
atualmente, sessGes pontuais, pois a implementacdo global ainda ndo acabou. Terminou
apenas uma fase. Neste momento 0s avangos na implementagcdo estdo dependentes da
integracédo entre softwares (neste caso, do GenSY'S com o0 ERP). No entanto, toda a producéo

e logistica interna é controlada pelo GenSYS.
5.2.3 Andlise de requisitos para digitalizacao da informacao

Para analisar os requisitos para a digitalizacdo da informacdo realizou-se, pela equipa de
implementacdo, uma avaliacdo de todas as fontes de informacdo do chdo de fabrica da
Aguatlantis.

Iniciou-se pelo mapeamento de todos 0s documentos existentes com ligacdo aos processos
de planeamento e controlo da producdo. Esse mapeamento foi efetuado em dois passos: 1)
identificar os documentos utilizados para planear e para sequenciar os trabalhos das secgdes

(Figura 25); 2) identificar os fluxos de materiais, como se vai mostrar na Figura 26.
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Plano diretor de producao u u u ] u u u [9 u
Ficheiro de Cilculo de Necessidades u C u

Plano Semanal de Montagem u u Cc
Plano de Necessidades de Plastico c
Plano da Carpintaria C u u
Codigos Embalagem de Equipamento u
Ficha técnica u U u u u u Cc
Lista de Caixilhos de aluminio U
C - cria o documento U - Utiliza o documento para planear efou sequenciar os trabalhos da secgio

Figura 25. Matriz de documentos com impacto no planeamento da produgao

A construcdo desta matriz (Figura 25), identificando para cada documento em que seccao €
criado e onde é utilizado, permitiu ter visibilidade sobre todos os documentos utilizados para
0 planeamento da producdo. Esta informagdo foi fundamental para a equipa de
implementacdo perceber as relacdes entre documentos e sec¢des produtivas para que, se
envolvessem todas as seccdes interessadas garantindo que as necessidades de todos ficavam

acauteladas.

Como ja foi referido no capitulo 4, a empresa usava um sistema de requisicdes internas em
papel. Sempre que uma seccdo necessitava de algum material, efetuava uma requisicao

interna em papel a sec¢do fornecedora.

De uma forma geral, 0s responsaveis pelas sec¢des atualizavam os stocks uma vez por dia,
juntavam todas as requisi¢Oes e faziam a sua atualizacdo, em algumas sec¢des usavam 0
ERP para esse efeito, noutras sec¢des usavam ficheiros em Excel ou ainda livros com os
dados manuscritos. Assim, para mapear todos os fluxos de materiais elaborou-se uma matriz

de fluxo de requisi¢es internas (Figura 26).
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Para:

ARNM MP

Compras

De:

Vidraria (VD)
Serralharia (SR)
Carpintaria (CP)

aquarios (EB)
aquarios (MIN)

Eletricidade (EL)
Embalagem de
equipamentos (EE)
Embalagem de
Montagem de

Injecio de plasticos
(PL)

Compras
Vidraria (VD)
Injecio de plasticos (PL)

Serralharia (SR) v v
Carpintaria (CP) v v

Eletricidade (EL) v

Embalagem de equipamentos (EE) v
Embalagem de aquirios (EB) v v v v

v

= = 2 < =2 = a2 2

Montagem de aquirios (MN) v
ARM MP v

Figura 26. Matriz de fluxos de requisicGes internas

Esta analise de requisitos permitiu a equipa de implementacgéo perceber entre que sec¢des se
realizavam trocas de materiais, concretamente de que sec¢do e para que seccdo fluiam os
materiais e consequentemente os dados e informacdo a ser modelada e representada no
software GenSYS.

5.2.4 Modelos para representacédo da informacao no software GenSYS

A referenciacdo genérica traz grandes vantagens na gestdo da informacdo quando se esta
perante cenarios de grande diversidade, como ¢ a atualidade da empresa. No entanto, é um
conceito complexo que requer estudo, sendo esta etapa o maior desafio para a equipa de
implementacdo. Para aplicar o modelo para a representacdo da informacdo, dividiram-se 0s
artigos em familias (designadas por referéncias genéricas), e determinaram-se quais as
propriedades dessas familias que faziam variar o produto final (a essas propriedades
chamam-se parametros). A Figura 27 ilustra a representacdo da referéncia genérica de uma

familia de aquarios (Anexo 12).

As propriedades que fazem variar o produto final sdo cinco, a medida, o sistema de

iluminacdo, o filtro, a cor e a ficha elétrica.
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Figura 27. Exemplo de modelo para representacdo da familia de aquarios Sublime

Apos definir a estrutura comum da referéncia genérica de produtos explicando a relacéo
entre as variantes, com a escolha do valor de cada um destes cinco parametros foi possivel
determinar a lista de materiais de todas as variantes. Até a0 momento a empresa
comercializou 184 variantes de aquarios Sublime, no entanto a estrutura modelada no

software esta preparada para representar até um maximo de 5400 variantes (Figura 28).

Os clientes tém a possibilidade de escolher a combinacdo de cada parametro e o software

consegue construira BOM em funcdo das relagdes definidas aquando da sua parametrizacéo.

I I I TN R

AQUARIO SUBLIME 100 x 050 LED 2.0 FW BIOBOX

120 x 050 064 LED 2.0 SW BIOBOX S/AQUEC EU
120 x 060 076 SEM SI BIOBOX S/EQP IL
150 x 050 088 CLEANSYS PRO UK
150 x 060 085 CLEANSYS PRO S/AQUEC us
200 x 060 096 SEM FILTRO

200 x 070

HOR 120

HOR 150

HOR 200

10 6 3 6 5

10x6x3x6x5 = 5400 variantes de aquarios Sublime

Figura 28. Especificacéo de cada pardmetro da referéncia genérica Sublime
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Apds a modelacdo no software estar completa, é possivel fazer combinac6es entre todos as
especificidades dos pardmetros. O numero total de variantes que uma estrutura permite
representar é igual & multiplicacdo da quantidade de possibilidades de escolha para cada

parametro.

Determinadas as possibilidades de escolha de parametro, é necessario determinar a gama
operatdria da referéncia genérica, que no caso da familia de aquérios Sublime é:

e 12 Operacao — Aplicagdo de primario;
e 22 Operacao — Montagem do aquario;
e 32 Operacdo — Secagem do aquario;

e 42 QOperacdo — Embalagem do aquario.

Todas as referéncias genéricas de aquarios sdo compostas dos mesmos cinco parametros e
pela mesma gama operatoria. Este exercicio de agrupamento em familias e determinagdo dos
respetivos pardmetros e gamas operatorias foi efetuado para todos os artigos existentes no
chdo de fabrica, desde MP (estas sem gama operatoria), passando por produtos

semiacabados, até aos produtos finais.
5.2.5 Recolha e tratamento da informacéao

Definido 0 modelo para representar toda a populacdo de artigos foi necessario proceder a
recolha da sua informacao que se encontrava dispersa e por vezes incoerente entre diferentes
seccOes. Fruto de uma necessidade de customizacdo cada vez maior, os sistemas de gestdo

de informacéo existentes deixaram de conseguir dar uma resposta adequada.

O primeiro passo para a recolha da informacéo foi a identificagdo das suas fontes, totalizando
quatro (Figura 29):

e Fichas técnicas;
e ERP Primavera;
e FCN — Ficheiro de calculo de necessidades;

e Documentos de apoio dos responsaveis de cada seccao.
O segundo passo foi determinar qual a informacéo a recolher, que se dividiu em trés grupos:

e Caracteristicas do artigo — e.g. identificacdo do artigo, a unidade de quantidade, a sua

lista de materiais.
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e Atributos do artigo — e.g. lead-time, stock de seguranga, tamanho de lote.
e Dados logisticos — e.g. armazém de destino, tipo de movimentagéo (se a unidade ou

em volumes), quantidade por volume.

-
Identificagdo do artigo (PA} 1 -

Lista de materiais (P4 - parte) Identificagdo do artigo (PA + MP)
Unidade de quantidade (PA + MP)
Stock de seguranga (MP)

Lead time (MP) y,

CRIAGAO

INFORMACAO
INEXISTENTE

- -

/ o ~
Gama operatoria (PA + SA) \
Planos de consumo das operagdes [SA + PA)
Stock de seguranca (34)

Tamanho de lote (54 + MP}
Localizagdo ARM (SA + MP)
Tipo de movimentacio (PA + 54 + MP)

.\Quantidade por volume [(MP + 54)

- Lista de materiais (PA + SA) ]
Lista de materiais (34 - parte)

Lead time (PA + SA)

Unidade de quantidade [SA)

S/

PA —Produto acabado MP — Matéria prima 54 - Semiacabaco

Figura 29. Distribui¢do da informagao pelas fontes da empresa

Feita a recolha de informacdo, os responsaveis de seccdo em conjunto com o departamento
do projeto e concecdo, e sempre com 0 apoio da equipa de implementagdo efetuaram um
processo de validacdo da informacdo através da observacdo e comparacdo com 0s

conhecimentos empiricos, e nos casos de davida com visitas ao chdo de fabrica.
5.2.6 Carregamento da informac&o no sistema

Para efetuar o upload da informag&o no software GenSY'S optou-se por uma abordagem com
diversas fases, seccdo a seccdo, e para cada uma das secgOes aplicou-se o conceito de
prototipo, ou seja, uma estratégia que consistiu em modelar pequenos blocos de informacao
que fossem representativos e aplicaveis a todos, ou quase todos os casos, validar essa

modelacdo no ch&o de fabrica, aplicar a todos os produtos e efetuar acompanhamento.

Em cada seccdo dividiram-se 0s produtos por grupos com caracteristicas e comportamentos
semelhantes e para iniciar, criou-se um prototipo para o grupo de produtos mais

representativo.
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O carregamento da informacdo no software GenSYS decorreu em paralelo com parte da
formagdo para utilizagdo dos modulos de SFC a alguns utilizadores, para permitir a
identificacdo de erros e corre¢des da informagdo. Assim, o envolvimento dos operadores

nesta fase ajudou a refinar a validacao da informacéo.

O kick-off foi dado nas secc¢des de MN e de EB. Dado que a sec¢do EB recebe a producao
empurrada pela secdo MN, e observando a continuidade e interligagéo entre as duas secgoes,

estas foram tratadas em conjunto.

Inicialmente, escolheu-se a referéncia genérica de aquérios com base apenas em um critério,
0 maior nivel de customizacéo e por consequéncia, maior nimero de variantes, modelando-
se no sistema todas as variantes dessa referéncia e respetivas operacdes. O modelo utilizado

foi o Sublime.

De seguida testou-se essa modelacdo através da sua validacdo no chdo de fabrica com a
equipa de implementacdo a acompanhar os trabalhos realizados durante uma semana. A
validacgdo consistiu essencialmente na verificacdo de: 1) informacéo necessaria a producao,
2) movimentacdo dos componentes corretos e 3) nas quantidades corretas para as operacoes
onde sdo consumidos. Esse periodo de observacdo e acompanhamento permitiu aprimorar a
modelacdo de forma a melhorar a experiéncia de utilizacdo da nova ferramenta e serviu

também para aplicar novos conhecimentos nas modelacGes futuras.

Recolhido o feedback de todos os colaboradores que interagiram com a ferramenta e
validado o modelo pela equipa de implementacdo passou-se a Ultima fase, aplicacdo de

referéncias genéricas a toda a populacédo de aquérios.

Até esta fase, controlavam-se somente as operacdes da seccdo de montagem, pois 0S
componentes e SA produzidos nas outras seccdes ainda ndo estavam incorporados no

sistema.

O mesmo procedimento foi tido para todas as restantes as secc¢bes: VD, EL, PL, CP, SR e
EE, onde para cada uma delas foi também criado um protétipo para a validacdo do modelo
de referenciagio genérica e posterior aplicaco a todas as referéncias. A medida que cada
seccao ficava incorporada no sistema, 0s seus semiacabados eram acrescentados as listas de
materiais dos produtos onde séo consumidos, e.g. quando todos os sistemas de iluminagédo
ficaram registados no sistema, foram atualizadas todas as listas de materiais de aquarios que

incorporavam esses sistemas de iluminagéo.
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Os produtos de Shopfittings e parte da gestdo das MP nao foram consideradas no projeto de

dissertagéo, ficando a sua incorporagdo completa como tarefa para trabalho futuro.

5.2.7 Formacéo dos utilizadores

Com a informacdo carregada no sistema todos os colaboradores da producdo: os
responsaveis de sec¢do, a equipa de logistica, os operadores e o responsavel de producao,
passaram a ser utilizadores do sistema, todos passaram a interagir com o GenSYS. Para isso
foi necessario dar formagdo. Nesse sentido, os formandos foram divididos em fungdo das
areas e funcionalidades do sistema a utilizar por cada um, resultando em quatro grupos,
planeamento da producdo, programacdo da producdo, logistica e registos dos trabalhos,

conforme ilustra a Tabela 3.

Tabela 3. Distribuicdo dos formandos por fungdes do GenSY'S

Formacéo Formandos
Planeamento da producéo - Key users afetos a aquatlantis
- Responséavel de producéo

Programacgéo da producgéo - Todos o0s responsaveis de secgao
- Responséavel de producgéo

Logistica interna (movimentacdo | - Milk-run s (colaboradores que
de SA e PA) efetuam os movimentos de materiais)
- Responsavel pelo ARM-MP

Registo de inicio e fim dos - Colaboradores produtivos que
trabalhos executam os trabalhos

A formagéo planeamento da producéo incidiu sobre alguns conceitos chave do sistema,
sobre as técnicas MRP e CRP e sobre as diferentes estratégias possiveis para planear a

producdo. O mddulo em destaque nesta formacéo foi o GenPPC.

A formacdo programacdo da producdo teve como principais tarefas a alocacdo,
sequenciacao e controlo dos trabalhos a realizar, agdes que se efetuam no modulo Gen4Prog.
Adicionalmente, este modulo permitiu a cada responsavel ter visibilidade ndo sé sobre a sua

seccao, mas sobre todos os trabalhos em curso nas restantes seccdes da fabrica.

A formacao logistica interna pretendia divulgar o modulo usado para operacgdes de logistica
interna, concretamente o Terminal_Milk, instalado em dispositivos moveis. Os

colaboradores responsaveis pelos movimentos de materiais utilizavam um tablet para
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representar as movimentacdes que efetuavam, alimentando o sistema com a informacao

necessaria relativamente a transportes internos de materiais.

A formacao registo de inicio e fim dos trabalhos, tinha como objetivo que os colaboradores
produtivos que executavam trabalhos aprendessem a trabalhar com o modulo Terminal. Este
maodulo fornecia toda a informacg&o necesséria para a realizacdo de cada trabalho e era onde
0s operadores registavam o inicio e fim dos seus trabalhos alocados.

No médio prazo pretende-se que a ferramenta abranja também os elementos da gestéo
estratégica da empresa disponibilizando dados de todos os processos produtivos, contudo,
nesta fase inicial os utilizadores dos GenSY'S serdo apenas elementos ligados diretamente a

producao.

5.3 Integracédo das atividades de planeamento da producéo das seccoes

Como explicado no capitulo 4.1.4, cada seccdo produtiva partia do PDP e utilizava um

microssistema de planeamento sem integracdo com as restantes secoes.

Ao observar a lista de materiais de um aquario, e.g. o “Aq. Sublime 120x50x70 Cor076 Led
2.0 Eqp” (Anexo 13), apura-se que uma unidade desse aquario consome 65 SA, logo, para
uma encomenda de 100 unidades sdo necessarios 6500 SA. Cada PDP despoleta
necessidades de dezenas de aquarios diferentes e que somadas as quantidades resulta em

valores na casa dos milhares de aquérios.

Os processos de gestdo da producdo tinham uma grande componente manual, que além de
ter duracdo temporal diferente de seccdo para seccao e resultar em grandes numeros de erros
adicionava duas dificuldades nas atividades de planeamento:1) obter a lista de todos 0os SA
para produzir todos os PA existentes em cada PDP; 2) sincronizar as atividades produtivas

de todas as seccOes

Ap0s ter toda a gama de PA e SA representados no sistema, iniciou-se a importacdo do PDP
do excel para 0 GenSYS. O PDP apresenta todas as linhas de encomenda a produzir. Cada
linha de encomenda identifica uma determinada quantidade de um determinado produto.

Esta importacdo cria no GenSYS uma ordem de produgéo por cada linha de encomenda.

O sistema utiliza a técnica MRP para fazer o planeamento de necessidades de materiais,
assim, apods a importacédo de cada PDP, automaticamente executa-se 0 MRP. O resultado do

MRP é uma lista de ordens de produgdo de todos os SA que sdo necessarios produzir,
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permitindo a sincronizacdo das diferentes seccGes que interferem na montagem do PA,
ficando assim a primeira principal dificuldade identificada no inicio deste capitulo resolvida:
a lista com todos 0s SA necessarios para dar resposta ao PDP passou a ser um processo

automatico, rapido e sem erros.

Esta alteracdo trouxe mudancas disruptivas no trabalho dos responsaveis de secgdo, pois
fazer o plano de necessidades das suas sec¢Oes e monitorizar permanentemente se esse plano
ndo tinha erros era a sua principal tarefa, ocupava-lhes a maior parte do seu tempo de
trabalho. Libertos desse processo passou a exigir-se que estivessem focados na sincronizacéo

entre a sua e as restantes secgoes.

O GenSYS possibilita a cada responsavel de seccdo alocar, sequenciar e controlar os
trabalhos da sua seccéo, e permite também observar o estado de todos os trabalhos em todas
as restantes seccOes. Esta informacdo é util para que os responsaveis validem o que esta a
ser produzido de forma sincronizada e ajuda a antecipar constrangimentos que se poderiam

vir a tornar um problema.

No modelo de trabalho pré-GenSYS, era comum faltar material para uma determinada
operacdo, e.g. faltar um led para um aquério e consequentemente ndo ser possivel proceder
a operacao de embalagem. Com o GenSYS, o responsavel pela embalagem consegue saber
para todos os aquérios que vai ter que embalar se o led esta produzido ou ndo, e caso nao
esteja, consegue visualizar para quando a sec¢do EL tem planeada essa producao. Este tipo
de informacéo € transversal a toda a producédo, todos os responsaveis de seccdo tém esta
visibilidade acerca de todos os componentes e trabalhos planeados, tendo assim toda a

informacao que necessitam para sincronizarem as sec¢ées entre si.

E o modulo Gen4prog que permite a cada responsavel ter visibilidade sobre o estado dos
trabalhos nas outras seccfes. Para efeitos de sincronizagdo, a informacdo mais importante
pode ser consultada na “janela verde”, janela para sequenciacdo dos trabalhos, onde as
colunas C, A e E (identificadas com uma seta vermelha na Figura 30) dao informacdo acerca
de todos os componentes necessarios para a operacdo (coluna C), se é possivel alocar o
trabalho (coluna A) e se o trabalho esta pronto a executar (coluna E). E.g. quando algum
componente necessario em alguma operacdo nédo esta ainda produzido, o sistema gera um
alerta nesse sentido apresentando um simbolo (triangulo vermelho com um ponto de

exclamagéo), que significa que néo existe stock desse material (Figura 30).
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Figura 30. Exemplo de interface do médulo Gen4prog

Com a informacdo e os processos de producdo digitalizados, os responsaveis de seccdo
conseguem ter percegdo com antecedéncia se todos os materiais que irdo necessitar estéo
disponiveis e caso ndo estejam podem alertar atempadamente o responsavel da secgédo

fornecedora.

De forma a complementar e solidificar esta maior sincronizacgéo foi criado um briefing diario
com todos os responsaveis de cada seccdo, com o objetivo de partilharem as suas eventuais

dificuldades e assim promover um maior alinhamento entre todas as seccoes.

5.4 Impacto da reestruturacao nos problemas de planeamento e controlo da producao

As propostas implementadas no ambito deste projeto provocaram alteragdes nos processos
de planeamento e controlo da produgdo na empresa.

A Tabela 4 mostra de forma resumida as diferencas entre o estado anterior e posterior a

reestruturacéo.
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Tabela 4. Impacto da reestruturagdo nos principais problemas de planeamento e controlo da producéo

Problema

Estado inicial

Estado atual

O PDP s6 fornece
informacdo sobre os produtos
acabados

N&o ha visibilidade sobre os
produtos semiacabados
produzidos nas restantes sec¢es

O MRP disponibiliza de
forma automatica a lista de
produtos semiacabados

O mesmo produto, com 0
mesmo cddigo, pode ter lista
de materiais diferentes

Problema critico especialmente
para a sec¢do EB que
frequentemente comete erros
derivados deste problema

Gestdo automatica da
movimentacdo de
componentes para a sec¢ao
EB

Auséncia de regras no
planeamento da producéo das
diferentes seccdes

Imprevisibilidade no
comportamento “individual” de
cada sec¢do

Visibilidade em tempo real
sobre o estado dos trabalhos
planeados nas seccoes

Morosidade a verificar
necessidades de compra MP

Entrega dos produtos acabados
atrasa no minimo um dia

Sem alteracGes

Frequentes erros nas
guantidades e nas referéncias
necessarias

Stocks elevados

Sistema controla os stocks de
semiacabados, resultando
numa reducdo de stocks

Stocks elevados

Necessidade de mais espago
fisico, elevados custos de posse

Reducéo de stock

Desfasamento entre stocks
reais e em sistema

Elevados niveis de stock de
produtos semiacabados

Stocks informaticos fiaveis

A informagcdo técnica nédo é
fiavel

Ocorréncia de erros derivados de
ma informacéo

Necessidade de ficheiros de apoio
“nao oficiais” em varias secgoes

Informac&o teécnica fidvel e
modelada no sistema

Falta de atualizagéo do plano
de trabalho das seccbes ao
longo da semana

A seccdo ndo tem visibilidade
sobre o estado dos trabalhos nas
outras seccbes

Visibilidade em tempo real
do estado dos trabalhos
planeados em todas seccdes

Procedimentos de
planeamento manuais

Numero elevado de erros de
informacéo

Procedimentos de
planeamento automaticos

Utilizagdo de microssistema
de planeamento

Né&o integragdo com atividades de
planeamento das restantes sec¢oes

Utilizag&o de sistema
integrado de planeamento

5.5 Principais ganhos das implementacdes de melhorias

Os principais objetivos da proposta de melhoria de digitalizacdo e informatizacdo dos dados

relativos ao planeamento e controlo da producdo pretendia resolver os problemas

relacionados com a utilizacdo de varias ferramentas informaticas sem integracdo e sem

atualizacdo ao longo do periodo de planeamento, o desfasamento entre stocks reais e

informaticos, a falta de atualizac&o da informacao técnica dos produtos e a caréncia de regras

na maioria das atividades de planeamento da produgdo, reduzindo o méximo possivel o

recurso a trocas de informagéo manuscritas.

Com a implementacdo do software GenSY'S, ultrapassaram-se as principais dificuldades da

empresa quanto a gestdo da producéo.
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Os principais resultados podem ser divididos em dois grupos: 1°) melhorias no planeamento
e controlo da producéo, incorporando a digitalizacdo da informacéo, obtendo reducdo do
tempo das atividades, uma maior precisdo, integracdo das atividades de planeamento das
varias seccOes e atualizacdo de stocks em tempo real; 2°) melhorias na programacao da
producdo, devido a digitalizacdo da informacdo, obtendo reducdo dos tempos nao
produtivos, permitindo sincronizar tarefas de chdo de fabrica, melhor monitorizacdo dos
trabalhos em tempo real e da gestdo da movimentagéo de artigos, assim como antecipar

constrangimentos nas operagoes.

Os objetivos diretos desta iniciativa foram alcancados, mas por consequéncia desse trabalho

surgiram outros ganhos para a empresa, dos quais se destacam:

Reducdo de uma média de 10% de colaboradores em todas as sec¢Bes. A reorganizacao
efetuada diminuiu as operagdes de retrabalho das secc¢des e permitiu assim, uma diminuicéo
também da necessidade de capacidade. Este ganho permite a empresa reduzir a despesa anual

com o pessoal em, no minimo 125.000,00 € (cento e vinte cinco mil euros).

Reducdo entre 10% a 50% nos stocks de semiacabados. Os stocks eram elevados ndo por
falta de capacidade de producdo das sec¢des, mas por falta de visibilidade para dar resposta
as mudancas de referéncia ndo planeadas na producédo. Este problema reduziu de dimenséo
com a implementagdo da melhoria, permitindo a sincronizacdo do trabalho das seccdes

produtivas.

Ganho médio de 30% em espaco livre nos armazéns de produtos semiacabados. Este ganho

esta intrinsecamente ligado a reducédo dos stocks.

Atualmente, reducdo de 80% no recurso a requisi¢des internas. A requisicdo interna era o
documento usado para gerir todas as movimentacGes de materiais. Com o GenSYS a
controlar todos os movimentos de produtos semiacabados eliminou-se esse consumo e todo
o0 desperdicio associado referente a burocracia do processo, a exce¢do das MP, ainda ndo

incorporadas no sistema (0s restantes 20%) cujas requisi¢fes ainda se mantém.

Reducéo de 95% do retrabalho nas linhas de embalagem de aquéarios. Diariamente existiam
trabalhos de embalagem que ndo eram realizados por falta de componentes, nesses casos 0s
aquarios eram retirados das linhas para cima de uma palete enquanto aguardavam a chegada

dos componentes. Este manuseamento extra criava desperdicio de mdo de obra e maior
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possibilidade de criacdo de defeitos, em virtude da sensibilidade que envolve manusear

vidro.

Reducdo de 35% nas reclamacGes de cliente por via de componentes trocados

(maioritariamente sistemas de iluminacéo e sistemas de filtracdo).

Melhoria do aspeto geral da fabrica fruto da melhor organizacéao e da diminuigédo de materiais

em espera nas entradas e saidas dos postos de trabalho.
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Capitulo 6 — Conclusdes

Na primeira parte deste capitulo sdo abordadas as consideracBes globais acerca do
desenvolvimento e resultados do projeto. Na segunda parte sao referidos os trabalhos futuros

que se devem realizar de forma a concluir a transicdo da empresa para a industria 4.0.

6.1 Consideracdes globais

Digitalizac&o €, de ha uns tempos a esta parte, uma das palavras mais utilizadas ndo sé na
indUstria, mas em todos os setores e todas as atividades de negocio. Este projeto ndo se
limitou a digitalizar, ndo se limitou a recolher a informacéao que existia dispersa, compilar a
tornar essa informacéo coerente. Este projeto digitalizou a informacao e utilizou-a em tempo

real para sincronizar os acontecimentos e todos os agentes do ch&o de fabrica.

Foi necessaria uma evolucdo disruptiva em 3 areas: a gestdo da informacdo de artigos, a
gestdo das atividades relacionadas com o planeamento e controlo da producdo, e a

monitorizacao de todas essas atividades.

A empresa é composta de 6 mini fabricas: uma vidraria; uma serralharia; uma carpintaria;
uma de injecdo de plasticos; uma de eletricidade e uma de embalagem de equipamentos;
todas elas concorrem para as linhas de montagem e embalagem de aquéarios. Conseguir lidar
com toda a diversidade inerente a cada uma das diferentes mini fabricas e sincronizar nas
linhas de montagem e embalagem todos os componentes foi o desafio. A empresa tornou-se
mais &gil, ganhou visibilidade sobre os acontecimentos em tempo real, todos os agentes do
chdo de fabrica ganharam acesso a mesma informacao e isso facilitou o rigor nas tarefas de
gestdo e a agregacédo da capacidade de antecipacdo de constrangimentos. A fluidez ganha
traduziu-se em maior produtividade e menor numero de inconformidades, o que significa
gue com este projeto a empresa consegue criar mais valor e entregar melhor qualidade aos

seus clientes.

Foi nestes termos que a empresa deu 0s primeiros passos rumo a industria 4.0, alcangando o

resultado ambicionado.
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6.2 Trabalhos futuros

Atualmente, a empresa labora com dois softwares, 0 ERP Primavera, que faz a gestdo das
atividades financeiras, comercias, de recursos humanos, de matérias primas e de produto
acabado, e 0 GenSYS que faz a gestdo das atividades de planeamento da producdo, das

operacdes e gestdo dos produtos semiacabados produzidos pela empresa.

A representacdo das MP no GenSYS e de PA no ERP primavera sao feitas de forma manual.
O proximo passo na continuacdo da evolugdo da empresa € a integracdo entre estes dois

softwares de forma a acabar com os procedimentos manuais de gestéo.
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Anexos

Anexo 1. Ficha de dados técnicos do aquario Sublime Horizon 200

AQUARIO: SUBLIME HORIZON 200x60x70 10541

VIDRARIA
cODIGO DESCRI(;E\D ‘Comprimento (mm) Altura (mm) Largura (mm) ro{ml) Peso(gr) Quantidade
VDFNFC2128.0800.10 [FACE FRENTE 2128x800x10 RAID: 181 2128 600 10 1
VDFNFC2000.0800.10F [FACE TRAS 2000x600%10 2@30mm 2000 600 10 1 (B) FURADO
WDFNTP0329.0600.10 |TOPOS 329x600x10 329 600 10 2
VOFNFD878.0700.10 [FUNDO 1979x700x10 RAIO: 181 1979 700 10 1
VDFNTRO200.0670.10 [TIRANTET 200x670x10 RAID:181 2000 670 10 1
VDFNBGO050.0400.10 [BAGUETE S0x400x10 RAID: 161 400 50 10 E
VDFNTRO060.0200.10 [TRANTEZ 60x200x10 200 80 10 1
VDFNTRO0G0.0200.10 | TIRANTED 60x200x10 RAID: 181 200 &0 10 1
MONTAGEM MATERIA-PRIMA
CODIGO DESCRI{;E\O Comprimento (mm) Altura (mm) Largura(mm) Litro (ml) Peso (gr) Quantidade
101857 SILICONE RHOD PRETO 800m| 471,9gr 1
105070 SILICONE TRANSPARENTE 600mi - SILRUB AQ 558,2gr 1
102208 PRIMARIO - SIKA CLEANER 205 0,0043mI 1
100305 ETIQUETA PRODUCAQD 40x25 1
102380 FITA ADESIVA PVC 2586 880 1
102387 PAPEL KA 1,2 /60 GRS.KRAFT 2050 850 1
VDC0278 VIDRO CURVO HORIZON 200 1
MONTAGEM SEMI-ACABADO SERRALHARIA
CODIGO DESCRICJ'\D Comprimento (mm) Altura (mm) Largura (mm) Peso (gr) Quantidade
SROT13.076 (GALERIA SUBLIME HORIZON 200 1
SROT14.078 COSTA DA GALERIA SUBLIME HORIZON 200 1
MNOO1T SUPORTE ACRILICO HORIZON 200 1

MONTAGEM PLASTICO
CcODIGO DESCRI(;E\U ‘Comprimento (mm) Altura (mm) Largura (mm) ro{ml) Peso(gr) Quantidade
PLOB70.001 Oria Perfil Aluminio Ref. L84421 2

MATERIA-PRIMA

omprimento (mm) Aftura (mm) Largura (mm) Litro (ml) Peso (g Quantidade

PRODUTO DE LIMPEZA SOLWIL C 185 ,0087mI 1
ALCOOL ETILICO 0,0029ml 1
102179 CADA 2025x0685x0620 (EV.HOR. 200) 1
102897 CAXOTE 2050x0720x0640 1
108142 MANUAL DE INSTRUGAD GERAL AQUARIO C/ 5.1 LED 1
100930 FILME DE ESPUMA 1mm (CORTE A 40Cm) 2000 400 2
100925 FILME ESTIRAVEL 12,5 (MINI FILME) 17400 1
102274 FITA ADESIVA PVC 50x86 TRANSPARENTE 6140 1
EB00O1 SACO ARBAG 40
100308 ETIQUETA 72x150 CODIGO DE BARRAS DO AQUARID 1
100305 ETIQUETA 40%25 NUMERAGAQ DA PALETE 1
100308 ETIQUETA 72x150 DENTIFICAGAD CLIENTE E N° PALETE 1
100709 ETIQUETA AUTOCOLANTE VINIL DESLIGAR CORRENTE IPX8 1
103717 ETIQUETA VINIL - ATENGAO: NIVEL MAXIMO AGUA 1
109148 ETIQUETA ALUMINIO ANODIZADO 37x17mm AQUATLANTIS 1
108587 ETIQUETA AUTOC. FILTRO CLEANSYS FRO 1800 1
EMBALAGEM PLASTICO
CODIGO DESCRK;.EAD Comprimento (mm) Altura (mm) Largura (mm) Litro (ml) Peso (gr)
SA-PLO0ZS.001 PORTA DE AL\MENTAQAO COMPLETA 1
PLOT12.001 Puxador Elite F4
PLOGT1.001 Remate Caixilho Aluminio Inferior 1
EMBALAGEM SEMI ACABADO SERRALHARIA
CcODIGO DESCRK;SD Comprimento (mm) Altura (mm) Largura (mm) Litro (ml) Peso{gr) Quantidade
SR1193.001 COBERTA FRENTE 1
SR1194.001 COBERTA TRAS 1
SROT15.076 FUNDO SUBLIME HORIZON 200 1

EMBALAGEM ELETRICIDADE

cODIGO DESCRIGAO Comprimento (mm) Altura (mm) Largura (mm) Litro (ml) Peso(gr) Quantidade

EL1107.001 20413 - SIEASY LED 2.0; 978 LEDS (SBHZ00); FW 001 1
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EMBALAGEM SEMI-ACABADO EQUIPAMENTOS
cODIGO DESCRI(;.?\O ‘Comprimento {mm) Altura (mm) Largura {mm) Litro (ml} Peso{gr} Quantidade
14058 FILTRO CLEANSY'S PRO 1800 1
EE0S31 AQUECEDOR TECATLANTIS EASYKLIM+ 300 2
EE0938 TRANSFORMADOR EU 24V 54 1
OBSERVA(}f)ES DE EMBALAGEM
2070x750x1410
2
N° PALETES/CAMIAQ
18
REF.2 Cédigo QUANT. DESCRICAD MEDIDA
SUPORTE ACRILICO HORIZON 200
SR1199 1 ACRILICO SUPORTE HORIZON 200
MN0017 SR1200 1 ACRILICO BASE HORIZON 200
102409 1 PRIMARIO SILICONA 55 4179 - BOTTLE (50cl=407ar) 0,00004
101666 1 SILICONE TRANSPARENTE 600ml - ELCH PRO AQUARIUM 0,6
REF:2 Cédigo QUANT. DESCRICAO MEDIDA
AQUECEDOR TECATLANTIS EASYKLIM+ 300
EE0931 103838 | 1 | CALXA AQUECEDOR EASYKLIM 300W - PADB5037 [
108276 | 1 |AQUECEDOR TECATLANTIS EASYKLINM+ 300 |
TRANSFORMADOR EU 24V 5A
EL1100 107978 1 ADAPTER 24V5A CICABD 1,6mt C/SWITCH CLASSE C
102390 1 FITA ADESIVA PVC 2566 70mm
108581 1 ETIQUETA AUTOC. REDONDA @16mm COR 19
REF.2 Cédigo QUANT. DESCRICAQ MEDIDA
20365 - S EASY LED 2.0; 978 LEDS FW
105911 2 PLACA PCB 489 LED 838x40mm FW - UNIVERSAL T5/T8
108692 1 PERFIL POLICARBONATQ EASYLED/SAFELIGHT CHE76mm
106931 1 CABO 1,6mi DIVISOR DE ENERGIA (2 CANAIS) 20AWG
107666 1 CABO 0,3mit DC2.1 DIVISOR DE ENERGIA 1F-2M (1B+1R) (SPLYTER)
108913 3 CONECTORES BOARDWARE SMT JUMPER LINK 1.8mm
102390 1 FITA ADESIVA PVC 2566 45mm
106232 1 FLUXO ECOWAVE 41 0,259
EL1103 100329 1 SOLDA ESTANHO FIO L-3nG0Pb Clsw32 1,0 9 PONTOS
106275 1 ESTANHO Sn60/Pb40 (BARRA) 0.25g
102409 1 SILICONA 55 4179 - BOTTLE (50cl=407gr) 4g
106939 1 TEROSON PU 8521 (500ml) 0,095g
106114 1 LOCTITE CR 6127 SB15 HO35KG 1,115g
106115 1 LOCTITE CR 4300 HO30KG 1,115g
PLOG43.001 1 TAMPA S| PRESTIGE 130 C/FURO (4 fios)
PLO450.001 1 TAMPA S| PRESTIGE 130 S/ FURD
20413 - SI EASY LED 2.0; 978 LEDS (SBH200); FW 001
SR1190.001 1 51 CORTADO 1950
SR1191.001 2 PS AJUSTAVEL 136x59
PLOGGS.001 2 Tampa PiAlu
EL1107.001 EL1103 1 20365 - S EASY LED 2.0, 978 LEDS FW
109514 4 PARAFUSO ASSY 4 CABIEMB.FIRW ZN 3x12
108679 1 ETIQUETA VINIL - EASYLED 978 24V 33w IPX8
100813 1 ETIQUETA POLIPROPILENO BRANCO 25x20mm (REGISTO)
108581 1 ETIQUETA AUTOC. REDONDA @16mm COR 19
TRANSFORMADOR EU 24V 5A
EL1100 107978 1 ADAPTER 24V5A CICABO 1,6mt CISWITCH CLASSE C
102390 1 FITA ADESIVA PVC 2566 70mm
108581 1 ETIQUETA AUTOC. REDONDA @16mm COR 19
REF: Cédigo QUANT. DESCRICAQ MEDIDA
PORTA COMEDOURO 001
SA-PL0029.001 [ PLO151.001 | 1 [4ro pl Porta de Alimentago [
PLO150.001 | 1 |Porta de Alimentacio |
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SERRALHARIA
REF.” Cédigo | QUANT. | DESCRICAO MEDIDA

SRO713.076 ' GALERIA SUBLIME HORIZON 200

134421 | 1 [FACE ALUMINIO 2952
SRO714.076 ' COSTA DA GALERIA SUBLIME HORIZON 200

134421 | 1 [FACE ALUMINIO 1722

FUNDO SUBLIME HORIZON 200

SR0715.076 s

184151 | 1 [FACE ALUMINIO 4327
R1190.001 S| CORTADO

184373 | 1 [ALUMINIO L84373 1950
SR1191.001 PS AJUSTAVEL

103737 | 2 [PLACA PS PRETO MATE 2500x1000x2,8mm GOFR. CA-361 136%59
SR1193.001 COBERTA FRENTE

103737 | 1 [PLACA PS PRETO MATE 2500x1000x2,8mm GOFR. CA-361 1999x250
SR1194.001 COBERTA TRAS

103737 | 1 [PLACA PS PRETO MATE 2500x1000x2,8mm GOFR. CA-361 1009x344

SR1199 ACRILICO SUPORTE HORIZON 200
105226 | 1 |ACRILICO CRISTAL XT 3050x2050x3mm 504x10
R1200 ACRILICO BASE HORIZON 200
105226 | 1 [ACRILICO CRISTAL XT 3050x2050x3mm 504x50
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Anexo 2. Principais produtos das marcas da empresa Aquatlantis

Marca Aquatlantis (Figura 31)

"\\;L\Agumwwa

aquatlantis

Figura 31. Logotipo da marca Aquatlantis

Os habitats para peixes estao divididos em 7 Gamas:

> Nano — E uma gama de aquéarios de pequenas dimensdes, com 5 diferentes modelos,

alguns dos quais com varias medidas disponiveis (Figura 32).

NANO

Pequenos aquarios, grandes ideias!

BETTACUB AQUAFRAME NANO CUBIC

KUBUS BETTA

Figura 32. Gama de aquérios Nano - Fonte: www.aquatlantis.com

Desta Gama destaca-se 0 modelo Kubus (Figura 33). Sdo aquarios cubicos com seis
dimens0es diferentes, totalmente fabricados em vidro float, o que permite uma ampla viséo

para o seu interior. Sao equipados com uma luminaria em led e um filtro interno.

Figura 33. Aquério Kubus 22L - Fonte: www.aquatlantis.com
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> Junior — E a gama desenvolvida a pensar nos mais novos (Figura 34) com 3 diferentes

modelos disponiveis em varias cores vibrantes.

JUNIOR

Tao simples e divertido!

HAPPY KID AQUATRESOR GLOUGLOU

Figura 34. Gama de aquarios Junior - Fonte: www.aquatlantis.com

Nesta gama, o Aquatresor (Figura 35) diferencia-se por ser um produto divertido que além
de aquario € também um mealheiro. Produz-se em trés cores, inclui um sistema de filtracdo

com bomba de dgua e massas filtrantes e um sistema de iluminacao.

Figura 35. Aquéario Aquatresor - Fonte: www.aquatlantis.com

> Starter Kits — E a gama pensada para os clientes que se pretendem iniciar no mundo

da aquariofilia. Disponibiliza 2 modelos em vérias dimensdes e cores (Figura 36).
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STARTER KITS

O inicio de algo maravilhoso!

AQUARIUM LED BIO EXPLORER
Figura 36. Gama de aquarios Starter Kits - Fonte: www.aquatlantis.com

O produto mais vendido pela Aquatlantis é proveniente desta gama, € o Aquarium 60 Led

Bio (Figura 37). Sdo aquarios muito simples e praticos que garantem étimas condicGes para

peixes e plantas.

Figura 37. Aquério Aquarium 60 Led Bio - Fonte: www.aquatlantis.com

> Decor — E uma gama que procura valorizar os espagos acrescentando alto valor

decorativo. Existem 2 modelos em vérias cores e dimensdes (Figura 38).

DECOR

Design & Natureza

AQUAPLASMA AQUATABLE

Figura 38. Gama de aquarios Decor - Fonte: www.aquatlantis.com
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O Aquatable (Figura 39) é um produto de referéncia no mundo da aquariofilia, consiste num
aquario embutido numa mesa de centro. E uma peca de decoracio que impressiona, tem forte

impacto visual e proporciona aos seus peixes um habitat Gnico.

Figura 39. Aquéario Aquatable 100x63 - Fonte: www.aquatlantis.com

» Excellence Lines — Esta é a gama alta de aquarios da Aquatlantis, composta por 5

modelos produzidos em varios tamanhos e diferentes cores (Figura 40).

EXCELLENCE LINES

Aquarios de topo com caracteristicas especiais

AQUA TOWER AQUA TOWER PRO PRESTIGE VOLGA SPLENDID SPLENDID PRO

SUBLIME SUBLIME PRO

Figura 40. Gama de aquarios Excellence Lines - Fonte: www.aquatlantis.com

O modelo Sublime (Figura 41) é um topo de gama ndo s6 da Aquatlantis, mas do mercado
de aquéarios em geral. Disponivel em 10 tamanhos (3 deles com a face da frente em forma
de meia-lua), 6 cores e 2 diferentes tipos de tecnologia de filtracdo, este modelo de luxo visa
dar resposta as necessidades dos clientes mais exigentes.
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;\\_i\
\ RS TR /

Figura 41. Aquario Sublime Horizon 200 - Fonte: www.aquatlantis.com

» Landscape — Esta gama € direcionada aos amantes da aquariofilia pura, os modelos
sem cobertura e sem caixilharia permitem uma vista panoramica para o interior sem

qualquer tipo de barreira (Figura 42).

LANDSCAPE

Naturalmente incriveis

AQUAVIEW AQUASCAPE PRO

Figura 42. Gama de aquérios Landscape - Fonte: www.aquatlantis.com

O modelo Aquaview (Figura 43) tem variantes destinadas a agua salgada, o que faz variar o
sistema de filtracdo embutido no mdvel e o sistema de iluminagdo. Estes aquarios sdo
produzidos com vidro extra claro, um material premium que melhora qualidade e o impacto

visual.
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Figura 43. Aquério Aquaview 120 SW - Fonte: www.aquatlantis.com

Marca Terratlantis (Figura 44):

TERRARIL{/%\
terratlantis

Figura 44. Logotipo da marca Terratlantis

Os habitats para outras espécies que ndo peixes estdo divididos em 3 Gamas:

e Terrarios — Esta gama é direcionada a répteis e anfibios. Disponibiliza 3 modelos

todos em diversas medidas e cores (Figura 45).

TERRARIOS

Para Répleis e Anfibics

TERRARIUM SMART LINE SMART LINE
aquaterrarium

Figura 45. Gama de habitats - Terrarios - Fonte: www.terratlantis.com
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Os terrarios Terrarium (Figura 46) sdo os produtos de maior qualidade da sua gama, sao
construidos com perfis de aluminio e proporcionam excelentes condi¢cdes para 0S seus

habitantes. Estdo disponiveis em duas cores e diversas medidas.

Figura 46. Terrario Terrarium 118x45x75 - Fonte: www.terratlantis.com

e Tartarugueiras — Sdo produtos pensados e criados para proporcionar bem-estar as
tartarugas. Existe um modelo para tartarugas aquéaticas e um modelo para exemplares

exclusivamente terrestres (Figura 47).

TARTARUGUEIRAS

Para Tartarugas Aquaticas e Terrestres

TORTUM TORTUM TERRA

Figura 47. Gama de habitats - Tartarugueiras - Fonte: www.terratlantis.com
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O modelo Tortum (Figura 48) retne 4 diferentes medidas disponiveis na cor preta ou branca.
Incluem todos os elementos de bem-estar e seguranca necessarios para acondicionar a sua

espécie destinada.

Figura 48. Tartarugueira Tortum 40 - Fonte: www.terratlantis.com

e Kits Terratlantis — Esta gama de produtos combina terrarios ou tartarugueiras com
todos 0s acessOrios necessarios para receber habitantes. Sdo indicadas a quem se

deseja iniciar no mundo da terrariofilia (Figura 49).

Figura 49. Gama de habitats - Kits Terratlantis - Fonte: www.terratlantis.com

O modelo Kit Pogona (Figura 50) é destinado a rece¢do a espécie dragdo barbudo, é
composto por um terrario de com perfil de aluminio mais baixo que promove uma visao mais
ampla do interior, uma lampada UV Super Sun que recria 0 ambiente quer de luz, quer de
calor, necessario ao bem-estar da espécie. Termdmetro, substrato, bem como demais

acessorios necessarios a recriagdo do seu habitat natural fazem também parte do Kit.
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Figura 50. Kits Terratlantis - Kit Pogona - Fonte: www.terratlantis.com

Marca Tecatlantis Figura 51:

7‘\,\% |
tecatlantis

BY AQUATLANTIS

Figura 51. Logotipo da marca Tecatlantis

Os principais acessorios da marca sdo sistemas de iluminacdo, sistemas de filtracdo,
aquecedores para dgua doce e salgada, bombas de agua, recargas filtrantes e materiais para
manutencdo e limpeza. Os sistemas de filtragdo e os sistemas de iluminagdo séo os principais

produtos desta tipologia.

O Cleansys PRO (Figura 52) é um filtro externo Plug & Play de funcionamento silencioso,
alta durabilidade e baixo consumo de energia. E indicado para aquarios com grande
capacidade cubica e combina performance com facilidade de manutencdo. Existe em 4

poténcias diferentes.
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Figura 52. Filtro Tecatlantis Cleansys Pro 730 - Fonte: www.aquatlantis.com

Os sistemas de iluminacdo Easy Led Universal (Figura 53) sdo luminarias com tecnologia
Led e sistema universal que permite a sua adaptacdo a qualquer tipo de aquario existente no
mercado. Possuem uma estrutura em aluminio com um perfil desenhado especificamente

para promover a dissipacdo do calor.

Figura 53. Sistemas de iluminagéo Easy Led Universal 2.0 - Fonte: www.aquatlantis.com
Marca Aquatlantis Shopfittings (Figura 54):
\"b SHOP ®
VK FITTINGS
aquatlantis

Figura 54. Logotipo da marca Aquatlantis Shopfittings
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A marca Aquatlantis Shopfittings disponibiliza um leque variado de expositores para
animais domésticos, com especializacdo em baterias para peixes, ilhas quer para peixes quer
para roedores, habitats para caes, gatos e passaros. Para cada género de médulo e consoante
as especies gque sejam para acomodar, possibilita-se a customizacdo quanto a nimero de
compartimentos, tipos de filtracdo e tipos de iluminacéo, indo sempre de encontro ao bem-
estar animal. Estes projetos tém inicio com um pedido de cliente que origina uma proposta
em 3D (Figura 55).

Figura 55. Exemplo de projeto 3D da marca Aquatlantis Shopfittings

Apbs adjudicacdo inicia-se a producdo dos modulos, envio e instalacdo no cliente (Figura
56). A marca Aquatlantias Shopfittings garante assisténcia técnica de forma direta ou através
de parceiro, consoante a localizacao do cliente.

....... e Ll
Ao compar 10 smimais. da mesma espécie,
dncmos 2

Figura 56. Exemplo de parte de uma loja de animais com baterias da marca Aquatlantis Shopfittings
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Uma nota para o compromisso ambiental que ocupa um lugar de destaque na filosofia da
empresa. A Aquatlantis opta pela utilizagdo de materiais reciclados para as suas embalagens
e componentes plasticos. Da mesma forma, sugere e coloca a disposi¢do do cliente a op¢ao

de iluminacdo LED — uma tecnologia amiga do ambiente e de elevada eficiéncia energética.
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Anexo 3. Certificado de qualidade 1SO 9001

020 4S8 EAS & TOV.TUEY and TUV i rogstend taderinas Unikmtion ad solation nauies pice somuval

Certificate

Standard ISO 9001:2015
Certificate Regisir. N°. 00109166

Certificate Holder: AQUATLANTIS - Produtos para Animais Domésticos, S.A.
Rua Vesco da Gema, 2 - Apartado 42
4816-908 Lordelo
Portugal

Scope: Design, Development, Production, Commerciaization and After-

sales assisiance of aquariums, vivariums, terrariums, stands,
furniture, lighting systems and shopfiftlings for domestic animals
accommedation.

An-audit was performed, report n°0 01 €9166 in 2019-10-23.
Proof has been furnished that the standard requiremenis are

fulfilled,
Validity: This certificate is valid from 2019-12-11 until 2022-12-10.
2019-12-12 f
7 Sitva
Business Stream Manager Systems
TUV Rheintand Portugal, Lda.
acreditogdo Rua Dr. Ant® Loureio Borges, 8, &
— 1495-131 Alghs

AT |
1SOMREC 17021, |
Sitemac O Gestds |

The validity of this certificate can be confirmed by consulting the site www.certipedia.com

www.tuvpt A TUVRheinland®

Precisely Right.

92



Redefini¢do e melhoria dos processos de planeamento e controlo da produ¢do numa empresa de aquarios

Anexo 4. Distin¢des da Aquatlantis como PME lider
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Anexo 5. Exemplo de parte do Ficheiro de calculo de necessidades

Codgo - | Qk.T] - Desaigho - [Ocq. - Q¢ - [CitAq. - [GF - Palie |- Qt - Cartio |- Qt - [PecaPi - Qt
11984 b 6 |AQ. 100x40x50 8mm - float, siicone preto, baguete 107300 3

11986 4 4 |AQ, 150x50x60 12mm - float, siicone preto, baguet 102060 4

09139 240 2490 AQ), ADVANCE LED 60 CORO01EQP AS 105617 | 240 106215 10

09140 120 120 AQ). ADVAMCE LED 60 CORO25 EQP AS 105617 | 120 106215 5

06374 9 9 |AQ. BETTACUE COROZ5 101052 9 101758 |0,042

10142 6 |AQ. BIOFUN CORO77 LED EQP MINI BIOBOX 106467 3 106468 0,083

10143 ] 6 |AQ. BIOFUN CORO73 LED EQP MINI BIOBCX 106467 [ 106466 0,083

16993 20 20 |AQ. EXPLORER AMSTERDAM 30 CORO01 LED EQP 108448 20 101757 1

14111 20 20 |AQ. EXPLORER ATHENS C15 COROO1LED EQP 108446 | 20 106832 |0,286

13940 46 46 AQ). EXPLORER VIENMA 50 CORO01 108443 | 46 101768 | 1,278

14121 72 72 |AQ. EXPLORER VIENMA 50 CORO01LED EQP 108443 | 72 101758 2

10150 73 75 AQ. FUNNY FISH 35 CORO78 106540 | 73 101757 0,625

10152 73 75 AQ. FUNNY FISH 35 COROB0 106540 | 75 101757 | 0,625

08200 40 40 |AQ. KIT AVC 30 CORO0D1EQP TC200 105087 | 40 101757 | 0,37

08204 30 30 |AQ. KIT AVC 40 CORO01 EQP TC200 105088 | 30 101764 0,5

08205 i 6 |AQ. KIT AVC 40 CORD25 EQP TC200 105088 [ 101754 0,1

17277 30 30 |AQ. KUBUS 100 108761 | 30 | 108782 | 30 101768 |0,285| 108738 30 | 107148 (0,017
17303 24 24 |AQ. KUBUS 10L LED EQP 108761 | 24 | 108782 | 24 101768 |0,229| 108738 24 | 107148 (0,013
17278 30 30 |AQ. KUBUS 150 108763 | 30 | 108784 | 30 106832 0,417 108733 | 30 | 107148 0,023
17306 66 66 |AQ. KUBUS 150 LED EQP 108783 | 66 108754 | 66 106832 |0,917( 108733 66 | 107148 0,051
17279 10 10 |AQ. KUBUS 221 108765 10 10876 | 10 101767 |0,139 108773 10 | 107148 0,01

17307 126 126 |AQ. KUBUS 221 LED EQP 108785 | 126 | 108786 | 126 101767 | 1,75 | 108778 | 126 | 107148 |0,12%6
17280 30 30 |AQ. KUBUS 33L 108767 | 30 | 108788 | 30 101768 1 108730 30 | 107148 | 0,04

17308 66 66 |AQ. KUBUS 33L LED EQP 108767 | 66 | 108788 | 66 101768 2,2 108780 66 | 107143 0,088
17281 125 125 AQ, KUBUS 540 108789 | 125 | 108770 | 125 101762 |5,208| 108779 | 125 | 107148 (0,236
17300 26 96 |AQ. KUBUS 54L LED EQP 108769 | 96 108770 | 96 101762 4 108779 96 | 107148 0,181
17276 30 30 |AQ. KUBUS 5L 108759 | 30 108780 | 30 106832 |0,156 108739 30 | 1071483 0,011
17304 36 36 |AQ. KUBUS 5L LED EQP 108758 | 38 | 108700 | 36 106832 0,188 108739 36 | 107148 0,013
19996 3 5 AQ. ME CUBITO 120x50x50 109628 5 109631 5

19997 2 2 AQ. ME CUBITO 150x80x50 109629 2 108632 | 2

19998 4 4 AQ), ME CUBITO 180x60x50 109630 4 109633 4

09194 70 70 |AQ. MON AQUARIUM 40x20x25 CORO01 105681 | 70 101764 1

09195 70 70 |AQ. MON AQUARIUM 40x20x25 CORO025 105681 | 70 101754 1

0geg2 44 44 AQ. NANO CUBIC 30 COR001 C/SI LED EQP 105314 44 101768 1,1

(8884 7 1 6 |AQ. NANO CUBIC 40 CORDO1 C/SI LED EQP 105315 7 101737 0,156

08885 2 2 AQ. NANO CUBIC 40 CORD25 C/SI LED EQP 105315 2 101737 |0,044

09413 2 2 [AQ. NANOFASHION VISION-2 COR06S 102356 2 1017e8 |0,022

94




Redefini¢do e melhoria dos processos de planeamento e controlo da produ¢do numa empresa de aquarios

Anexo 6. Requisicdo interna da seccéo de eletricidade ao armazém MP.

REQUISIGAO INTERNA 87449

:

24092(
J80422
x S005227 4X 060922

SR

el

&,

N

95



Redefini¢do e melhoria dos processos de planeamento e controlo da produ¢do numa empresa de aquarios

Anexo 7. Exemplo de parte do Ficheiro Plano de necessidades de pléastico

A

Codigo

T

16875

14116

13935

16876

13936

14117

16877

13937

14118

16878

14119

16879

13938

13939

14120

16880

14121

13940

16881

13941

18395

14122

16882

14123

16883

13942

Addna

=

Quant.

o o o oo o oo oo o o|lo|lo o|lo|lo|lo o oo oo o ol o

n

=

K

Ler Plano Descricéo

o —

AQ. EXPLORER ATHENS C15 COR079 EQP
IAQ. EXPLORER ROME C25 COR001 LED EQP
IAQ. EXPLORER ROME C25 CORO0O1

AQ. EXPLORER ROME C25 CORO0O1 EQP

IAQ. EXPLORER ROME C25 COR025

IAQ. EXPLORER ROME C25 CORO025 LED EQP
AQ. EXPLORER ROME C25 COR025 EQP

AQ. EXPLORER ROME C25 CORO77

IAQ. EXPLORER ROME C25 CORO77 LED EQP
AQ. EXPLORER ROME C25 CORO77 EQP

AQ. EXPLORER ROME C25 COROY8 LED EQP
AQ. EXPLORER ROME C25 CORO78 EQP

IAQ. EXPLORER ROME C25 CORO78

AQ. EXPLORER ROME C25 CORO07S

IAQ. EXPLORER ROME C25 CORO7S LED EQP
(AQ. EXPLORER ROME C25 CORO79 EQP

AQ. EXPLORER VIENNA 50 CORO0O1 LED EQP
AQ. EXPLORER VIENNA 50 COR0O1

AQ. EXPLORER VIENNA 50 COR001 EQP

IAQ. EXPLORER VIENNA 50 COR025

CUBA EXPLORER VIENNA 50 COR025

AQ. EXPLORER VIENNA 50 CORO025 LED EQP
AQ. EXPLORER VIENNA 50 COR025 EQP

IAQ. EXPLORER VIENNA 50 CORO77 LED EQP
(AQ. EXPLORER VIENNA 50 CORO77 EQP

IAQ. EXPLORER VIENNA 50 COROY7

AM_C¥DLODED ATCARA CACANNTE LED CON

R ——

Limpar

>

Necessidades PL | JSGIdIR0ES Verificagdo de artigos

Caixiho Inferior QT
PLO625.079
PLO625.001
PLO625.001
PLOG25.001
PLO625.025
PLO625.025
PLO625.025
PLOG25.077
PLO625.077
PLO625.077
PLO625.078
PLOG25.078
PLO625.078
PL0625.079
PL0625.079
PLOG25.079
PLO040.001
PLO040.001
PLO040.001
PLO040.025
PLO040.025
PLO040.025
PLO040.025
PLO040.077
PLOO40.077
PLO040.077

nLANAN N7O

=
@
&)

M

o o o oo o o o oo o o|lo|lo o |o|lojlo o oo oo o oo

=]

=

N

O

Caixiho Superior QT

PL0624.079
PLO624.001
PLO624.001
PLOG24.001
PL0624.025
PLO624.025
PLO624.025
PLOG24.077
PLO624.077
PLO624.077
PLOG624.078
PLOG24.078
PLO624.078
PLO624.079
PLO624.079
PLOG24.079

=

o|lolo o olololo o o|lo|lo|lo|lo oo

Tampa

>

SA-PLO028.079
SA-PLO028.001
SA-PLO028.001
SA-PLO028.001
SA-PLO028.025
SA-PLO028.025
S5A-PLO028.025
SA-PLO02B.077
SA-PLO028.077
SA-PLO02B.077
SA-PLO028.078
SA-PLO028.078
SA-PLO028.073
SA-PLO028.079
SA-PLO02B.079
SA-PLO028.079
SA-PLO026.001
SA-PLO026.001
SA-PLO026.001
SA-PLO026.025

SA-PLO026.025
SA-PLO026.025
SA-PLO026.077
SA-PLO026.077
SA-PLO026.077

CA DLANDE 070
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Anexo 8. llustracao da capa de stock dos moveis
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Anexo 9. Documento com informacao necessaria a producéo de caixilhos
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Anexo 10. Exemplo de um Ficheiro Cédigos Embalagem de Equipamento

1
3361
3362
3363
3364
3365

3381
3382
3383
3384
3385
3386/
3387
3388
3389
3390
3351
3392
3393
3394
3395
3396/
3397

A B C D
REF® - CODIGO DESCRICAO - QUANTIDADE -~

US0054 RECARGA CLEANSYS AQUACLAY M 1
ESPONJA GROSSA 10PPI M 1

REGULADOR DE FLUXO CLEANSYS 1

VENTOSA CLEANSYS 1

FOLHA DE INSTRUCCOES 1

FILTRO BIOBOX 1 (BOMBA 300W + AQUECEDOR 100W) AQUARIUM 80

103123 CADAREF* FILTRO BIOBOX 1 1
106312 MANUAL DE INSTRUGAO FILTRO BIOBOX / MINIBIOBOX 1
Us0003 FILTRC BIOBOX 1 SOLDADO 1
EE0009 KIT RECARGAS BIOBOX 1 (CARVEO ACTIVADO) 1
EE0108 KIT EQUIPAMENTQ PARA FILTRO BIOBOX 1 (4 (VENTOSAS) 1
PLO203 TAMPA P! FILTRO BIOBOX 1/2 1
EEO015 KIT BOMBA TECATLANTIS EASYFLUX 300W 1
103305 AQUECEDOR TECATLANTIS 100W 1
100241 FOLHETQ BIOBOX | EASYBOX 1
GARANTIA BOMBA EASYFLUX 300W 1

GARANTIA AQUECEDOR TECATLANTIS 100W 1

100301 ETIQUETA AUTOCOLANTE 80x50 CONTEUDO FILTRO 1

EE0684 KIT MONTAGEM PODIUM EXPOSITOR DE MADEIRAS 170
KIT GARANTIA + EQUIPAMENTO AQUAPLASMA 70

FOLHETO AQUAPLASMA 1

100241 FOLHETO BIOBOX / EASYBOX 1
GARANTIA BOMBA EASYFLUX 200W 1

PLO149 ADAPTADOR ESTREITO P/ CURVA 1
PLO147 CURVA PEQUENA 1

EE0685
100267 SACO PP LISO Cf FITA 25x30+5 1
100305 ETIQUETA AUTOCOLANTE \DENTIFICAC..EO DO KIT 40x25 1
100271 SACO PARA KIT PARAFUSOS 10x10+5 1
102498 BUCHA SHARK ZEBRA BRANCO Cf GOLA 6
102495 BUCHA PLASTICA P/IPAREDES OCAS ]
102414 PARAFUSO WUPO ZINCADC CAB/EMBEBER 4,5x50 6
KIT GARANTIA + EQUIPAMENTO AQUAPLASMA 95

FOLHETO AQUAPLASMA 1

100241 FOLHETQ BIOBOX / EASYBOX 1
GARANTIA BOMBA EASYFLUX 300W 1

PLO149 ADAPTADOR ESTREITO P/ CURVA 1
PLO147 CURVA PEQUENA 1

sowess | AQUECEDOREs  scumapon [JEARASH [ GAIIRGS |

LISTA GERAL
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Anexo 11. Exemplo de requisicdo interna da seccéo de carpintaria ao armazém de
MP.
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Anexo 12. Lista de variantes de aquarios da referéncia genérica sublime

Para esta familia de produtos, existem atualmente 184 variantes ja comercializadas.

Artigo Descri¢ao

17854 AQ. SUBLIME 120x50x70 CORO76 LED 2.0 PRO
17855 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR064 LED 2.0 PRO
17856 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR059 LED 2.0 PRO
17857 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR088 LED 2.0 PRO
17858 AQ. SUBLIME 120x50 COR095 LED 2.0 PRO
17859 AQ. SUBLIME 120x60 COR076 LED 2.0 PRO
17860 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR064 LED 2.0 PRO
17861 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR059 LED 2.0 PRO
17862 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR088 LED 2.0 PRO
17863 AQ. SUBLIME 120x60x75 CORQ095 LED 2.0 PRO
17864 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR0O76 LED 2.0 PRO
17865 AQ. SUBLIME 150x50 COR064 LED 2.0 PRO
17866 AQ. SUBLIME 150x50x70 CORO59 LED 2.0 PRO
17867 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR088 LED 2.0 PRO
17868 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR095 LED 2.0 PRO
17869 AQ. SUBLIME 150x60x75 COR0O76 LED 2.0 PRO
17870 AQ. SUBLIME 150x60x75 COR064 LED 2.0 PRO
17871 AQ. SUBLIME 150x60 COR059 LED 2.0 PRO
17872 AQ. SUBLIME 150x60x75 COR088 LED 2.0 PRO
17873 AQ. SUBLIME 150x60x75 COR095 LED 2.0 PRO
17874 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR076 LED 2.0 PRO
17875 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR064 LED 2.0 PRO
17876 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR059 LED 2.0 PRO
17877 AQ. SUBLIME 200x60 COR088 LED 2.0 PRO
17878 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR095 LED 2.0 PRO
17879 AQ. SUBLIME 200x70x75 COR0O76 LED 2.0 PRO
17880 AQ. SUBLIME 200x70x75 COR064 LED 2.0 PRO
17881 AQ. SUBLIME 200x70x75 CORO059 LED 2.0 PRO
17882 AQ. SUBLIME 200x70x75 COR088 LED 2.0 PRO
17883 AQ. SUBLIME 200x70 COR095 LED 2.0 PRO
17884 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR076 LED 2.0 PRO
17885 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR064 LED 2.0 PRO
17887 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR088 LED 2.0 PRO
17888 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR095 LED 2.0 PRO
17889 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR064 LED 2.0 PRO
17890 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR076 LED 2.0 PRO
17891 AQ. SUBLIME HORIZON 150 CORO059 LED 2.0 PRO
17892 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR088 LED 2.0 PRO
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17893 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR095 LED 2.0 PRO
17894 AQ. SUBLIME HORIZON 200 CORO76 LED 2.0 PRO
17895 AQ. SUBLIME HORIZON 200 COR064 LED 2.0 PRO
17897 AQ. SUBLIME HORIZON 200 COR088 LED 2.0 PRO
17898 AQ. SUBLIME HORIZON 200 COR095 LED 2.0 PRO
18008 AQ. SUBLIME 120x50x70 CORQ096 LED 2.0 PRO
18009 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR096 LED 2.0 PRO
18010 AQ. SUBLIME 150x50x70 CORQ096 LED 2.0 PRO
18011 AQ. SUBLIME 150x60x75 CORQ096 LED 2.0 PRO
18012 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR096 LED 2.0 PRO
18013 AQ. SUBLIME 200x70 COR096 LED 2.0 PRO
18014 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR096 LED 2.0 PRO
18015 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR096 LED 2.0 PRO
18016 AQ. SUBLIME HORIZON 200 COR096 LED 2.0 PRO
18142 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR076 LED 2.0 EQP
18143 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR064 LED 2.0 EQP
18144 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR095 LED 2.0 EQP
18145 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR059 LED 2.0 EQP
18146 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR088 LED 2.0 EQP
18147 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR096 LED 2.0 EQP
18148 AQ. SUBLIME 120x60x75 CORO076 LED 2.0 EQP
18149 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR064 LED 2.0 EQP
18150 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR095 LED 2.0 EQP
18151 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR059 LED 2.0 EQP
18153 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR096 LED 2.0 EQP
18154 AQ. SUBLIME 150x50x70 CORO076 LED 2.0 EQP
18155 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR064 LED 2.0 EQP
18156 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR095 LED 2.0 EQP
18157 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR059 LED 2.0 EQP
18158 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR088 LED 2.0 EQP
18159 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR096 LED 2.0 EQP
18161 AQ. SUBLIME 150x60x75 COR064 LED 2.0 EQP
18162 AQ. SUBLIME 150x60x75 COR095 LED 2.0 EQP
18163 AQ. SUBLIME 150x60x75 COR059 LED 2.0 EQP
18165 AQ. SUBLIME 150x60x75 COR096 LED 2.0 EQP
18166 AQ. SUBLIME 200x60x75 CORO076 LED 2.0 EQP
18167 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR064 LED 2.0 EQP
18168 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR095 LED 2.0 EQP
18169 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR059 LED 2.0 EQP
18170 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR088 LED 2.0 EQP
18171 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR096 LED 2.0 EQP
18172 AQ. SUBLIME 200x70x75 CORO76 LED 2.0 EQP
18173 AQ. SUBLIME 200x70x75 COR064 LED 2.0 EQP
18174 AQ. SUBLIME 200x70x75 COR095 LED 2.0 EQP
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18175 AQ. SUBLIME 200x70x75 COR059 LED 2.0 EQP
18176 AQ. SUBLIME 200x70x75 COR088 LED 2.0 EQP
18177 AQ. SUBLIME 200x70x75 COR096 LED 2.0 EQP
18178 AQ. SUBLIME HORIZON 120 CORO76 LED 2.0 EQP
18179 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR064 LED 2.0 EQP
18180 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR095 LED 2.0 EQP
18181 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR059 LED 2.0 EQP
18182 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR088 LED 2.0 EQP
18183 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR096 LED 2.0 EQP
18185 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR064 LED 2.0 EQP
18186 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR095 LED 2.0 EQP
18187 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR059 LED 2.0 EQP
18192 AQ. SUBLIME HORIZON 200 COR095 LED 2.0 EQP
18195 AQ. SUBLIME HORIZON 200 COR096 LED 2.0 EQP
18302 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR076 LED 2.0 PRO UK
18303 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR064 LED 2.0 PRO UK
18304 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR095 LED 2.0 PRO UK
18305 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR059 LED 2.0 PRO UK
18306 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR088 LED 2.0 PRO UK
18307 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR096 LED 2.0 PRO UK
18328 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR095 LED 2.0 PRO UK
18338 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR076 LED 2.0 PRO UK
18342 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR088 LED 2.0 PRO UK
18344 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR076 LED 2.0 PRO UK
18345 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR064 LED 2.0 PRO UK
18350 AQ. SUBLIME HORIZON 200 COR076 LED 2.0 PRO UK
18351 AQ. SUBLIME HORIZON 200 COR064 LED 2.0 PRO UK
18355 AQ. SUBLIME HORIZON 200 COR096 LED 2.0 PRO UK
18366 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR076 LED 2.0 PRO
18367 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR064 LED 2.0 PRO
18368 AQ. SUBLIME 100x50x60 CORO095 LED 2.0 PRO
18369 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR059 LED 2.0 PRO
18370 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR088 LED 2.0 PRO
18371 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR096 LED 2.0 PRO
18378 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR076 LED 2.0 EQP
18379 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR064 LED 2.0 EQP
18380 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR095 LED 2.0 EQP
18381 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR059 LED 2.0 EQP
18382 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR088 LED 2.0 EQP
18383 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR096 LED 2.0 EQP
18384 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR076 LED 2.0 PRO UK
18385 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR064 LED 2.0 PRO UK
18386 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR095 LED 2.0 PRO UK
18387 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR059 LED 2.0 PRO UK
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18388 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR088 LED 2.0 PRO UK
18389 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR096 LED 2.0 PRO UK
18598 AQ. SUBLIME HORIZON 150 CORO76 LED 2.0 EQP UK
18599 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR064 LED 2.0 EQP UK
18601 AQ. SUBLIME HORIZON 150 CORO59 LED 2.0 EQP UK
18604 AQ. SUBLIME HORIZON 200 CORO76 LED 2.0 EQP UK
18605 AQ. SUBLIME HORIZON 200 COR064 LED 2.0 EQP UK
18609 AQ. SUBLIME HORIZON 200 COR096 LED 2.0 EQP UK
18631 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR076 LED 2.0 EQP UK
18632 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR064 LED 2.0 EQP UK
18639 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR095 LED 2.0 EQP UK
18643 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR076 LED 2.0 EQP UK
18647 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR088 LED 2.0 EQP UK
18765 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR088 LED 2.0 PRO S/AQU
18769 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR095 LED 2.0 PRO S/AQU
18770 AQ. SUBLIME 120x50x70 COR059 LED 2.0 PRO S/AQU
18797 AQ. SUBLIME 200x70x75 COR076 LED 2.0 PRO S/AQU
18803 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR076 LED 2.0 PRO S/AQU
18804 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR064 LED 2.0 PRO S/AQU
18805 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR095 LED 2.0 PRO S/AQU
18806 AQ. SUBLIME HORIZON 120 CORO059 LED 2.0 PRO S/AQU
18807 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR088 LED 2.0 PRO S/AQU
18808 AQ. SUBLIME HORIZON 120 COR096 LED 2.0 PRO S/AQU
18809 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR076 LED 2.0 PRO S/AQU
18813 AQ. SUBLIME HORIZON 150 COR088 LED 2.0 PRO S/AQU
18815 AQ. SUBLIME HORIZON 200 CORO076 LED 2.0 PRO S/AQU
18819 AQ. SUBLIME HORIZON 200 COR088 LED 2.0 PRO S/AQU
19422 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR076 LED 2.0 BIO S/EQP AU
19423 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR064 LED 2.0 BIO S/EQP AU
19424 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR088 LED 2.0 BIO S/EQP AU
19425 AQ. SUBLIME 100x50x60 COR096 LED 2.0 BIO S/EQP AU
19426 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR076 LED 2.0 BIO S/EQP AU
19427 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR064 LED 2.0 BIO S/EQP AU
19428 AQ. SUBLIME 150x60x75 COR076 LED 2.0 BIO S/EQP AU
19429 AQ. SUBLIME 150x60x75 COR064 LED 2.0 BIO S/EQP AU
19430 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR076 LED 2.0 BIO S/EQP AU
19431 AQ. SUBLIME 200x70x75 COR064 LED 2.0 BIO S/EQP AU
19558 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR076 LED 2.0 PRO C/C3
19559 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR064 LED 2.0 PRO C/C3
19560 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR095 LED 2.0 PRO C/C3
19561 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR059 LED 2.0 PRO C/C3
19562 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR088 LED 2.0 PRO C/C3
19563 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR096 LED 2.0 PRO C/C3
19962 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR076 LED 2.0 EQP C/C3
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19963 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR064 LED 2.0 EQP C/C3
19964 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR095 LED 2.0 EQP C/C3
19965 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR059 LED 2.0 EQP C/C3
19966 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR088 LED 2.0 EQP C/C3
19967 AQ. SUBLIME 150x50x70 COR096 LED 2.0 EQP C/C3
20769 AQ. SUBLIME 200x60x75 COR064 LED 2.0 BIO S/EQP AU
20770 AQ. SUBLIME 200x70x75 COR076 LED 2.0 BIO S/EQP AU
20852 AQ. SUBLIME 200x70x75 COR064 LED SW 2.0 PRO
21175 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR076 LED 2.0 S/EQP US
21176 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR064 LED 2.0 S/EQP US
21177 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR095 LED 2.0 S/EQP US
21178 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR059 LED 2.0 S/EQP US
21179 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR088 LED 2.0 S/EQP US
21180 AQ. SUBLIME 120x60x75 COR096 LED 2.0 S/EQP US

105



Redefini¢do e melhoria dos processos de planeamento e controlo da produ¢do numa empresa de aquarios

Anexo 13. Lista de materiais do aquario ‘Sublime 120x50x70 Cor076 Led 2.0 Eqp’

com os semiacabados assinalados

AQ SUBLTME

Codigo

Al
Al
A2
A3
A4
A5
DO00ng
oo
Boon2
DO
(0000
A0
Al
A2
noan2
DO00o
A0
43
Do0ns
RO00ns
Dooo1
Qo002
A0
A
Doony
L
Doonz
DOon3
00006
L
Doony
Doon2
(04
Al
Al
A2
A3

8

! (]

=}

37 )

-

}

:‘ -

GEE8GEEEES

$
B 66

MEDIDA: 120:050

COR: 075 - PRETO (ALTO BRILHD)

FILTRO: BIDBOX 3

LED: EASYLED 20Fw

FICHA&: EU

KIT: MJA

PRIMARID-1 - APLICACAD PRIMARID 0.92 MIN

MONTAGEM-1 : MONTAGEM 12,00 MIN

SECAGEM-1 - SECAGEM 900.00 MIN

EMBALAGEM-1 : EMBALAGEM 6.86 MIN

SI-LED-013: 51 EASY LED 20 2 UN

ﬁ LED: 573 LEDS (5B120);

tl COR: 001-PRETO;
[=1

t| TIPD: Pw:

8 MONTAGEM-18: C- MONTAGEM 1 200 MIN
#5] SI-GEM-LED-00G : 5| GEN EASY LED 20 2 UN
B MEDIDA: 578 LEDS (383 renl:
TIPO: Fw:
MONTAGEM-17 - B - MONTAGEM 1 2.00 MIN
ENSAIO-Z - ENSAID AMOSTRAGEM 2.00 MIN
PLANJETADD : TAMPA SEM FURD 2 UN
SI-KIT-CABO-001 : S1 KIT CABO 2 UN
t] TIPO: C13 - 20 AWG - COM PRIMARID - PLOBA3:
@) CoR 001FRETO;
' ¢ MONTAGEM-20: D - MONTAGEM 1 2.00 MIN
- - #5] PLINETADO P 2 UN
i #E] MP-PLACA-PCE-001 : PLACAPCH LED 2 UN
#5] SR-PERFIL-008 : PERFIL 51 CORTADD 2 UN

A

Hr

il

g] SR-00020 - PVC AJUSTAVEL 51 4 UN
ﬁ PLANJETADD : TAMPA SI SUBLIME 8 UM

SR-CAKILHO-INF-014 : CABILHO INF SUBLIME 1 uM
SA-CAKILHO-SUP-014 : CAIKILHO SUP SUBLIME 1 UN
FLT-BIOBDX3-01 : FLT BIDBOX 3 1 UM

&) BOMBA EASYFLLX 300(27 CM)

u AQUECEDOR: EASYKLIM+ 300 W,

@) RECARGA 2 AQUACLAY L -ACT CARBON L - FINE FOAM L;
S50 Airua f1-

B Expandit arvore || Exibie - ¥ Pardmelios Ael W Pardmetios Flanos T Caatetjsticas W Planos W Operac@es M Congumos Ope |
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Redefini¢do e melhoria dos processos de planeamento e controlo da produ¢do numa empresa de aquarios

A4 | = | TIPO: EMBALADO C/ SUPDRTES COM CAIXA BRAMCA;

000D | 5480 EMBALAGEM-6 : EMBALAGEM FILTRO 1.00 MIN

00000 mp = §5] EEKIT-EQUIPAMENTO : KIT EQUIPAMENTO 1 UN

00001 - ~#B] EE-KIT-RECARGA : KIT RECARGAS 1 1 UN

40 5 @] KIT:AQUACLAY L - COARSE FOAM L -FIBER L:

000D B8 EMBALAGEM-7 - EMBALAGEM EE KITS 1.00 MIN

00000 ‘D—E US-HECARGA : RECARGA EASYBOX 1 1 UN

40 z— us US0010 - RECARGA EASYBOX AQUACLAY L SOLDADADOD):
00000 | &8 SOLDAR-1:SOLDAR US 0.27 MIN

00001 . !—ﬂ PLASTIFICAR-1 : PLASTIFICAR US  0.15 MIN

00000 mp o §E] PLINJETADD - CAXA 1 UN

00001 * —#5] PLINJETADO : TAMPA 1 UN

00001 map - ] USRECARGA: RECARGA EASYBOX2 1 UN

A0 é ﬁ US: US0006 - RECARGA EASYBOX ESPONJA GROSSA L SOLDADA{DOD):
00000 E SOLDAR-1 - SOLDAR US 0.20 MIN

00000 ” PLANJETADD - CAXA 1 UN

00001 *a}—-@ PLANJETADD : TAMPA 1 UN

00002 *e—ﬁ US-AECARGA - RECARGA EASYBOX 3 1 UN

40 i: US: US0008 - RECARGA EASYBOX FIBRA L SOLDADA(D):
0O00o SOLDAR-T - SOLDAR US 0,27 MIN

00000 @— @5 PLINJETADD: CAIXA 1 UN

00001 *Fﬂ—ﬁ PLANJETADD : TAMPA 1 UN

00004 *Eﬂ— PLANJETADO : SUPORTE REDE 1 UN

00002 »u —#5] EE-KIT-RECARGA : KIT RECARGAS 2 1 UN

A0 e ﬁ KIT: AQUACLAY L - ACT CARBON L - FINE FOAM L:

00000 ©— 8 EMBALAGEM-7 - EMBALAGEM EE KITS 1.00 MIN

00000 *a ‘#5) US-RECARGA : RECARGA EASYBOX 1 1 UN

AD .- ﬁ US: US0010 - RECARGA EASYBOX AQUACLAY L SOLDADA[DOD):
00000 _ -8 SOLDAR-1-SOLDAR US 0.27 MIN

00001 ' &8 PLASTIFICAR-1 - PLASTIFICAR US  0.15 MIN

00000 » H5] PLINJETADD : CAIXA 1 UN

00001 *m—ﬁ PLANJETADD : TAMPA 1 UN

00001 *u—@ US-RECARGA : RECARGA EASYBOX 2 1 UN

AD ; H—ﬁ US: US0046 - RECARGA EASYBOX CARVAD ACTIVADO L SOLDAD INCOLI
00000 | ¢ SOLDAR-1: SOLDAR US 0.34 MIN

AD ' - @] ARTIGO: RECARGA

OV I I I B ouiocicining susosucanain oae di

|Fr E spandi avore E:nh ¥ Pasnetios Fel ¥ Paidmenios Planos I Castatisticas I Planas @ Opotapies ¥ Consumos O
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Redefini¢do e melhoria dos processos de planeamento e controlo da produ¢do numa empresa de aquarios

A} SUBLIME

Codigo

3 ARTIGO: RECARGA

00001 —4@  PLASTIFICAR-1 : PLASTIFICAR US  0.15 MIN
00000 l* B PLINETADO : CAXA 1 UN

00001 mp i FF] PLINJETADD : TAMPA 1 UN

00002 o) USAECARGA : RECARGA EASYBOX3 1 UN

40 f— @] US: US0007 - RECARGA EASYBOX ESPONIA FINA L SOLDADA(DOO)
0aann m—w SOLDAR-T : SOLDAR US 0.20 MIN

A0 - @] ARTIGO: RECARGA

00000 mpc—#E] PLINETADD : CAIXA 1 UN

AD & @S] PL PLOST7 - CAIKA EASYBOX L (NOVO MODELO);
A1 -——g COR: 000 ;

00000 Ir—ﬂ INJECAD-1 - INJECAD PL 0.38 MIN
noonm I*EE——E PLANJETADO - TAMPA 1 UN

00004 ?é}— PLANJETADD : SUPORTE REDE 1 UM

00003 *.;—E EE-KIT-CANA - KIT CANA 1 UM

AD — ﬁ KIT: 027 M

00000 § -8 EMBALAGEM-7 - EMBALAGEM EE KIT 1.00 MIN
00000 mpc— #E] EE-KIT-CURVA  KITCURVA 1 UM

00000 F— i) EMBALAGEM.7 : EMBALAGEM EE KIT 1.00 MIN
00000 ‘{ m PLANJETADO : PLASTICO INJETADD 1 UM
00001 EL* ﬁ PLAMJETADO : PLASTICO INJETADD 1 UM
00001 m MP-MANGLEIRA-001 - MANGUEIRA CORTADA 1 UN
0005 mp - m US-FILTRO : BIOBOX SOLDADD 1 UN

AD US: US0002 - FILTRO BIDBOX 3:
Al = COR: 0N-PRETO:
00000 W) SOLDAR-1: SOLDAR US 1.43 MIN

oooo0o PLAMJETADD : PL-FILTRO 1 UN
oo i H— PL-INJETADD : PL-FILTRO-COSTAS 1 UN

00006 @—‘E MP-CAIA-D003 - CAIXA FILTRO BRANCA 1 UN

nooog tslt'——m MP-IMPRESSO-001 - FOLHETO BIDBOX 1 UM

nonoa E MP-BOMBA-O01 - BOMBA 1 UN

0000A —E MPIMPRESS0-001 - FOLHETO EASYBOX 1 UN

00008 l‘ —E MP-AQUECEDDR-001 - AQUECEDOR 1 UN

0000E éﬁ—‘g MP-ETIQUETA-007 - ETIQUETA COM AQUECEDOR 2 UN
O000F »J.:.— PLANJETADD - PLASTICO INJETADD 1 UN

Al PL: PLO219 - TAMPA P/ BIOBCNS 3;

A1 - ﬁ COR: 001-PRETO:

~onoa ) INJECAQ-T: INJECAD PL_0.35 MIN
| ¥ Expandit asvore || Exibin : ¥ Pardmetros Aet ¥ Padmetios Planos [ Casterisicas ¥ Planos ¥ Opeiagtie:s P Consumos Opr. |
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Redefini¢do e melhoria dos processos de planeamento e controlo da produ¢do numa empresa de aquarios

INJECAD-T : INJECAD PL  0.35 MIN

MP-CALZA-O001 : CARA AQUARIO 1 UN

00006 w5

nooog r- ﬁ SI-TRANSFORMADOR - SI TRANSFORMADOR 2 UN
o000C Wy 5—HE] PLINJETADD : ORLA 2 UN

0000E  mp 351 SAPLINJETADD-004 - SAPL 1 UN

DOOOF s E PL-IMJETADD : PUMADOR 1 UN

Do i E PLANJETADD : REMATE CAIXKILHO 1 UN

D000, * @ SR-PROGRAMA-002 - COBERTA 1 UN

| ¥ Expandi ervalsr[E

wibir :

Parkmetios Rel W Padmetros Planos | Carsterizicas W Planos W DperapSes W Consumos Opr,
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Redefini¢do e melhoria dos processos de planeamento e controlo da produ¢do numa empresa de aquarios

Anexo 14. Layout do mddulo Gen4Prog

= Programagfio do Produg 8o - Licenclodo w Ayuutinatls
2020 - A2
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Redefini¢do e melhoria dos processos de planeamento e controlo da produ¢do numa empresa de aquarios

Anexo 15. Layout do mddulo Terminal

o '1 W Amualizapao Automatica
L £B AUTO 1/2

o
0 AQUARID AQUARIO AQUARIO AQUARIO I>
@ g STYLELED STYLELED STYLELED STYLELED |
%
i Tipe de documenta LRDA Documenta 210rEs
= Referdncis AQ-STYLELED 1 Dascrigho do referdncis A SIYLE LED
AQUARIO ik i il e i e S e Opergia EMBALAGEM
Tipe de oparscie EMBALAGEM EB Locallzagho fisica TLEBAUTD W2 ﬁ
STYLELED = 1 Griantidade b b e )
==_ = 4 B ot Wl L] T — 1 W H W ] &
Pt [Trabaltn LS| TE T T ET & I I WIaTET & & LN L S TE W aT T R [WTETH @ ToTETw ] . 0020
TR EMEALACEY I ‘
A-ETALELEDt EMEALASEN |

NOAKRKIDRTA  EWBALAEN | |
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Redefini¢do e melhoria dos processos de planeamento e controlo da produ¢do numa empresa de aquarios

Anexo 16. Layout do mddulo Terminal_Milk

GENSYS S
74 0] L'} . ] 2 o M u
e ® @ @ 2.
Transtecknicias Milkfun & "4 ‘:; :M: *"’:‘;“"‘ 150 15‘5
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Anexo 17. Layout do mddulo Gen4Floor
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