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Sumario

O presente relatério descreve o trabalho desenvolvido na empresa RPB Téxteis e
Vestuario, S.A., no ambito do estagio curricular, relativo ao quinto ano da Licenciatura
em Gestdo e Engenharia Industrial, da Faculdade de Engenharia da Universidade do
Porto.

O estagio tinha como tema o desenvolvimento de um plano de produgdo que
viesse auxiliar o controlo de diversas areas dos diferentes processos, nomeadamente: a
sua dura¢do, o aprovisionamento de matéria-prima, a andlise de fornecedores e de
clientes, o estudo de pregos e o controlo de “stocks” em subcontratados. Paralelamente
foi iniciado o tratamento informatico dos dados existente na empresa.

Foram também implementados mecanismos de controlo em diversas areas da
empresa, de modo a dar uma maior visibilidade ao desenrolar dos processos de
execugdo de amostras e produgdo, monitorizando as datas mais significativas de modo a
evitar atrasos.

Foi terminado o processo de aquisigdo de um programa informatico, que
permitisse ndo s6 gerir toda a parte administrativa, como também, a sequéncia de
actividades necessarias para o desenrolar de cada processo. Foi necessario efectuar uma
analise ao funcionamento global da empresa, para se apurar qual o sistema que seria
mais adequado. Elaborou-se um comparativo orgamental entre 0s diversos concorrentes,
para apresentar a Administrag@o.

Durante este estagio também foram iniciados alguns estudos na édrea de logistica
e transportes nomeadamente:

e andlise das necessidades a nivel documental dos diferentes tipos de
operagao

e calculo do custo de transporte

e comparagdo entre os diversos operadores logisticos
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1. Introducao

1.1 Apresentagio do tema de estagio

O tema de estagio proposto pela RPB — Téxteis e Vestuario, S.A., consistia no
desenvolvimento de um plano de produgdo que permitisse gerir e controlar toda area de
execugido de amostras, iniciando assim o tratamento informatico dos dados existentes.

Relativamente ao planeamento de execugdo de amostras, inicialmente pretendia-
-se controlar apenas a duragdo dos processos. Posteriormente, sentiu-se a necessidade de
controlar as 4reas de aprovisionamento de matéria-prima e os “stocks” existentes nos
subcontratados.

Paralelamente teria de ser completado o processo de aquisicdo de um sistema
informatico, que permitisse gerir toda a area administrativa e auxiliar o planeamento de
produgao.

Para auxiliar o processo de escolha do sistema informético foi necessario
efectuar uma analise ao funcionamento global da empresa, organizar 0s processos
internos, estudar como a informagdo era gerida, quais as responsabilidades de cada
departamento e quais deveriam ser 0s relatorios emitidos ao longo de cada encomenda.

1.2 Apresentacio do local de estagio

A RPB Téxteis e Vestuario ¢ uma empresa de agenciamento de produgdo com a
consequente distribui¢do de artigos confeccionados. Esta empresa faz parte do grupo
Riopele que, ao criar um projecto como a RPB, pretende verticalizar todo o processo
produtivo na fileira téxtil, deixando de ser apenas um fornecedor de matéria-prima, para
passar a ser um parceiro estratégico. Este novo conceito de servigo permite aos clientes
do grupo Riopele, escolher se pretendem continuar a comprar apenas tecido ou se
pretendem adquirir produto acabado.

A necessidade de simplificar o processo de compra de vestuario foi sentida ao
longo dos anos pela Riopele, que desta forma, pretende agilizar todo o processo, ou
seja, pretende ampliar o seu raio de ac¢éo, alcangando novos segmentos de mercado.

Com o objectivo de apresentar um servigo com a qualidade que sempre a
distinguiu no sector téxtil internacional, ira implementar assim o modelo “Quick
Response”, visando diminuir o lapso de tempo entre a encomenda de tecido e a entrega
de produto ja transformado.

Um projecto deste género ainda se torna mais aliciante se a RPB funcionar como
um distribuidor e se a esta empresa associarmos uma rede de pontos de venda. Desta
forma, o grupo passa a possuir uma cadeia logistica integrada, podendo revolucionar a
sua forma de trabalhar. No futuro proximo, poderdo ser adoptadas logicas produtivas
actuais que, certamente, irdo tornar estas empresas mais competitivas num mercado
muito exigente.

No entanto, a RPB ainda se encontra numa fase de crescimento: ¢ uma empresa
com apenas onze meses ¢ pelo que as suas preocupagoes actuais prendem-se com a
propria organizagdo interna € com a conquista de quota de mercado.
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1.3 Apresentacao do grupo

O grupo téxtil Riopele teve origem em 1927, quando o espirito empreendedor do
seu fundador José Dias de Oliveira, pai e avd dos actuais administradores, decidiu
montar dois teares num moinho sobranceiro ao rio Pele. Iniciava assim uma actividade
que nunca mais parou de crescer ¢ o que ¢ hoje considerado como um dos mais
importantes e modernos grupos do sector privado, na Europa, na area téxtil.

Comegando por produzir o famoso Cotim (tecido constituido por 100%
algoddo), € nos anos 50 que a Riopele se torna numa grande empresa. Houve uma
viragem significativa com a introdugdo de matérias-primas artificiais (tais como a
viscose) e, mais tarde, sintéticas (como por exemplo o poliéster), o que permitiu que se
introduzissem no mercado produtos inovadores para a época. Ainda nesta década,
fizeram-se grandes investimentos, nomeadamente numa nova unidade com 10000 fusos
e numa nova tecelagem com 200 teares (dimensdo técnico-economica reconhecida
como rentavel, pela nova Politica de Desenvolvimento Industrial do pos guerra). Nesta
altura a Riopele inicia a sua actividade de exportag@o.

O crescimento da empresa deu-se, no entanto, na década de 60 com a introdugdo
de um produto inovador constituido por 70% de poliéster ¢ 30% de viscose, designado
por Texlene. Este produto apresenta-se como um sucedaneo quer a 14, quer também ao
algoddo, utilizando, para tal fim, fibra longa ou curta, respectivamente. O Texlene €
bastante acessivel em termos de preco e tem caracteristicas unicas de durabilidade e de
facilidade de tratamento, ao que chamamos hoje de “easy care”.

Na década de 70, a capacidade de produgdo foi aumentada para 22 milhdes de
metros de tecido, através de investimentos nas ultimas tecnologias, tornando-se lider em
tecidos feitos a partir de fibras sintéticas.

Na década de 80 abriram-se escritorios fora do pais, nomeadamente em
Inglaterra (Londres) e Franga (Paris), com o intuito de proporcionar um melhor servigo.
A nivel industrial, foi criada a OIlifil, fiagdo robotizada com capacidade de 2100
toneladas / ano e a Olicor, sofisticada tinturaria, acompanhando a constante politica de
modernizagdo do grupo.

Nos anos 90 houve uma reestruturagio na lideranga da empresa com a criagéo do
novo Conselho Executivo que engloba: a Direc¢do Industrial e Logistica, a Direc¢do de
Marketing e Vendas, a Direcgdo Administrativa e Financeira ¢ a Direcgdo da Qualidade
e Desenvolvimento Estratégico.

Ainda nesta década, com a existéncia de mercados mais abertos, a Riopele teve
necessidade de melhorar, tanto em termos tecnologicos como em recursos humanos.
Deu-se entdo o salto qualitativo com a aquisi¢do da marca Niki Bosch, exemplificativa
da preocupagio com a qualidade e “design” dos produtos.

A Riopele possui uma vasta e dinimica rede de agentes cobrindo mais de 40
paises. O grupo abrange quase todos os mercados mundiais, com uma preocupagio
constante de ndo s6 promover o seu produto junto das feiras mais representativas do
sector, como também conhecer profundamente o seu mercado, com visitas € promogoes
pontuais, a fim de satisfazer as necessidades dos clientes.
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A Riopele possui duas linhas de produtos, nomeadamente:

e a Linha I & D: O departamento de investigagdo e desenvolvimento esta
constantemente a trabalhar nas novas tendéncias e propostas, criando
artigos de vanguarda. Destes, muitos desaparecem pela sua falta de
consisténcia e aceitagio no mercado, enquanto que 0s Outros passam para
a linha Omnibus.

e a Linha Omnibus: Nesta linha os artigos sofrem um periodo longo de
maturagdo, além de serem ciclicos no consumo. Estes produtos, ja muito
experimentados, gozardo continuidade de fabrico durante todo o ano.
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2. A confeccgéo portuguesa em analise

2.1 Tipo de empresas

As empresas do Sector de Vestudrio e Confecgéo podem ser divididas entre
colecgio propria e trabalho a feitio, na proporgdo que se apresenta na Figura 1.

Figura 1- Tipo de empresa

No entanto, ndo se pode descurar a realidade das empresas, quanto aos diferentes
tipos de actividade que assumem, alterando-se os valores globais quando os grupos se
subdividem.

As empresas de trabalho a feitio, normalmente, trabalham por encomenda de
vérios clientes, mas poderdo trabalhar exclusivamente apenas com uma empresa com
colecgdo propria, que devido a limitagdo da sua capacidade produtiva, tem de recorrer a
subcontratagdo. Sdo assim subcontratados dedicados apenas a um cliente.

No grupo das empresas de colecgdo propria, encontram-se algumas em que a sua
actividade assenta na criagdo, na modelagem e, por vezes, no corte, colocando todo o
trabalho produtivo a fazer fora da empresa, sendo assim dadoras de trabalho.

A intermediagdo entre estes dois tipos de empresas ¢ em alguns casos, feita por
agentes. No caso da RPB, o agente ¢ responsavel pelo controlo de produg@o, controlo de
tempos, qualidade e distribui¢do do artigo até ao cliente.

Os agentes ndo sO procuram confeccionadores a feitio para empresas com
colecgdo propria, como também, procuram segmentos de mercado interessantes, para as
empresas comercializarem as suas colecgdes. Isto porque estes agentes contam com um
departamento comercial muito activo e abrangente.
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2.2 Divisdo por segmento de mercado

Pode-se agrupar as empresas por segmentos de mercado, classificando-as,
basicamente, em Homem, Senhora, Homem e Senhora, Crianga e um grupo
suplementar. Esta distribui¢do esta representada na Figura 2.

Figura 2 — Segmento de mercado

O universo dos artigos de confecgdo de senhora engloba empresas de roupa
interior (designada por “lingerie”) € exterior (tais como saias, blusas e casacos). A
confecgdo de homem inclui fébricas especializadas em fatos completos, casacos, calgas,
coletes, camisas e gravatas. As empresas de confecgio mista (Homem/Senhora)
produzem normalmente calgas, artigos desportivos (nomeadamente: fatos de treino,
equipamentos de ginastica, blusdes de neve, artigos de caca e pesca) e fardamentos. No
grupo “Outros” estdo incluidas as empresas que fabricam marroquinaria (malas e
carteiras), roupas de fantasia, téxtil lar (edreddes, almofadas, cortinados, toalhas de
mesa), estofos para automoveis e avides, “airbags” e toldos.

Tendo em considerago o segmento alvo da RPB, roupa de Homem e Senhora, 0
nimero de empresas, que poderdo ser subcontratadas para esse efeito, representam a
esmagadora maioria do numero total de empresas de confecgdo. Porém, a
comercializagio de roupa de crianga podera ser um segmento interessante a médio ou
longo prazo, apesar da linha de tecido da Riopele ndo ser muito adequada para este tipo
de confecgdo.

2.3 Especializagdo do produto

Na Figura 3, encontra-se representada a distribui¢do das empresas quanto a
especializagio dos seus produtos. Verifica-se que a maior parte das empresas produz
trés ou mais tipos de artigos dentro da gama Homem, Senhora e Crianga. Esta situagdo
implica, por um lado, uma polivaléncia ¢ uma constante adaptagdo aos diferentes tipos
de mercado. Por outro lado, exige um grande nivel de investimento em equipamento €
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mao-de-obra altamente qualificada e flexivel, que permita uma adaptagdo constante aos
diferentes tipos de produtos.

Figura 3 — Especializagdo do produto

2.4 Origem da matéria-prima

Quanto a origem de matéria-prima, de uma forma geral, as empresas optam por
uma situagiio de aquisi¢io no mercado interno e externo, cOmo se ilustra na Figura 4, o
que lhes permite uma melhor coordenagdo dos factores custo, qualidade, “design .
inovago e prazos de entrega.

Figura 4 — Origem da matéria-prima
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2.5 Tipo de matéria-prima

Agrupando-se as empresas por tipo de matéria-prima, verifica-se que a sua
maioria utiliza o tecido. O nimero de empresas especializadas na confecgdo de malhas
também ¢ significativo, porém, a percentagem de empresas que utilizam o couro €
muito reduzida, como se pode constatar na Figura 5.

Figura 5 — Tipo de matéria-prima

2.6 Mercado alvo

Em relagdo ao mercado a que se destinam os produtos confeccionados, a maior
parte das empresas aposta no mercado externo, como se demonstra na Figura 6, de
modo a salvaguardar a situagdo actual de quebra do mercado nacional. Esta experiéncia
adquirida pelos confeccionadores de trabalhar para exportagdo, também ¢ muito
importante para a RPB, pois o seu mercado alvo € constituido, maioritariamente, por
clientes estrangeiros.

Figura 6 — Mercado alvo
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3. Processo de aquisicdo de um sistema informatico

Neste capitulo é descrito todo o processo relacionado com a aquisicdo de um
novo sistema informatico, que permitisse gerir o “Back Office” e auxiliar o planeamento
de produgdo.

Com esta ferramenta pretende-se que, para além de gerir toda a area
administrativa, também sequencie as operagdes necessarias para a execu¢do de amostras
ou de uma ordem de fabrico.

No inicio do estagio, ja existiam contactos com trés empresas especializadas em
“software” para a area téxtil. A implementagdo de um sistema deste género ndo €
imediata, pois ao contrario de outros pacotes de “sofiware” que, apos a sua aquisi¢do,
apenas ¢ necessdrio instala-los num computador, uma ferramenta deste género tera de
ser modificada, de modo, a adequar-se ao funcionamento global de cada empresa; € de
certa maneira um “fato feito 4 medida de cada um”. Logo, ¢ necessario moldar cada
sistema a realidade da empresa.

Foi, portanto, necesséario estudar a organiza¢do da RPB, os fluxos informativos,
as responsabilidades de cada departamento e a sequéncia de operagdes, ou seja, todas as
caracteristicas do funcionamento geral da empresa, que poderdo influenciar esta
implementagio.

Nas reunides com os Departamentos Comercial, de Concepgdo, de Contabilidade
e de Producdio, foram apresentados e explicados os meios de transmissdo de informacéo,
os relatorios emitidos por cada um e os procedimentos internos da RPB. Nesta fase,
para além de ter adquirido um conhecimento profundo da realidade da empresa, foram
também sugeridas alteragdes, quer a nivel de fluxos informativos, quer a nivel de
relatorios, o que se tornou bastante motivador, visto ndo se estar, somente, a analisar os
processos, mas também a auxiliar a sua reestruturagao.

Ap6s estas reunides, e para melhor transmitir esta realidade as empresas
informaticas, foi descrito, sucintamente, o processo de funcionamento, recorrendo-se
para isso a esquemas particulares para o modelizar, que serdo abordados nas proximas
secgdes.
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3.1 Processos de funcionamento da empresa

3.1.1 Despoletar do processo

Depois de ter sido efectuado um levantamento de informagdes pelo
Departamento Comercial, através de correio electronico, sio comunicadas as
caracteristicas basicas de uma encomenda, cujos contornos sao especificados pelo
proprio cliente.

Nesta fase, a hierarquizagdo de prioridades de encomendas é fundamental. Esta
classificagdo ¢ estabelecida pelo Departamento Comercial, que conhece as necessidades
reais dos clientes, tal como se esquematiza na Figura 7.

Contacto com o cliente

1* Reunido com cliente

(apresentagdo de produtos Definicao de
da RPB) requisitos da
amostra a
executar
Departamento Comercial
e agentes o

Colocagao de
uma
encomenda de
produgao;
Definigdo de
prioridades

2" Reuniao
com o cliente

Figura 7 — Contacto com o cliente

3.1.2 Abertura do processo

Através de correio electronico ¢ comunicada a encomenda a todos os
departamentos. E assim registada a entrada do processo, pelo Departamento de
Produgdo, como se ilustra na Figura 8.

Paralelamente, o Departamento de Concepgdo elabora uma ficha técnica
(denominada internamente por F.A.), onde € descrita a codificagdo do artigo, a sua
designagdo, é especificado o seu tamanho, o consumo estimado, a matéria-prima €
acessorios utilizados, o croqui técnico, ou, em sua substitui¢do, pode ser utilizada uma
fotografia. '
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Informacgdes
relativas a
encomenda
—>

Direcgao
Geral

Reenvio a
todos os
departamentos

—>

Comunicagao interna

Peca

Acessorios
Prego alvo

Moldes

Ficha técnica
Observacoes

Informagdes relativas a encomenda:

Defini¢ao de tecido
Prazo de entrega

Nuamero do
Departamento Processo
de P
Produgao
Ficha
Departamento | {ccnica
de (-
Concepgao

Em seguida, o Departamento de Contabilidade efectua uma pesquisa através do

Figura 8 — Comunicagio interna

sistema AS-400, da situagdo financeira do cliente, caso este se encontre na base de

dados da Riopele. Podera também existir um pedido de informagdes a Cosec

(Companhia de Seguros de Crédito). Estas informagdes serdo, posteriormente, enviadas
a Direc¢io, que ira decidir se aceita ou recusa a encomenda, como se esquematiza na

Figura 9.
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Verificagdo da situagao financeira do cliente

Departamento Pedido de informagoes )
de financeiras Riopele
Contabilidade —»{ Cosec
Envio de informagoes Direccao Confirmagao
financeiras Geral da encomenda
—P> @

Figura 9 — Verificagio da situacio financeira do cliente

3.1.3 Descrigao técnica da encomenda

Quando surgem diividas na interpretagéo técnica da encomenda, o Departamento
Comercial é contactado, sendo o responsavel no esclarecimento com o cliente. O prazo
para explicagdo dos requisitos do produto, ndo devera ultrapassar uma semana.

Quando a ficha técnica estd completamente desenvolvida, ¢ enviada uma
mensagem interna, de ordem informativa, aos outros departamentos, que serve para
controlo de tempos de resposta do Departamento de Concepgdo.

Relativamente ao desenvolvimento de moldes, esta operagdo € subcontratada,
devido a inexisténcia de meios técnicos. Futuramente, para melhor controlar esta parte
do processo, em situagdes que o cliente ndo disponibilize moldes, propde-se o recurso a
uma empresa especializada em planos de corte, de modo a conseguir-se um controlo
efectivo do confeccionador.

E iniciado, pelo Departamento de Produgéo, o preenchimento de uma nota de
encomenda para execugdo de amostras (designada internamente por RPBSA),
nomeadamente os campos: referéncia e descrigio do artigo, tamanho, referéncia do
tecido, cor e niimero de amostras a executar.

O Departamento de Concepgdo deverd, também, informar o Departamento de
Produgdo ou o subcontratado, relativamente aos acessorios que irdo ser utilizados,
designadamente: se sdo personalizados e serdo enviados pelo cliente ou se terdo de ser
adquiridos pelo subcontratado ou pela RPB.

Na Figura 10 resume-se a descrigdo técnica da encomenda.

11
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Descrigao técnica da encomenda

Ficha técnica Departamento | RPBSA
—» 0 ——"—e
de Producao

Confeccionador
——» Subcontratado

Informacio relativa a acessorios

Departamento
de Concepgao Nota de

. 4 encomenda
Departamento | de acessorios
_p| de Produ¢dio |———@

Mensagem para
controlo de tempos

Esclarecimento de davidas Departamento
—p Comercial

Figura 10 — Descri¢io técnica da encomenda

3.1.4 Gestio de “stocks” e aprovisionamento de tecido

Nesta fase, o Departamento de Produgdo verifica a disponibilidade do tecido
pretendido, através do sistema AS-400 e coloca a sua encomenda a Riopele. Em casos
de amostras, é requerido o corte de matéria-prima, enquanto que em produgdo, este
procedimento é controlado pela Riopele.

Esta encomenda sendo feita através de correio electronico, tera, no futuro,
suporte informatico. Paralelamente, efectua-se o preenchimento dos campos referentes
ao tecido na RPBSA: a qualidade, a composi¢do, a largura e a disponibilidade. A
anulacdo de uma encomenda € efectuada, também, por correio electronico.

O Departamento de Produgdo tem de requerer, a Riopele, os prazos de entrega e
controlar, se a quantidade de tecido encomendada corresponde a que foi efectivamente
entregue, no subcontratado.

Ao mesmo tempo, é escolhida a empresa de confecgdo a subcontratar. Esta
decisio considera o prego especificado pelo cliente (prego alvo), o volume de produgdo
(capacidade produtiva), a disponibilidade para executar a encomenda (capacidade
produtiva util) e a qualidade percepcionada em encomendas anteriores, como se ilustra
na Figura 11.
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Aprovisionamento de matéria-prima

Disponibilidade de
tecido
& Riopele
Departamento )
de Producdo Encomenda de tecido
—>
Confirmacdo da quantidade e prazos de entrega

Informagdes relativas
ao prego, a quantidade
e a qualidade

Escolha do

Direcgao Geral confeccionador
—> e

Figura 11 — Aprovisionamento de matéria-prima

Se nenhum fornecedor, ja utilizado, preencher estes requisitos, terd de se
efectuar uma pesquisa de novos fornecedores.

3.1.5 Fluxo RPB / subcontratado

Apos ter sido escolhido o fornecedor de confecgdo, o Departamento de
Contabilidade informa o subcontratado relativamente:

ao desenvolvimento de molde
a prioridade

a0s acessorios

ao prazo de entrega

As fichas técnicas e a RPBSA elucidam o confeccionador relativamente aos
requisitos do produto. O subcontratado tem ainda de preencher neste tiltimo documento
os campos: data de entrega da amostra € consumo, como se pode constatar através da
Figura 12. Se existirem ainda algumas davidas técnicas, estas serdo esclarecidas com o
Departamento de Concepgao.

13
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Colocagio de encomenda para amostras

Envio do
modelo original, da
ficha técnica, da

Departamento | . Bikege Confeccionador
de informagdes relativas a Subcontratad
ubcontratado
Contabilidade encomenda —P

Confirmacio da data de entrega e do consumo

Figura 12 — Colocagio de encomenda para amostras

3.1.6 Controlo da primeira amostra

Esta accdo sera efectuada pelo Departamento de Concepgdo;
complementarmente, quer o Departamento de Produgio quer a Direcgdo poderdo
também emitir um parecer. As correcgdes efectuar-se-do por escrito numa folha de
comentarios, de modo a evitar as ndo conformidades na produgdo.

Se a primeira amostra ndo cumprir 0s requisitos especificados, o confeccionador
tera de produzir uma segunda pega.

O tempo de resposta esperado por um cliente é de cerca de quinze dias. Caso se
verifique incumprimento do prazo, o futuro sistema assinalard esse atraso.

Em casos de execu¢do de uma segunda amostra, o Departamento de Produgdo
tem de ser informado da nova data de entrega e das principais ndo conformidades
detectadas, como se demonstra na Figura 13.
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Qualidade insuficiente do produto
para os requisitos da RPB

Envio da amostra

Departamento [€— Confeccionador
de Folha de comentarios Subcontratado
Concepgao —P

!

Actualizagdo de fichas técnicas

Execug¢do de segunda amostra

Nio conformidades

Departamento Departamento
de de
Concepgao Produgao

Actualizag¢do de datas de entrega |

Figura 13 — Qualidade insuficiente do produto para os requisitos da RPB

3.1.7 Comentarios do cliente

A actualizagdo das fichas técnicas deve permitir a inser¢do de comentarios do
proprio cliente, nomeadamente nos processos em que a amostra executada nio tem a
qualidade pretendida pelo cliente, como se constata através da Figura 14.
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Qualidade insuficiente do produto para
os requisitos do cliente

¢Actualizac;s?lo de fichas técnicas

Execugdo de segunda amostra

Cliente

—>

Confeccionador
Subcontratado

Figura 14 — Qualidade insuficiente do produto para os requisitos do cliente

3.1.8 Reaprovisionamento de matéria-prima

Nos casos em que ¢ necessario executar uma segunda amostra, recorde-se que
nem sempre a primeira amostra cumpre os requisitos da RPB e/ou do cliente, como foi
mencionado nas duas ultimas secgdes, o Departamento de Produgdo podera ter de
efectuar um reaprovisionamento de tecido, como se verifica através da Figura 15.

16



Faculdade de Eng. da Univer. do Porto

Processo de aquisicio do sistema informatico

Departamento
de Producao

Disponibilidade
de tecido

Reaprovisionamento de matéria-prima

o

Nova encomenda
de tecido

Riopele

Figura 15 — Consequéncia da nio qualidade — reaprovisionamento
de matéria-prima

3.1.9 Pedido de compra do cliente

Quando h4 correspondéncia entre os requisitos do cliente e os do produto, a
ordem de compra sera, em principio, efectivada. Esta declaragdo de vontade traduzir-se-
-4 por escrito. Note-se que este pedido determina o estabelecimento de prioridades nos

casos de produgdo, que sdo definidas pelo Departamento Comercial, como se ilustra na

Figura 16.

Cliente

Colocagao de

Colocacgdo de encomenda para producao

encomenda para
produgao

Departamento
Comercial
e agentes

Definig¢ao de

prioridades
S —

Figura 16 — Colocagiio de encomenda para producio
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3.1.10 Abertura do processo de producao

A Direccdo Geral devera informar os restantes departamentos relativamente aos
contornos da ordem de fabrico, como se demonstra através da Figura 17.

Comunicagao interna

Numero de
ordem de
Departamento fibtice
b ge i
rodugdo
Informagdes Reenvio a ¢
relativas a todos os
encomenda Direcgd@o | departamentos
— » Geral >
Ficha
Departamento | técnica
= e
— Concepgao
Informagdes relativas a encomenda: pe

Peca

Definigao de tecido

Quantidade de pegas por modelo
Prazo de entrega

Acessorios

Preco

Transporte

Ficha técnica

Embalagem

Figura 17 — Comunicagio interna em casos de producio

O Departamento de Concepgdo executa, entdo, uma ficha de produgdo e
esclarece o Departamento de Produgéo e o confeccionador sobre os acessorios que irdo
ser utilizados, indicando se cabe & RPB a sua aquisi¢do, como se esquematiza na Figura
18.
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Ficha de produgdo
—>

Departamento

Departamento
de
Produgao

Descrigao técnica da encomenda

Nota de encomenda de

acessorios
ﬂ

de Concepgao Informagao relativa
a acessorios

Confeccionador
_»| Subcontratado

Figura 18 — Descrigdo técnica da encomenda em casos de producio

O Departamento de Producdo, seguidamente, encomendara o tecido a Riopele,
ou se ja existir um pedido feito pelo cliente, este departamento terd de conhecer os
contornos dessa encomenda, como se pode constatar através da Figura 19.

Disponibilidade de

tecido

Aprovisionamento de matéria-prima

k

de Produgao

Departamento Encomenda de tecido

Riopele
4>

Confirmagao da
quantidade de tecido
encomendada pelo cliente

S

Quantidades encomendadas e prazos de entrega

— @

Figura 19 — Aprovisionamento de matéria-prima
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Os Departamentos de Produgio e Contabilidade elaboram a RPBOC (designagéo
interna para a ordem de compra em casos de produgdo) € o Departamento de Concepgéo
disponibiliza a0 Departamento de Contabilidade, a data em que ira ser realizada a acgdo
de controlo de qualidade. As condigdes de pagamento sdo definidas pelos
Departamentos de Contabilidade, de Produgdio e pela Direcgdio. As condigdes de
transporte sio estabelecidas por estes dois Giltimos, como se verifica através da Figura

20.
Fluxo de informacio para elaborar contrato de compra
Especificacao Definigao das
dos requisitos condigoes de
Departamento | do cliente Direccdo | transporte Departamento
Comercial —p Geral «—> de
Produgao
Definigao das
condigdes de pagamento €
condigdes gerais
v Envio da
Deparzlaemento ordem de compra Cliente
Contabilidade
Data da acgdo do controlo
de qualidade
Departamento
de
Concepgao

Figura 20 — Fluxo de informagdo para elaborar contrato de compra
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Seguidamente ¢ enviada uma ordem de compra para o confeccionador para que
produgdo a executar, como s¢

este fique perfeitamente esclarecido relativamente a

ilustra na Figura 21.

Departamento
de
Contabilidade

Envio da ordem de
compra

Colocagdo de encomenda ao confeccionador

_»| Confeccionador

Figura 21 — Colocagio de encomenda ao confeccionador

3.1.11 Acompanhamento dos subcontratados

O Departamento de Contabilidade obtém do confeccionador subcontratado a
a encomenda e prazos de entrega. Estas informagdes
Comercial que, junto do cliente, terd de obter,
jamente acordadas, como se demonstra

confirmagdo das condi¢des gerais d
sdo enviadas para o Departamento
também, uma confirmagio das condi¢des prev

através da Figura 22.
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Confirmacao da encomenda

e Confirmagdes gerais da encomenda Confeccionador
Depart t Subcontratado
epartamento
de ' .
Contabilidade | Registo de custos da operacao comercial
4‘
Confirmagao Gons i
onfirmagao -
da encomenda | p epartamento Clicnte
Comercial

Figura 22 — Confirmacio da encomenda

3.1.12 Nio confirmagio da encomenda

Nestes casos, se for possivel, sera elaborada uma nova proposta € 0 processo
devera ser reiniciado. Estimam-se os custos ¢ analisam-se as razdes que conduziram a
este desfecho, como se constata através da Figura 23.
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Nzo confirmagao da encomenda

Departamento N & i Clente
Comercial  |q-—222.S00IMAgA0

Nao
confirmagao
Direcgao Noya prop %sta
Geral Estimativa dos custoi'

Figura 23— Ndo confirmacio da encomenda

3.1.13 Entrega ao cliente

Ap6s ter sido efectuada a acgdo de controlo de qualidade no subcontratado, o
processo terminara com a emissdo de uma guia, de uma factura e com a entrega do

produto acabado no cliente, como se verifica através da Figura 24.

Entrega ao cliente

Departamento
P dis Controlo de qualidade

4'

Concepgao

Departamento L .
de Emissdo de guia e factura

Contabilidade —®

Figura 24 — Entrega ao cliente
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3.1.14 Consideragdes gerais

Esta informagdio do procedimento interno foi bastante importante pois permitiu
verificar quais os programas informaticos que mais se adequariam a realidade da
empresa.

O sistema que ird ser implementado tera de possibilitar a integragdo com
sistemas de informagdo actuais € com outros que poderdo ser adquiridos posteriormente,
como por exemplo, sistemas de “Design” e sistemas de gestdo de lojas.

3.2 Exemplo de aplicagado de uma matriz de processos

Para melhor descrever o funcionamento da empresa sentiu-se a necessidade de
recorrer a outra ferramenta, que permitisse uma assimilagdo mais rapida das diferentes
actividades e dos seus responsaveis, recorrendo-se para isso a um modelo de matrizes de
processos, de acordo com a norma NP EN ISO 9001. Sendo esta ferramenta utilizada
em processos de certificagdo de qualidade das empresas, constatou-se que seria ajustada
a modelizagdo pretendida. Deste modo, também se procurou sensibilizar a RPB para a
area da qualidade, dado que, a médio prazo, a empresa podera iniciar um processo de
certificacdo.

Para além da descrever as actividades, a matriz identifica os responsaveis ao
longo do processo. Isto significa que, no futuro sistema informatico, cada departamento
passa a ser responsavel por inserir determinado tipo de informag#o, logo terdo de existir
restrices de acesso aos diferentes utilizadores. Por exemplo, o Departamento de
Contabilidade ndio podera alterar uma ficha técnica, visto que esta responsabilidade € do
Departamento de Concepgdo.

De salientar que esta matriz ¢é aplicavel a qualquer tipo de actividades, quer
tenham ou no suporte informatico.

Neste documento, que se encontra representado na Figura 25, inicialmente sdo
identificados o processo, o seu gestor € 0Os sub-processos que possam existir. Em
seguida sdo ilustradas as entradas e saidas mais relevantes de cada processo.
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Matriz do processo

Processo: Contacto com o cliente Revisao: 0

Sub-processo: Nao aplicavel Data: 2002-05-20

Processo: Contacto com o cliente
Sub-processo: Nao aplicavel
Gestor do processo: Susanna Pegoraro

INPUTS OUTPUTS

1* Reunido com cliente

(Apresentagdo de produtos Deﬁr'ﬂ-g;tﬁo ge
da RPB requisitos da
) > amostra a

Contacto com executar
o cliente —>

Colocagdo de
uma
encomenda de
produgao;
Defini¢do de
prioridades

2* Reuniao
com o cliente

4>

Figura 25 - Identificacdo do processo
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Posteriormente, ¢ feita uma descri¢do das actividades que constituem cada
processo e sdo identificados os seus responsaveis, como se ilustra na Figura 26.

Processo: Contacto com o cliente Revisao: 0
Sub-processo: Nao aplicavel Data: 2002-05-20
Actividades:
Contacto | Marcagao Verificacao
de uma reuniao de datas
Fungdes:

Direcgao Geral

Departamento

de Producgao

Departamento JR\ (R _In

Comercial N (e

Como: Apos ter sido Por E confirmada a

definida a telefone, disponibilidade
segmentagao fax ou do cliente e do
de mercado, correio proprio agente
sao electronico
contactados os
clientes
possivelmente
interessantes
para a RPB

Legenda:

@ Responsabilidade

Figura 26 - Matriz do processo
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So apresentados no Anexo I alguns exemplos de matrizes, nomeadamente dos
processos:

descrigdo técnica do artigo
aprovisionamento de tecido
encomenda de amostra
numeragdo do processo
controlo de acessorios
controlo de qualidade
célculo de necessidades
elaborac¢do de documentos

Nesta fase foi elaborado também um fluxograma geral de actividade da RPB,
para melhor descrever a sequéncia de operagdes, que ¢ apresentado em anexo (Anexo
10).
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3.3 Comparativo entre os sistemas informaticos

Depois de ter sido explicado o processo de funcionamento da RPB as empresas
informaticas, foram feitas as apresentagdes de cada um dos sistemas ao “staff” da RPB.

Analisaram-se os programas informaticos comercializados pelas empresas
Porini, InfoVest e Futursoft. Estas ferramentas foram comparadas em termos de
diferentes potencialidades, como por exemplo, a facilidade de manuseamento ¢ a
possibilidade de integragdo com outros sistemas de informagdo. Na Tabela 1 €
apresentado o comparativo efectuado.

Tabela 1 — Comparativo entre os sistemas de planeamento de produgio

Porini l InfoVest | Futursoft
Gestdo de fichas técnicas
Mampulac;ao’ de. fotografias Permite Nio Permite Permite
e desenhos técnicos
Catalogo virtual Possui Nio Possui Nio Possui
1 a i 0 . . .
Elaboragdo de instrugdes de Permite Nao Permite Nio Permite
embalagem
Gestdo de acessorios Permite Permite Permite
Acompanhamento do
subcontratado
E t : . .
scolba ¢ a.companhamen © Permite Nao Permite Nao Permite
do confeccionador
Calculo de data de entrega
tendo em consideragdo a Permite Nio Permite Niao Permite
capacidade til produtiva
Visualizagdo de M d : ; ;
g0 oo MiRpas ds Permite Nao Permite Nio Permite
Gant
Gestao de “stocks”
Criac@o de armazéns : . .
virtuais nos subcontratados Permite Peruite Permite
Cria¢do de um codigo . Permite até 12 Permite até 13
. Permite e -
alfanumérico posicdes posi¢des
Facilidade d
ncilidade de Regular Elevada Elevada
manuseamento
Restrica . . .
‘estrlg:ao de.a.cesso ave Permite Permite Permite
diferentes utilizadores
Possibilidade de
integracio com o sistema
AS-400, com sistemas de Permite Permite Permite
“Design” e de gestdo de
lojas

28




Faculdade de Eng. da Univer. do Porto

Processo de aquisi¢do do sistema informatico

3.4 Comparativo financeiro entre os sistemas de planeamento de

producao

Apbs a apresentacdo d
or¢amental entre as trés empresas informaticas para aprese

Riopele.

Na Tabela 2 sdo comparados 0s
or¢amentados, tomando-se como valor
o custo de Manutengdo e assisténcia

instalag@o.

Tabela 2 —Comparativo or¢amental

e cada sistema, foi necessdrio executar um comparativo
ntar & Administragdo da

pesos percentuais dos diferentes itens que foram
padrdo o maior custo apresentado, exceptuando
técnica, que € uma percentagem do valor da

Custos Porini Infovest Futursoft
Licenga de utilizagdo 81 % 100 % 68 %
Integragdo com “soft)mare 7 de 100 % 94 % 12 %
gestdo financeira
Servigo de fm;mag:éo e 49 % 100 % 59,
alterag@o
Softwc(zlre Fle gestao Nio apresentou 100 % 17 %
e lojas orgamento
Manutengio € assisténcia
técnica (custo anual em 12% 16 % 20 %
percentagem do valor da
instalagdo)
Pentium III
256 Mb Ram Pentium [V
SQL 2000 512 Mb Ram
Driver para Controladora
imprimir em | ultra wide SCSI Pentium III 500
Requisitos minimos de formato PDF Unidade disco Mhz
“hardware” para o servidor Ferramenta 18 Gb 256 Mb Ram
Crystal para Unidade Dat Disco 18 GB
elaboragdo de 12/24 Gb
relatorios Windows 2000
Windows 2000 ou NT
ou NT
40% na
assinatura do
contrato, 30% 25 % na 20 % na

3 meses apOs a
assinatura do

assinatura do
contrato € o

assinatura do
contrato € 0

Condigdes de pagamento contrato, 20 % S restante
6 meses apos a . dividido pelos
- repartido em 3
assinatura do restacdes meses de
contrato e 10 % P ¢ implementagao
no final da
instalagdo
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No decorrer das apresentagdes os diferentes departamentos da RPB foram
naturalmente seleccionando o sistema da sua preferéncia. Na Tabela 3 sdo apresentadas
as opinides de cada departamento.

Tabela 3 — Preferéncias dos diferentes departamentos

Departamento Preferéncia Razdes apontadas
Contabilidade Infovest Solugdo mais completa
Producio Infovest Failidade de
manuseamento

Melhor solugo na area de

Concepgao Porini ~ -y
p¢ concepgdo e “Design

Pela facilidade de
utilizagdo e pelo baixo
investimento inicial.
Possui provas dadas de
Direccio Geral Futursoft implementagio e
funcionamento em
empresas com a mesma
estrutura organizativa e de
produgdo da RPB

Na opinifio do estagiério, o sistema mais indicado para implementar na RPB € o
comercializado pela Futursoft, pela sua facilidade de adaptagéo a este tipo de empresas,
maior capacidade de alteragdo e menor investimento.

A Riopele influenciou este processo devido a razdes técnicas e estratégicas.
Tecnicamente, dada a necessidade de integragdo com os sistemas de informagdo ja
existentes, nomeadamente o AS-400. Por exemplo, toda a operagdo relacionada com o
aprovisionamento de tecido necessita de extrair diverso tipo de informagéo deste ultimo.

Estrategicamente, visto que a Riopele estd a analisar a aquisi¢do de um sistema
SAP, o que altera radicalmente este processo de compra, dado que a médio prazo a RPB
teria & sua disposi¢io um médulo SAP destinado a area de confec¢do, tornando-se assim
na tnica empresa do género a dispor deste tipo de sistema de informagao.

Logo a ferramenta a adquirir seria uma solu¢do temporaria enquanto se
implementaria o referido sistema na Riopele.
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3.5 Comparativo financeiro entre os sistemas de “Design”

Foram também analisados alguns sistemas de “Design” que permitiriam agilizar
o processo de criagdo de fichas técnicas, uma area que é um dos estrangulamentos da
empresa quando existem varios processos em simultineo. O investimento em
“software”’ especifico é necessario devido a importéncia desta area, e, também, porque

actualmente o Departamento de Concepgéo ndo dispde de ferramentas adequadas.
Analisaram-se dois sistemas comercializados pelas empresas Gerber Technology

e Ned Graphics.

Registe-se que existe compatibilidad

os que foram previamente apresentados.
Elaborou-se também um comparativo entre estas ferramentas, tomando-se,
novamente, como valor padrdo o maior custo apresentado, que se apresenta na Tabela 4.

e total entre estes programas informéticos e

Tabela 4 — Comparativo orcamental entre sistemas de “Design”

Gerber Technology Ned Graphics
3 13 2 »
Sistema de X DFSIgn' com 60% 100%
formacdo incluida
“Software” de simulagio 100% (inclui também um
de 3 dimensdes com 43% “software” de criagdo e
formacdo incluida edi¢do de catélogos)
PC Pentium IV a 1,8 GHZ PC Pentium IV
512 MB RAM Mesa Digitalizadora
Placa Grafica 1280 x 1024 Worsi
Requisitos minimos de a 32 milhdes de cores
- 512 MB RAM
“hardware Mesa de Desenho Wacom .
- Placa Gréfica True-Color
k= 1024 x 768
CD Writer ou DVD Writer Windows 2000
Monitor de 21"
25% na assinatura do
contrato
Condicdes d ¢ 40% com a encomenda 65% contra entrega do
ondipdes Ge pRgaments 60% com a instala¢do equipamento
10% 30 dias apos data da
prestagdo

31




Faculdade de Eng. da Univer. do Porto Planeamento da execu¢do de amostras

4 Planeamento da execugdo de amostras

4.1 Controlo de tempos (analise da duragédo de projectos)

Um dos trabalhos desenvolvidos na RPB consistiu na elaboragéo de um plano de
controlo da execu¢dio de amostras. Nesta fase, o nimero de pedidos de execucdo de
amostras ¢ muito elevado, visto os clientes pretenderem testar a empresa,
nomeadamente a sua capacidade de resposta, o nivel de qualidade e os pregos. De facto
devido ao desenvolvimento, em simultdneo, de inimeros processos, O seu controlo
tornava-se praticamente impossivel. Este plano tornou-se pois muito importante ndo so
para controlar todos os processos de amostras em curso, como também para iniciar o
tratamento informatico dos dados existentes. Deste modo, poder-se-ia também criar
registos de informagdo que o futuro sistema informatico ira controlar de uma forma
mais expedita.

No inicio pretendeu-se apenas associar um determinado artigo, ao cliente € ao
fornecedor subcontratado, controlando o tempo de execugdo. Esta forma de
identificagdo processual justificava-se atendendo a insuficiéncia do codigo da ficha
técnica (execugio do mesmo artigo para clientes diferentes e em confeccionadores
diferentes).

Na Tabela 5 apresentam-se exemplos do controlo de tempos na execucgdo de
amostras; pretende-se apenas conhecer o tempo de execucdo em dias uteis (através da
data de entrega da amostra e da data de encomenda) e verificar eventuais atrasos.

Tabela 5 — Controlo de tempos

B o~ —
© ° n
. g ses | ¢3 (382|238 (58|88
§2 il 358 |25 |Bea|EcE|gg|ss
o S s 20 T o 2|ad
L
FA83 | Abrigo com cinturdo Plano Téxtil 17-Mai 24-Abr 16 09-Mai | Nao 7
FA84 | Canadiana com capuz Plano Téxtil 17-Mai 24-Abr 16 09-Mai | Néo 7
Casaco Limited . ; .
FA86 JBS69S3 Gouveia e Campos 17-Mai 24-Abr 16 09-Mai | Né&o 7
Casaco Limited Confeccionador .
FA86 JBS69S3 colombiiho 01-Jul 24-Abr 47 17-Mai | Ndo | 31
Calga Limited 5 : Aai
FA87 PBA12S3 Gouveia e Campos 17-Mai 24-Abr 16 09-Mai | Nao 7
Calga Limited Confeccionador .
FA87 PBA12S3 colomblano 01-Jul 24-Abr 47 17-Mai | Ndo | 31
FA88 Calga Riani Bucki Vissuto 31-Mai 24-Abr 25 09-Mai | Néo 16
FA89 Blusa Riani Bucki Mesquita e Cardoso 13-Mai 24-Abr 12 09-Mai | Néao 3
Saia Los Telares ; - .
FA92 Classic-8 Cor e tom 29-Mai 26-Abr 23 31-Mai | Sim 0
Calga Los Telares ; Mai )
FA93 Classic-9 Helsara 31-Mai 26-Abr 24 31-Mai | Sim 0
FA95 | Casaco Gerry Difusion | Confecgdes Belavista 17-Mai 26-Abr 15 09-Mai | Nao
FA96 | Calga Gerry Difusion Confecgbes Belavista 17-Mai 26-Abr 15 09-Mai | Néo
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Neste plano, a abertura de processos foi dividida em dois tipos: o primeiro
caracteriza-se por ser um artigo novo para um determinado cliente, enquanto que 0
segundo género de processo é uma repetigdo de um artigo ja executado, do qual ja se
conhece toda informagdo técnica, mas que ird ser executado noutro confeccionador ou
destinado a outro cliente. Os casos em que a execugdo da amostra nao corresponde aos
requisitos da RPB e/ou do cliente, poderdo implicar uma repeti¢do da mesma amostra.

Qualquer processo iniciado € sujeito a este controlo de tempos, quer se trate de
um processo novo, uma repeticdo ou até um estudo de pregos. Obviamente que os
tempos envolvidos sdo diferentes. Enquanto que um estudo de pregos pode ter a duragdo
de um dia, um processo novo, em casos de colecgdo propria, pode durar cerca de dois
meses. Porém, o prazo toleravel na execu¢do de amostras para clientes é da ordem de
quinze dias.

A este controlo de tempos foram associadas estatisticas simples para melhor
caracterizar a capacidade de resposta da empresa na execugéo de amostras.

Na Tabela 6 estdo representadas algumas estatisticas associadas ao tempo de
execucao.

Tabela 6 - Estatisticas relativas a duragio de processos

Estatisticas Dias Uuteis
Tempo de execugcdo médio 15,05
Tempo de execugdo maximo 66,00
Tempo de execugdo minimo 1,00
Desvio padrao 12,85
Tamanho da amostra : 166 processos

Estas estatisticas permitiram identificar os fornecedores mais eficientes (Cor e
tom, Confecgdes Belavista e Vissuto) e o menos eficiente (Silva e Sistelo).

Rapidamente foi constatado que este plano poderia ser muito mais abrangente e
permitiria controlar outras areas.

4.2 Controlo do aprovisionamento de matéria-prima

Apbs se ter monitorizado o tempo de execugao de amostras, surgiu a necessidade
de controlar as matérias-primas incorporadas em cada processo. Foi iniciado o controlo
ndo so do tipo de tecido, como também das quantidades encomendadas e do proprio
tempo de resposta da Riopele, através da data de colocagio da encomenda e da data de
entrega do tecido, como se verifica através da Tabela 7.
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Tabela 7- Controlo do aprovisionamento de tecido

13 & ' —
o5 =3 % = o~ o
2 £ £33
z § | £2 | s (38|52 |2 |&%S
: E i 25 | 2
£ 2 3 o - e 3 i
FA86 | Casaco Limited JBS69S3 | Gouveia e Campos 19950 17 50 | 22-Abr | 23-Abr 2
o Confeccionador
FA86 | Casaco Limited JBS69S3 colombiano 19950 17 50 | 22-Abr | 23-Abr 2
FA87 | Calga Limited PBA12S3 Gouveia e Campos 19950 17 50 | 22-Abr | 23-Abr 2
< Confeccionador
FA87 | Calga Limited PBA12S3 colombiano 19950 17 50 | 22-Abr | 23-Abr 2
FA88 Calga Riani Bucki Vissuto 19172 1 1,4 | 02-Mai | 06-Mai 3
FA89 Blusa Riani Bucki Mesquita e Cardoso 19127 715 1,6 | 02-Mai | 06-Mai 3
Casaco Los Telares Confecgdes . ;
FA91 Classic-7 Belavista 17952 3 1,6 | 15-Mai | 20-Mai 4
Saia Los Telares ’ :
FA92 Classic-8 Cor e tom 17952 3 1,8 | 15-Mai | 20-Mai 4

Registe-se que as caracteristicas matéria-prima e cor sdo identificadas por
codigos internos.

Desta forma, conseguia-se o controlo sobre a encomenda do tecido (evitando-se
atrasos devidos ao ndo aprovisionamento) e sobre a sua entrega, acautelando-se algumas
situagdes constrangedoras.

Nesta fase foram determinados os tempos médios de reacgdo da Riopele, como
se demonstra através da Tabela 8. Note-se que em amostras, 0s tempos médios sdo de
uma ordem de grandeza muito inferior aos tempos de entrega de tecido para produgdo,
tal facto deve-se as diferencas das quantidades de tecido encomendadas; em amostras 0
aprovisionamento ¢ da ordem de uma dezena de metros, enquanto que em produgdo € da
ordem das centenas ou milhares de metros.

O tempo de resposta da Riopele também varia com a disponibilidade de tecido -
casos em que o tecido se encontre em “sfock” sdo evidentemente mais rapidos.

Tabela 8 - Estatisticas relativas ao aprovisionamento

Estatisticas Dias uteis
Tempo de execugdo médio 3,79
Tempo de execugdo maximo 19,00
Tempo de execugdo minimo 0,00
Desvio padréao 3,27
Tamanho da amostra: 140 processos

Este estudo permitiu, igualmente, efectuar uma analise ABC das matérias-
primas, determinando-se quais os tipos de tecido mais utilizados na execugdo de
amostras, como se ilustra na Figura 27 (s6 sdo apresentados os tecidos que foram
utilizados em pelo menos cinco processos).

A dada altura, para minimizar a duragdo dos processos de amostras, decidiu-se
pela constituigdo de pequenos “stocks” de tecido na RPB, evitando-se a colocagdo de
encomenda a Riopele. Esta opgdo foi essencial nesta fase para evitar atrasos.
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Artigos mais utilizados
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Figura 27 — Artigos mais utilizados

Planeamento da execucdo de amostras

Para a constitui¢do destes “stocks” foi entfio necessario analisar ndo s6 0 numero
de processos de amostras, mas também as quantidades de tecido utilizadas, como se
pode constatar através da Figura 28 (s6 sdo apresentados os tecidos com consumos
superiores a oito metros). Este estudo era fundamental visto que o consumo envolvido
nos diferentes processos ¢ substancialmente diferente (o consumo de um casaco € muito
superior ao de uma saia).

100

80

40

Nuamero de metros

20

120 ¢

Numero de metros encomendados por tipo de
artigo

» » » »n = A o o » >
o = 3 %) © = @ o
m o [

Figura 28 — Nimero de metros encomendados por tipo de artigo
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4.3 Controlo de qualidade

futuro.

reconhecido pelo mercado,

Em seguida, com a colaboragdo do Departamento de Concepgdo, a cada
processo foi associado o nivel de qualidade verificado em cada amostra executada. Nos
casos em que a quahdade da amostra ndo era a pretendida pela RPB, foram registados
os defeitos principais € suas causas possiveis, para minimizar a sua ocorréncia no

Em cooperagdo com o Departamento de Concepgdo, foram estabelecidos os
parimetros de qualidade que seriam atribuidos a cada amostra. A classificagdo € a
seguinte:

e Muito Bom
e Bom

e Regular

e Mediocre

[ ]

Rejeitada / Execug@o de nova amostra

Deste modo comegou-se a comparar o nivel de qualidade do fornecedor

confeccionador, como se verifica através da Tabela 9.

Tabela 9 - Controlo de qualidade

com a qualidade das amostras executadas nesse

Nivel de
i Produto Fornecedor qualidade do | NIVe) de duaidade
; fornecedor
FA32 | Blusa Tintoretto riscas e elasticos Petratex Média/Alta Bom
FA33 | Blusa Tintoretto folhos de renda Petratex Média/Alta Bom
: - . Rejeitada / Nova
FA34 Saia JFK pesp. 30-318 Cor e tom Média/Baixa amostra
. . Rejeitada / Nova
FA35 Calga JFK pesp. 30-318 Cor e tom Média/Baixa AMBStrs
FA36 Casaco JFK gola com pele Confecgbes Belavista | Média/Alta Bom
FA37 | Blusa nervuras Adolfo Dominguez Petratex Média/Alta Rejeitada / Nova
amostra
FA38 Blusa Bagutta 14332 Mesquita e Cardoso Alta Bom
FA39 Blusa Bagutta 14326 Mesquita e Cardoso Alta Bom
FA40 Camisa Bagutta A1036L Mesquita e Cardoso Alta Bom
. Rejeitada / Nova
FA41 Calga Versace Ref. 03 Provv Petratex Média/Alta armostra
: Rejeitada / Nova
FA42 Calga Versace Ref. 02 Provv Petratex Média/Alta aMostis
; Rejeitada / Nova
FA43 Calga Versace Ref. 04 Provv Petratex Média/Alta amosiia
FA44 Calga Armani J T6J16 Bercel Média/Alta Regular
FA45 Calga Armani J T5P67 Bercel Média/Alta Regular
. . ; ; Rejeitada / Nova
FA46 Saia Armani J T5G04 Lamia Média/Alta amastra
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Para melhor caracterizar o desempenho da RPB foram calculados, através de
uma amostra de 106 processos, alguns indices de qualidade, determinando-se, por
exemplo, a percentagem de amostras classificadas com “Bom”. Os valores obtidos sdo
apresentados na Tabela 10.

Tabela 10— indices de qualidade

indice de repeticdo 17,92%
indice de rejeicdo 2,83%
indicf ;; ?‘:laarl’i’dade 13.21%
indice ‘c‘lBeoq':flidade 54.72%
indice de qualidade “Muito 11.32%

Bom”

Desta forma podera ser estudada a evolugio destes indicadores de desempenho,
nomeadamente, verificar se o indice de repeti¢do diminui nos Gltimos 6 meses.

As causas mais relevantes que condicionam a qualidade estdo geralmente
relacionadas com os seguintes problemas:

problemas de confec¢do
problemas de tecido
problemas de “design”
problemas de molde

Através da Figura 29 rapidamente se constata quais foram os confeccionadores
que executaram amostras com um melhor nivel de qualidade, até ao final do més de
Julho de 2002 (ordenagio decrescente em fungdo da qualidade), sendo 0s que, mais
frequentemente, virdo a ser chamados a trabalhar com a RPB.
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Figura 29 — Qualidade das amostras executadas por confeccionador

4.4 Analise de clientes

Em colaboragdo com o Departamento Comercial, nos casos de execugdo de
amostras que ndo deram seguimento a uma produgdo, pretendeu-se conhecer os motivos
da inexisténcia de encomenda. Analisaram-se os clientes que requerem amostras, como
se demonstra através da Tabela 11, para posteriormente se fazer o estudo comparativo
com as suas encomendas, ou seja, para se analisar se sdo financeiramente interessantes.

Tabela 11 - Lista de clientes

Amﬁsotra Produto Fornecedor Cliente

FA125 Calga modelo Plus Bercel Venturmoda
FA126 Saia modelo Fama Lamia Venturmoda
FA127 Vestido modelo Vidal Mendes e Pereira Venturmoda
FA128 Saia modelo Faro Mendes e Pereira Venturmoda
FA129 Blusa modelo Bambu Mendes e Pereira Venturmoda
FA132 Saia modelo Roda Plano Téxtil E. Breuninger GmbH
FA133 Saia modelo Rafaela Plano Téxtil E. Breuninger GmbH
FA134 Top modelo Vera Plano Téxtil E. Breuninger GmbH
FA135 Casaco modelo 07005/7802 Lamia Wlebe GmbH & Co. KG
FA136 Saia modelo 08002/7802 Lamia Wilebe GmbH & Co. KG
FA137 Calga modelo 09004/7802 Lamia Wlebe GmbH & Co. KG
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Na Figura 30 estdo representados os clientes que requereram um maior nimero
de amostras.

Numero de processos de execugdo de amostras por cliente

C.LT.

&2
[}
=
Q
o

Colecgédo RPB
Induyco
Venturmoda ||
El Corte Ingles |l
Rv-trade
Alias Spa
Interfashion
Gerry Difusion ||
E.Breuninger GmbH
Adolfo Dominguez [
Simint Spa
Manerbiesi
Los Telares
Riani Bucki

Wlebe GmbH & Co. KG

Figura 30- Nimero de processos de execucio de amostras por cliente

Analisando, por exemplo, os clientes que requereram dez ou mais amostras,
constata-se que apenas o processo referente ao cliente Venturmoda deu seguimento a
duas produgdes.

4.5 Analise de fornecedores

Foi também iniciada uma analise dos fornecedores subcontratados, tendo em
conta ndo s6 a qualidade e o nimero de amostras ja executadas nesse confeccionador,
mas também o tempo médio de execugdo. Na Tabela 12 ¢ apresentada a ficha individual
do fornecedor Bercel.
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Tabela 12 —Ficha individual do fornecedor Bercel

Fornecedor Bercel

Nivel de qualidade Média / Alta
Tempo de execugéo médio (dias Uteis) 17,88
Tempo de execugdo maximo (dias uteis) 65,00
Tempo de execug&o minimo (dias Uteis) 7,00
Desvio padréo (dias uteis) 15,50

Qualidade das amostras executadas

Numero de amostras de nivel “Bom” 6
Numero de amostras de nivel “Regular” 2
Numero de amostras n&o controladas 4
Numero de amostras executadas 12
Problemas verificados Confecgéo

Esta andlise ¢ importante para auxiliar, no futuro, a escolha do subcontratado no
inicio de cada processo, ou seja, ao consultar estas fichas de fornecedores, poderdo ser
logo filtrados alguns confeccionadores que ndo sejam 0s mais indicados para

determinados processos.

Registe-se que até ao final do més de Sete

mbro de 2002 ja foram subcontratadas

vinte e uma empresas de confec¢do diferentes. Naturalmente vio-se estabelecendo lagos
mais fortes com determinados confeccionadores, como se demonstra através da Figura

31.
Numero de amostras executadas
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Figura 31 — Nimero de amostras executadas por confeccionador
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4.6 Analise de consumos de tecido

Iniciou-se também o controlo do custo relacionado com o desperdicio de tecido,
confrontando a quantidade de tecido entregue com o consumo real. Deste modo, a RPB
poderd optar entre utilizar estes excedentes em NOVOS Processos ou exigir a sua
devolugdo.

Multiplicando a quantidade excedente de matéria-prima pelo respectivo preco
por metro, obtém-se o custo associado ao desperdicio, como se verifica através da
Tabela 13. Também se pode calcular o custo relacionado com o aprovisionamento de
tecido, multiplicando a quantidade encomendada pelo preco por metro.

Tabela 13— Anilise de consumos de tecido

., 5 $_| s 3 %

2 ° g g ‘g = - ii S

5 o o=

§ © 5 = g = ol B 2

§ | ° |§EL B 83|32

o @Q ~ 5 — —~— o z

w ; (<} S [=] 5

FA38 Blusa Bagutta 14332 Mesquita e Cardoso | 19247 | 72312 3.9 3,04 0,86 579 | 448

FA38 Blusa Bagutta 14333 Mesquita e Cardoso | 19247 30 3,9 3,04 0,86 579 | 448

FA39 Blusa Bagutta 14326 | Mesquita e Cardoso | 19247 | 73284 3,0 2,52 0,48 579 | 2,50

FA39 Blusa Bagutta 14327 Mesquita e Cardoso | 19127 30 3,9 2,52 1,38 7,78 | 9,66

FA39 Blusa Bagutta 14328 | Mesquita e Cardoso | 19112 30 4,0 2,68 1,32 6,2 7,37

FA39 Blusa Bagutta 14329 Mesquita e Cardoso | 19112 716 3,0 2,68 0,32 6,2 1,79

FA39 Blusa Bagutta 14330 | Mesquita e Cardoso | 17754 1 4,0 2,80 1,20 6,00 | 6,48
Camisa Bagutta .

FA40 A1036L Mesquita e Cardoso | 19247 |72312 5.2 3,54 1,66 579 | 8,65
Camisa Bagutta .

FA40 A1036L Il Mesquita e Cardoso | 19127 30 52 3,52 1,68 7,78 | 11,76
Camisa Bagutta X

FA40 A1036L 11l Mesquita e Cardoso | 17753 2 5,0 3,76 1,24 6,00 | 6,70

Calga Versace Ref. 03
FA41 Prow Il Petratex 19095 1 27 2,30 | 040 71 2,56

E de salientar que na Tabela 13, a coluna do consumo real podera representar o
consumo de uma ou mais amostras e as caracteristicas matéria-prima e cor sdo
identificadas por codigos internos.

Na Figura 32 apresenta-se o custo do desperdicio das amostras referentes aos
clientes Bagutta e Versace. Nestes casos verificou-se que 0 peso do desperdicio
representa cerca de 24 % do valor total das pegas.

Este valor de desperdicio de tecido ndo podera, no futuro, atingir valores tdo
elevados, ou se possivel, este excedente de tecido devera ser utilizado na execugdo de
outras amostras.
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Desperdicios Bagutta e Versace

18,00 ¢
16,00 +
14,00
12,00 |
10,00
8,00
6,00
4,00
2,00
0,00

Euros

N ™ © K~  © Q 4 = = =
3 828858888345 3 ¢ 8
S < S 9 o ® £ 3 & &
Y v s s w m s 8 T X T 8 % 93
© m O
E ¥ § § § 3 53 5§ £ g8 @ « © o «
mmmmmmammggu.;wm
T ©® ® ® ® ® ©® 8 o 3 ¥r o ¥ o
@ & @ @ @ @ O @ 3 § P g £ g g
338333333mm§3
2 32 8 32 8 % 4 3 & g g & g B 8
mmmmmmmmg-é.égmgg
O ®©
S 88 3 88
o ©O©O o ©
© & O ©

Figura 32 — Desperdicios Bagutta e Versace
4.7 Analise de precos

Para o correcto planeamento da execu¢do de amostras foi também necessaria a
analise do prego final de cada artigo e do custo de confecgdo — “CMT™ (cutting
manufacturing and trimming), como se demonstra através da Tabela 14. Deste modo
poderio ser calculados pregos médios por artigo e por confeccionador.

Tabela 14 — Analise de pregos

A

N

FA40 Camisa Bagutta A1036L Ill Mg::‘d‘:,“:oe 17753 CIT. 2128 | 698
FA41 Calga Versace Ref. 03 Prow Petratex P17739 1 Alias Spa 20,21 7,15
FA41 Calga Versace Ref. 03 Prowv Il Petratex 19095 1 Alias Spa 20,21 7,15
FA42 Calga Versace Ref. 02 Prow Petratex 19194 8 Alias Spa 20,34 7,22
FA43 Calga Versace Ref. 04 Prow Petratex 19095 1 Alias Spa 19,01 7,24
FA44 Calga Armani J T6J16 Bercel 18510 9 Simint Spa 19,96 7,29
FA45 Calga Armani J T5P67 Bercel 18510 9 Simint Spa 21,87 10,20
FA46 Saia Armani J T5G04 Lamia 18510 9 Simint Spa 20,50 8,50
FA47 Camisa Armani Jeans Paiva 19247 73259 Simint Spa 17,65 5,10
FA48 | Calga Krizia Jeans J Q 029 00 Bercel 18510 2 3&‘;:":;‘::; 17,72 | 6,30
FA48 | Calga Krizia Jeans J Q 029 01 Bercel 18510 9 Iﬁ&m::; 17,72 | 6,30
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Esta andlise permite valorizar o “stock” de amostras existente na RPB, que
podem estar armazenadas na empresa ou estar em posse dos diversos agentes (o ultimo
valor calculado era da ordem dos 3610 €).

Possibilita aferir as variagdes de preco do mesmo artigo, em mercados
diferentes, provocadas pelo custo de transporte, como se ilustra através da Figura 33.

Precos das calcas Chloé em diferentes mercados

Euros

Figura 33 — Precos do modelo Chloé em diversos mercados

Com esta mesma metodologia verificam-se, ainda, as variagdes de pre¢o do
mesmo modelo devidas as diferentes matérias-primas utilizadas, como se demonstra
através da Figura 34.
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Precos de camisas

24

23

Euros

21
20 -

19 -

18 -

Camisa Bagutta A1036L Camisa Bagutta A1036L Camisa Bagutta A1036L

Versao Il Versao lll

Figura 34 — Precos de camisas

Podera também ser analisado qual o menor prego atingido na confecgdo de
determinado tipo de artigo, como se constata através das Figuras 35 e 36.
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Figura 35 — Precos de calgas
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Precos de blusas

Euros
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Blusa 150152
Blusa Inditex
Blusa Inditex |
Blusa Inditex Il
Blusa Inditex |V
Dominguez

elasticos
Blusa Bagutta 14332

Blusa Tintoretto riscas e
Blusa nervuras Adolfo
Blusa Bagutta 14333
Blusa Bagutta 14326

Blusa Tintoretto folhos de renda

Figura 36 — Precos de blusas

Outro estudo efectuado foi a analise do peso percentual dos custos de produgdo
na execugdo das diferentes pegas, considerando-se como custos principais o do tecido, o
“CMT” e o de transporte. Pela analise das Figuras 37 e 38, verifica-se que o peso dos
custos varia com o tipo de artigo; por exemplo, em casacos, dada a complexidade de
execugdo destes artigos, o custo relacionado com a confecgdo (“CMT”) ¢ o mais
significativo; em calgas e em camisas o maior custo incide sobre o tecido. Desta forma
compreende-se que as variagdes nas parcelas de custo mais expressivas, obviamente, se
traduzirdo em maiores oscilagdes do prego final.

Esta andlise revela-se de grande utilidade nomeadamente em processos nos quais
se pretende atingir um determinado prego alvo, na medida em que estéo identificados os
factores determinantes do prego final.
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Figura 37 — Pesos das parcelas de custos
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Figura 38 — Pesos das parcelas de custos (continuagdo)
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4.8 Controlo de tempos por departamentos

Para melhor controlar os tempos de execugdo associados a cada processo, a
acgdo de controlo foi refinada, tendo-se dado inicio ao controlo do tempo de execugdo
de cada departamento (Concepgdo e Produgdo) e do periodo de tempo associado a
confecgdo, como se demonstra através da Tabela 15. Deste modo, poderdo ser
detectados atrasos e conhecidas as suas razdes.

Tabela 15 — Controlo de tempos por departamentos

_Con 0 Prod Confeccao
. 30 g 3
o agodogp b B b B gl
© < |02 = 5% w8 )
& L w ] g S @ = X £ S
5 g 3 3 8 35 5| E 3
i e 5 5° ik
o (4 & 3 (4
FA88 244Abr 24-Abr 02-Mai 5 02-Mai 06-Mai 3 06-Mai | 31-Mai 19
FA89 24-Abr 24-Abr 02-Mai 5 02-Mai 06-Mai 3 06-Mai | 13-Mai 6
FA99 06-Mai 06-Mai 10-Mai 5 06-Mai 15-Mai 8 15-Mai | 29-Mai 11
FA100 06-Mai 06-Mai 10-Mai 5 06-Mai 15-Mai 8 15-Mai | 24-Mai 8
FA101 06-Mai 06-Mai 10-Mai 5 06-Mai 15-Mai 8 15-Mai | 03-Jun 13
FA119 22-Mai 22-Mai 04-Jun | 10 05-Jun 06-Jun 2 06-Jun | 20-Jun 1
FA120 22- Mai 22-Mai 04-Jun | 10 05-Jun 06-Jun 2 06-Jun | 20-Jun 11
FA121 29-Mai 29-Mai 06-Jun 6 11-Jun 12-Jun 2 12-Jun | 19-Jun 6

Recorrendo a estatisticas simples, calcularam-se os tempos médios internos de
cada departamento e o tempo médio associado a confec¢do, que se apresentam na
Tabela 16.

Tabela 16 - Estatisticas

- Reacgao (dias uteis)
Estatisticas Concepcao Producao Confeccao
Média 3,55 1,94 9,88
Desvio padrao 3,46 1,85 4,92
Tamanho da amostra: 95 processos

Estas estatisticas tornaram-se muito uteis, designadamente na abertura de
processos. Foi desenvolvido um documento interno que se destina ao controlo destes
tempos. Este documento ¢ elaborado sempre que existe um novo processo; contém uma
previsio de datas limite para a execugdo das fichas técnicas que, recorde-se, sdo
elaboradas pelo Departamento de Concepgdo e do aprovisionamento de tecido
(Departamento de Produgdo) para que seja respeitada a data de entrega da amostra ao
cliente. Os departamentos sdo responsaveis pelo preenchimento deste documento,
nomeadamente da data de conclusdo efectiva das suas actividades. Este documento da
maior visibilidade aos atrasos, tentando antecipa-los e reduzindo o seu efeito. E
apresentado como anexo um exemplo deste modelo (Anexo I11). _

Ao comparar as estatisticas representadas na Tabela 16 com as apresentadas
anteriormente sdo perceptiveis algumas diferengas. Por exemplo, o valor médio de
reac¢do do aprovisionamento ¢ agora de 1,94 dias, inferior aos 3,79 dias apresentados
na sec¢do 4.2. Esta diferenga de valores esta relacionada com o tamanho da amostra.
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Este estudo de reac¢do das diferentes areas so foi iniciado nos finais do més de Abril,
logo despreza todos os processos executados anteriormente.

Esta diferenga também ¢ visivel se se somar os valores médios destas trés areas
(obtendo-se o valor de 15,37 dias) e se o comparar com o valor de 15,05 dias
apresentado na secgdo 4.1.

Na execugdo de amostras, os atrasos sdo de todo evitédveis porque s3o um
péssimo indicador de servigo. A imagem que passa para o cliente € a de uma empresa
que, dificilmente, cumprira prazos em produgdes de centenas ou milhares de pegas.

Os atrasos na execuc¢do de amostras na RPB tém duas causas: uma interna outra
externa. O primeiro caso geralmente acontece quando o nimero de amostras a executar
¢ grande, criando uma fila de espera na area de concepgéo, ou quando existem atrasos
no aprovisionamento de determinado tipo de tecido; o segundo caso, responsavel pela
maior parte dos atrasos, € devido a confec¢do, ou seja, a uma causa externa.

Grande parte dos fornecedores subcontratados ainda ndo esta sensibilizada para
a importancia da execugdo de amostras. A logica utilizada é a do detrimento da
execugdo de amostras em relagdo as produgdes em curso, o que revela alguma falta de
visdo a longo prazo, pois estdo a desprezar oportunidades de negécio.

No entanto algumas alteragdes tém vindo a ser feitas nomeadamente a criagdo de
zonas independentes da linha de produgdo, células que se destinam unica e
exclusivamente a execu¢io de amostras. Apesar disso, os confeccionadores necessitam
de mais mecanismos que agilizem este processo, pois o lapso de tempo toleravel pelos
clientes é cada vez menor e quem ndo conseguir acompanhar esta tendéncia,
rapidamente, serd absorvido pela concorréncia. Esta rapida reac¢do e a qualidade
deverdio ser os aspectos em que os confeccionadores portugueses deverdo apostar, dado
que a luta de pregos serd muito dura de travar com os paises do leste da Europa, Asia e
Norte de Africa.
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5. Planeamento de operacoes

Relativamente ao planeamento de operagdes, foram desenvolvidos dois
documentos para auxiliar o controlo da execugéo de amostras € produgdo. Estes devem
ser actualizados ao longo dos processos e pretendem resumir toda a sequéncia de
operagdes. Procuram dar visibilidade as diferentes actividades e simplificar o seu
controlo.

Na execu¢do de amostras apenas se pretendeu controlar a data em que foram
enviadas todas as informagdes relativas a um processo (por intermédio de fichas
técnicas, de notas de encomenda de amostras ou de um modelo original), a data em que
o tecido foi entregue e a data em que o processo terminou com o envio da amostra para
a RPB ou directamente para o cliente, como se demostra através da Tabela 17.

Tabela 17- Planeamento de operag¢des na execu¢do de amostras

Data de envio do Entrega de tecido Entrega da amostra
processo
o (=} © © .
~ < g 1] I~ - Q @
<@ s s 8 s g io | 2% &8s €
we 3 S & = & o | 2= cCoQ
[ = e = a = Zw z 9 5°5
S S u w ° w
48 /1 64A | 08-05 06-05 Verificado | 16-05 | Verificado 16-05 Bercel / Fabrics
1271 : . Mendes e Pereira /
80A 04-07 04-07 Verificado | 18-07 | Verificado 18-07 18-07 Venturmoda
132a .
134/ | 1507 | 15-07 | Verificado | 17-07 | Verificado 17-07 Pl'aa"° Téodil /
85A reuninger

Na execu¢do de produgdes foram adicionadas algumas datas cujo controlo
também ¢ importante, nomeadamente a data de entrega da primeira amostra, a data de
aprovagdo do “Size Set” (designagdo das amostras dos modelos em todos os tamanhos
encomendados) e a data em que ira ser efectuado o controlo de qualidade, como se
verifica através da Tabela 18. Obviamente que, s6 apds estas aprovagdes é que a
produgdo podera ser iniciada.
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Tabela 18 - Planeamento de operagdes na execucio de producdes
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6. Estudo de precos

Foi desenvolvido um novo modelo de estudo de prego que permite uma leitura
mais rapida de alguns valores importantes, nomeadamente para o Departamento de
Contabilidade. Este modelo de estudo de pregos tem duas versdes com destinatarios
diferentes: uma primeira versdo interna da empresa, que contém todos os valores em
jogo e outra de apresentagdo, que geralmente ¢ enviada para o Departamento Comercial
ou directamente para o cliente, que € uma versao de leitura mais simples, contendo
apenas parte da informag@o.

O modelo tem diversas ligagdes internas que possibilitam facilmente alterar
diferentes parcelas de modo a obter-se um determinado pre¢o alvo.

Nos estudos de precos encontramos dois tipos de operagdes na execugdo dos
diferentes artigos: operagdes do tipo “CMT” (cutting manufacturing and trimming) €
“Full Price”.

Na primeira, o confeccionador s6 ¢ subcontratado para a operagdo de confecgdo
e transporte, tendo a RPB de adquirir o tecido e coloca-lo no confeccionador. Na
operagdo “Full Price”, o subcontratado adquire o tecido a RPB e o pre¢o que
posteriormente apresenta engloba o custo de tecido, confeccdo e transporte.

Porém, as empresas de confecgdo, em casos de produgdo, responsabilizam-se
pelo transporte até um armazém local ou até uma plataforma de um outro transportador,
que ¢ necessario subcontratar para o envio dos artigos até ao cliente. Em casos de
amostras recorre-se geralmente ao envio por uma empresa especializada em entregas
(tais como TNT, DHL, entre outras).

Numa operagio “CMT” o consumo de tecido estimado revela-se de grande
importéncia, pela influéncia no prego final. Geralmente a este consumo, cujo valor ¢
fornecido pelo confeccionador, é acrescida uma margem de seguranga para evitar 0s
problemas que poderdo surgir na produgdo, ou eventuais defeitos que o proprio tecido
possa apresentar. Esta margem deve-se também ao encolhimento do tecido que,
geralmente, acontece em situagdes de termocolagem (reac¢do ao calor). Um consumo
mal estimado podera tornar uma produgdo numa operagao financeira desastrosa.

De salientar o facto deste modelo poder ser alterado, ou seja, poderdo existir
processos com custos especificos e que, facilmente, serdo acrescentados a este modelo,
como por exemplo, custos associados a uma lavagem ou a acessorios personalizados.

Ao lidar com estudos de pregos adquire-se uma enorme sensibilidade para os
valores que, normalmente, estdo envolvidos nestes processos.

Neste modelo, no caso da operagdo ser do tipo “CMT”, o custo do tecido €
obtido multiplicando o consumo pelo prego do metro de tecido. O prego por metro pode
ser afectado por uma taxa de desconto. O custo de tecido ¢ dado pela expressdo 6.1.

O custo de produgiio, dado pela expressdo 6.2, ¢ a soma do custo de tecido e de
confecgdo, podendo também ser adicionados custos relativos a acessorios
personalizados ou a uma lavagem.
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e Operagdo “CMT”

Custo do tecido = (consumo unitério + margem de seguranga) X (prego por
metro — desconto)  (6.1)

Custo de produgdo = custo de tecido + custo de confecgdo + custo de acessorios
+ custo de lavagem (6.2)

Nota : sempre que a peca for lavada a margem de seguranga tera de ser adicionada a
taxa de encolhimento do tecido

e Operagdo “Full Price”

Recorde-se que nesta operagdo o custo apresentado pelo confeccionador engloba
os custos de tecido e de confecgdo, ou seja, o custo de produgdo resume-se a0 custo de
confecgdo, como se demonstra na expressdo 6.3.

Custo de produgdo = custo de confecgdo  (6.3)

Posteriormente ¢ contabilizado o custo de transporte ¢ algumas margens de
ordem financeira (relativamente a por exemplo condigdes de pagamento). Podem ainda
ser adicionados custos relativos a armazenagem € a seguros.

Este modelo ¢ apresentado no Anexo IV.
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7. Ordens de compra

A ordem de compra sendo uma declaragdo de vontade, torna-se um documento
vinculativo e, por isso, envolve uma enorme responsabilidade.

A RPB utiliza dois tipos de ordens de compra: uma destinada ao cliente e outra
destinada ao confeccionador subcontratado.

Nestes documentos terdo de constar todos os pormenores que caracterizam a
encomenda, nomeadamente:

artigo (descrigdo, referéncia RPB, referéncia cliente)
tecido (descrigdo, composigdo, largura, codigo Riopele)
cor (referéncia Riopele, descrigdo)

quantidade de pegas a executar por tamanho
consumo da peca

necessidade de tecido

prego unitario

data de entrega (da primeira amostra e da produgio)
instrugdo de lavagem

instrugdo relativa a embalagem

instrugdo de transporte

notas referentes a etiquetas e acessorios a colocar
notas referentes ao procedimento de produgdo
codigos internos de fornecedores e clientes

formas de pagamento

Este documento, inicialmente, apresentava problemas de peso e extensdo, que
dificultavam o seu manuseamento e interpretagdo. A resolugdo do primeiro foi simples
pois, bastou retirar os logotipos da empresa, para se passar a ter ficheiros muito leves,
que permitem o envio por correio electronico, o que até entdo se tornava dificil.

O problema de interpretagio é sem divida mais sério, pois uma ordem de
compra que ndo seja totalmente entendida ird originar problemas graves na produgdo.
Nesta fase, a simples troca de uma referéncia de cor, criando um cenario diferente,
podera originar grandes problemas, que, provavelmente, resultardo na anulagdo da
encomenda pelo cliente, com prejuizos avultados para a RPB.

Logo, ¢ primordial que este documento seja extraordinariamente claro de
interpretar e de preenchimento simples. Ocultar campos do documento que ndo sejam
utilizados, foi uma medida inicial para torna-lo mais compacto. Porém, depois de ouvir
as criticas apontadas por fornecedores e clientes, foi decidido alterar um pouco a
ordenagdo dos varios campos, tentando separar-se a ordem de fabrico, propriamente
dita, de toda a informagdo financeira.

Assim sendo, os confeccionadores poderdo utilizar esta ordem de fabrico na
produgdo, evitando-se assim o trabalho de elaborar um documento interno com base na
ordem enviada pela RPB.
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Determinados processos necessitam ainda de mais ordens de compra,
nomeadamente de acessérios e/ou etiquetas. Foi também ao lidar com um processo
deste género que se entendeu clarificar alguns pontos, especificamente quando estdo
envolvidos fornecedores estrangeiros.

E apresentado o novo modelo no Anexo V.
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8. Processos de producao

Na interpretagio de uma primeira encomenda, verificou-se a necessidade de ter
ferramentas que auxiliassem este trabalho.

O objectivo era calcular as necessidades de varios tipos de tecidos de um
determinado cliente. A dificuldade deve-se ao facto de existirem varios artigos (calgas,
saias, casacos, combinados) com diferentes consumos, em diversas cores do mesmo tipo
de tecido.

No entanto, a informagio que geralmente ¢ cedida pelo cliente, resume-se a um
plano de pré-produgdo, ou seja, um estudo prévio de uma distribuigdo de artigos por
tamanho e por cor. Por vezes este documento ainda tem as referéncias internas do
cliente, codigos de artigo, de tecido e da cor que, na esmagadora maioria das vezes, ndo
sdo coincidentes com as da RPB e da Riopele.

Nestes casos 0 mais sensato sera pedir que o cliente reenvie o plano com as
referéncias adequadas. Para evitar atrasos, o melhor ¢ tentar resolver este problema
comparando o plano com as fichas técnicas da RPB e com a encomenda de tecido, se
esta ja estiver em curso, € SO assim, serd possivel a tradugdo das referéncias internas do
cliente.

Em seguida, deverdo ser introduzidas numa folha de calculo, as tabelas de
distribuicdo de quantidades de pegas, por tamanhos € por cOres; essas quantidades irdo
ser multiplicadas pelo consumo de cada modelo, originando assim, a necessidade de
matéria-prima de cada artigo. Depois somam-se as quantidades referentes a0 mesmo
tipo e cor de tecido.

Posteriormente deverdo ser confrontadas as necessidades reais de matéria-prima
com a encomenda de tecido ja em curso. Se houver algum tipo de ajustamento a fazer,
nomeadamente se a encomenda de matéria-prima ndo satisfizer o plano, o cliente tera de
ser informado se pretende ou ndo fazer esse ajustamento.

Esta fase também ¢ aproveitada para fazer uma estimativa inicial do valor da
encomenda.

8.1 Controlo do excedente de tecido em producao

Outra 4rea que necessita de ser bem controlada, relaciona-se com o excedente de
tecido em casos de produgdo. Ao monitorizar estes excedentes controlam-se também os
consumos reais de tecido, visto que se conhece a quantidade exacta de matéria-prima
entregue ao confeccionador.

Geralmente, em produgdo, ha um aproveitamento maior na operagdo de
estendimento de tecido, o que resulta numa diminuigdo do consumo unitario, ou seja, 0
consumo de uma amostra é superior aos que se atingem na execugao de varias pegas.

Foi desenvolvido um modelo que permite comparar as necessidades de tecido
com a quantidade efectivamente entregue. Se a diferenga destas grandezas ndo
corresponder ao excedente de tecido apos a produgdo, uma das seguintes situagdes
podera ter-se verificado: poderd o consumo por pega ter diminuido, ou podera o
confeccionador ter estragado tecido numa operagdo, ou ndo ter controlado a entrega de
matéria-prima e existirem ainda em “stock” alguns rolos.

Porém, este modelo tem de ser dindmico e deve ser moldado as especificidades
de cada encomenda. Por exemplo, em encomendas com varias expedigdes, este modelo
também sera utilizado, para confrontar a encomenda colocada ao confeccionador com as
pecas expedidas. Confronto esse que ndo se pode limitar a uma comparagdo de
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quantidades por modelo (encomenda / expedigdio), mas terd que considerar também 0s

factores cor e tamanho.
No exemplo que se apresenta ha um aumento consideravel na produg@o de umas

calgas. Expediram-se 2218 calgas quando so se tinham encomendado 2050 pegas, como
se pode verificar através das Tabelas 19 e 20.

Tabela 19 — Nimero de cal¢as expedidas

Qua gade de
pedicac O

18 616 369
- 626 367
976 369

Total: 2218

Tabela 20 — Confronto entre a encomenda e a expedi¢io

Producgéo 2218
Encomenda 2050
Diferenca 168

No entanto, este aumento de 168 calgas foi consentido pela RPB e pelo cliente,
mas analisando a distribui¢do por tamanhos, conclui-se que na cor 369 no tamanho 40
existem quarenta pecas em falta relativamente a encomenda, como se demonstra através
da Tabela 21. Uma diferenca desta grandeza € muito significativa, por isso, o
confeccionador foi alertado para este facto de modo a normalizar a situagdo.

Tabela 21 — Confronto entre a encomenda e a expedi¢io por tamanhos

Distribui¢cdo por tamanhos
4() 4 44 40 Dld

Encomenda 367 155 155 130 85 25 550

369 430 420 340 230 80 1500
12

Expedicio 369 203 177 145 86 5 616
22 367 172 170 154 98 32 626
Expedicao 369 285 203 242 166 80 976

) 367 17 15 24 13 7 76

Diferenca
369 58 -40 47 22 5 92
TOTAL 168
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Analisando a Tabela 22 conclui-se que o consumo unitdrio em produgdo foi
menor do que o consumo gasto pela amostra (1,32 metros), visto que o tecido entregue
na cor 367 ndo seria suficiente para executar a quantidade de pecas produzidas.

Tabela 22 — Confronto entre a necessidade de tecido e a quantidade entregue

Metros Metros Metros
QU3 gade 0 0 e o [0 ecidao
L 0o 0
de cailca ario < ario o eqQ
18510 367 626 1,32 826,32 806,40
18510 369 1592 1,32 2101,44 2205,00
TOTAL: 2218

Tendo em consideragdo o excedente de tecido que ndo foi transformado, a
quantidade de matéria-prima entregue e o nimero de pegas produzidas, facilmente se
calcula o novo valor do consumo unitario, como se verifica através da Tabela 23.

Tabela 23 — Calculo do consumo unitario real

Metros Metros Metros Metros
® O P . o a0 ede
a Qo O O
de omp £ O 20 ¢ B Q0
18510 367 626 11 1,27 806,40 806,40 0
18510 369 1592 17 1,27 2043,43 2205,00 161,57
Total: 2218

8.2 Planeamento temporal de produgdes

O cumprimento do prazo de entrega, no cliente, exige uma estimativa temporal
de determinadas actividades, nomeadamente: do aprovisionamento de tecido, da
confecgdo e da operag@o de transporte.

Desta forma podera ser avaliado o impacto que um atraso no aprovisionamento
terd na confec¢do ou no transporte, e agir, de modo, a que o prazo de entrega seja
cumprido. Este plano também permite identificar, com bastante antecedéncia, atrasos
que determinam uma nova data de entrega.

Apresenta-se em seguida um exemplo de planeamento de uma produgéo.
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8.2.1 Exemplo do planeamento da produgdo destinada ao cliente Marithé Francois
Girbaud

Esta produgdo de 1009 blusas terd de ser entregue em [talia no dia 20 de
Novembro, por isso a mercadoria terd de ser recolhida no dia 14 desse més. O
confeccionador subcontratado apresenta uma capacidade média produtiva de 300 blusas
por dia.

Dada a complexidade deste modelo (incorpora trés tipos diferentes de tecido), a
capacidade produtiva do subcontratado deve ser bastante menor, por isso, foram
desenvolvidos dois planos em que a capacidade produtiva média € estimada em 100
pecas por dia e em 150 pegas por dia.

E de salientar que este subcontratado, nesta fase, ira trabalhar exclusivamente
com esta encomenda.

e Cenario 1: Capacidade média : 100 blusas /dia

Se a capacidade média for de 100 blusas por dia, o confeccionador necessitara
de onze dias uteis para executar a produgdo. Atendendo a que a mercadoria terd de ser
recolhida no dia 14 de Novembro, a produgio iniciar-se-4 no dia 31 de Outubro.

Entfio, o tecido devera ser entregue até ao dia 31 de Outubro (admitindo que a
capacidade média e os dias necessdrios para o transporte ndo sofrem variagdes), para
que o prazo de entrega no cliente seja cumprido, como se demonstra na Tabela 24.

Tabela 24— Planeamento temporal de uma producdo (cendrio 1)

Entrega no

Aprovisionamento Confecc¢ao Transporte lisrite

Encomenda | Entrega |Margem | Inicio | Entrega | Inicio Entrega 20-Nov
28-Ago 25-Out | 31-Out | 31-Out| 14-Nov | 14-Nov 20-Nov

e Cenario 2: Capacidade média: 150 blusas /dia

Se a capacidade média do subcontratado for de 150 pegas por dia, o tecido
devera ser entregue até ao dia 6 de Novembro de modo a que a produgéo esteja em [talia
no dia 20, como se constata através da Tabela 25, partindo do pressuposto que a
capacidade média e os dias necessarios para o transporte ndo sofrem variagoes.

Note-se que neste caso, o confeccionador necessitara de sete dias uteis para
executar a encomenda.

Tabela 25— Planeamento temporal de uma produgio (cendrio 2)

Entrega no

Aprovisionamento Confecgao Transporte clissits

Encomenda| Entrega |Margem | Inicio |Entrega | Inicio Entrega 20-Nov
28-Ago 25-Out | 06-Nov | 06-Nov | 14-Nov | 14-Nov 20-Nov
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8.3 Tabelas de distribuicdo de quantidades por tamanho

Foram elaboradas também uma série de tabelas de distribuigdo de quantidades
por tamanho, para os diferentes tipos de artigos (blusas, casacos, calgas e saias). Foram
utilizadas todas as ordens de compra elaboradas até ao final més do Setembro de 2002
(9342 pegas), e calculados os pesos percentuais de cada tamanho por artigo, como se
verifica através da Tabela 26.

Futuramente estas tabelas poderdo ser utilizadas para projectar as quantidades
por tamanho a executar nas colecgdes da RPB.

Tabela 26— Distribui¢io de quantidades por tamanho

Tamanhos

Artigo 34 36 38 40 42 44 46 48 50

(4 \O o o
Calgas | = o % S prs ps - - | @
S| S| f | § | 8| | S| |7

\° (o (4
<l sl 8| 8|28 5|8 ¢
Blusa py < < . - R 0 © <
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9. Logistica e transportes

Durante o periodo de estagio foram desenvolvidos alguns trabalhos de logistica e
transportes.

A primeira andlise efectuada foi relativa aos custos de transporte de diferentes
operadores para diversos destinos.

A recolha e comparagdo desta informagdo foi decisiva, néo so para escolher os
operadores que, no futuro, irdo trabalhar de uma forma sistematica com a RPB, mas
também para conhecer a ordem de grandeza do custo de transporte, parcela muito
importante no célculo de pregos dos artigos.

A escolha destes operadores, hoje em dia, ndo se baseia s6 pelo cumprimento de
entregas e pelo custo do transporte, mas passa também pelos servigos disponibilizados
de armazenamento e de “distribui¢do multiponto™.

O planeamento da operagdo de transporte também tem de ser feito, visto se lidar
com mercados estrangeiros.

O custo de transporte rodovidrio para mercados como Espanha, Italia, Franga €
Alemanha, normalmente, envolve apenas um custo unitrio por pe¢a, ao qual podera ser
adicionado um custo relativo ao seguro.

O transporte para outros continentes sendo feito por via maritima ou por via
aérea e envolvendo uma maior complexidade, acarreta também outro tipo de custos.

Nos processos de amostras recorre-se aos servigos de um operador (TNT, DHL,
entre outros) para o envio. Para o seu controlo € necessario fazer o “fracking” no sitio
do respectivo operador, de modo a confirmar a sua entrega. Este processo ¢ necessario,
pois trata-se do envio de um ou de varios prototipos, pegas que ndo serdo facilmente
substituidas, caso se verifique algum problema durante o transporte.

Deste modo o Departamento Comercial so contactara o cliente apos a
confirmag¢do da recepgdo das amostras.

Apresenta-se de seguida um exemplo de um célculo do custo de transporte.

9.1 Exemplo do calculo do custo de uma operacgéo de transporte maritima

Calculo dos custos de transporte de uma produgdo executada em Marrocos para
posteriormente ser entregue nos Estados Unidos.

Caracteristicas da encomenda: 10000 casacos e 10000 calgas

Consumos de tecido:
Casaco: 1,49 metros
Calgas: 1,29 metros

Envio de tecido para Marrocos
Caracteristicas de um rolo

Metragem média: 60 metros

Peso médio: 18 Kg

Volume médio: 146 cm x 18 cm x 18 cm
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De acordo com a expressdo 9.1.1 obtém-se o valor de 27800 metros de tecido
necessario para executar esta produc@o.

Tecido necessario para produgdo = nimero de casacos X consumo unitario + numero de
calgas X consumo unitario (9.1.1)

S3o necessarios entdo 463 rolos de tecido que pesam 8334 Kg, valores obtidos
através das expressdes 9.1.2 € 9.1.3.

Numero de rolos necessarios = tecido necessario para produgio / metragem média por
rolo (9.1.2)

Peso dos rolos = namero de rolos x peso médio de cada rolo (9.1.3)

Devido ao peso da carga exceder as oito toneladas, ter-se-a de recorrer a um
contentor de 40’ Dry FCL / FCL cujo limite de carga € de vinte ¢ uma toneladas. Os
custos associados e este contentor s3o 0s seguintes:

Frete base: 925 €

Documentagio relativa ao porto de origem: 175 €
Taxas de porto: 16,56 €

Documentagdo relativa ao porto destino: 283 €

Somando estes custos obtém-se o Custo Total de 1399,56 €. E de realgar que
este envio tera a duragdo de 4 dias e que poderdo ser enviados num contentor, no
maximo, 1166 rolos.

Envio de caixas para os Estados Unidos (Columbus — Ohio)

Numero de pegas por caixa: 12 casacos e 12 calgas

Peso (casaco / calga / cabide / saco de pléstico / folha de papel): 0,9 Kg
Peso (caixa / folha de plastico): 1,58 Kg

Peso total (caixa e 24 pecas): 12,38 Kg

S3o necessarias 833 caixas que pesam 10312,54 Kg, valores obtidos através das
expressdes 9.1.4 e 9.1.5. (Nota: o peso das oitos pecas restantes que ndo foram
atribuidas a qualquer caixa é desprezavel, pois tera de se recorrer a um contentor cujo
limite de carga é de vinte ¢ uma toneladas. Estas pecas deverdo ser distribuidas por oito
caixas diferentes).

Numero de caixas necessérias = quantidade total de pegas / niimero de pegas
por caixa (9.1.4)

Peso das caixas = peso de uma caixa x numero de caixas necessarias (9.1.5)
Custos associados ao envio do produto acabado por contentor:
Frete base: 1731,51 €

Documentagdo e taxas relativas ao porto de origem: 452 €
Documentagdo relativa ao porto destino: 1623,59 €
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Somando estes custos obtém-se o Custo Total de 3807,10 €. E de salientar que o
transporte tera a duragdo de 20 dias e que poderdo ser enviadas no maximo 456 caixas
por contentor. Logo sdo necessarios dois contentores para este envio.

Através da expressdo 9.1.6, obtém-se o valor do custo de transporte por pega que
¢ de 0,45 €.

Custo de transporte por pega = soma dos custos de transporte / nimero de pegas (9.1.6)

9.2 Analise dos documentos necessarios em diferentes operagoes de
transporte

Procedeu-se a um estudo, na area de transportes, para determinar o tipo de
documentos necessarios para as diferentes operagdes. As diferengas relativas as
operagdes executadas pela Riopele nesta 4rea sdo muito grandes, comecando logo nos
operadores utilizados. Enquanto que o transporte de rolos de tecido pode ser feito por
qualquer transportador, a RPB necessita de operadores especializados em transporte de
pendurados. O tipo de operagdes também € distinto; enquanto que a operagdo da
Riopele se desenvolve desde a fabrica até ao armazém do cliente, as da RPB sdo do
seguinte género:

1. Entrega pelo confeccionador da mercadoria no transportador,
entrega no cliente final pelo transportador, como se ilustra na Figura 39

Confeccionador »| Transportador

Cliente

Figura 39 — Distribui¢do simples

Neste caso ¢ emitida uma guia de remessa pelo confeccionador, dirigida a RPB,
com o local de entrega no transportador. (Nota: esta guia nunca é entregue ao cliente
final).

Posteriormente a mercadoria devera ser anexada a respectiva factura. O cliente
ndo recebe qualquer documento do transportador.
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2. Distribuigdo por varias lojas, tal como se esquematiza na Figura 40

Loja

Loja
8

k Loja

Confeccionador — P & —

a.

§ Loja
[_.‘

Loja

Figura 40 — Distribui¢iio por virias lojas

Neste caso ha a emissio de uma guia de transporte ou remessa dirigida a RPB,
com local de entrega no transportador. Emite-se uma factura unica com listas de
“packing” por loja e o transportador anexa copias destas listas.

A marcagdo das operagdes de transporte para as produgdes da RPB ¢, em alguns
casos, a negociagio do prego destas operagdes ficou a cargo do estagiario. Foram até ao
final do més de Outubro transportadas 1495 blusas, 9206 calgas, 7292 casacos e 765
saias para mercados como o espanhol, aleméo e italiano.

As varidveis mais importantes que influenciam o custo de transporte sdo o tipo
de artigo e a quantidade de pegas, visto que estas caracterizam o volume necessario. O
peso nestes casos ndo ¢ um factor relevante.

Quando o confeccionador nfio consegue entregar a totalidade da encomenda na
data prevista; deve-se assegurar que a quantidade entregue, satisfaz os minimos exigidos
pelo transportador, pois caso contrério, assistir-se-a a um aumento consideravel do custo
de transporte.
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9.3 Codificagao de artigos

Neste estagio foi também iniciado um modelo de codificagdo de artigos. A
codificagdio sera fundamental para que, no futuro, a identificacdo dos artigos seja facil e
rapida, e o controlo de entradas e saidas de armazém eficaz.

Este modelo estd muito dependente do sistema informatico que ira ser
implementado na RPB; cada sistema permite, obviamente, a codifica¢do, mas o nimero
de digitos disponibilizado ¢ diferente.

A sua implementagio s6 sera possivel com a colaboragdo da empresa
informatica responsavel pelo futuro “sofiware” da RPB.

No entanto, foi iniciado um modelo de modo a apresentar a informagéo que deve
figurar no codigo e feito um estudo prévio da quantidade de digitos necessarios para
esse codigo, como se verifica através da Tabela 27.

Foi apresentada uma proposta dos campos a figurar no codigo:

e Estacio (Outono/Inverno, Primavera/Verdo, produgdo continua,
amostra Outono/Inverno, amostra Primavera/Verdo, amostra continua)
e Ano (02, 03, 04, 05....)

e Linha (homem, mulher, crianga)

e Artigo (camisa, calgas, saia, casaco, fato, “tailleur”, acessorios,
exterior, vestido,...)

e Tamanho (34, 36, 38,40, S, M, L, XL, XXL,...)

e Matéria-prima (devido ao elevado niimero de digitos do codigo da
Riopele, sera necessario recorrer a uma matriz de transferéncia, de
modo a compactar o numero de digitos deste campo. Por exemplo, o
artigo 19017 passara a ter o codigo 00)

e Cor (azul, verde, vermelho, branco, preto, cinzento, laranja,...)

e Modelo (calga modelo 5 bolsos, calga tipo “Dockers”, cal¢a tipo
pijama)

Tabela 27- Codificacio de artigos

Campo Numero de digitos
Estacdo 1
Ano
Linha
Artigo
Matéria-prima
Cor
Tamanho
Modelo

N[NNI =] —

Atribuindo apenas um digito ao campo Ano, corre-se o risco de, passado uma
década ap6s a implementagdo deste sistema, a identificagdo ndo ser eficaz; porém, este
prazo ¢ bastante dilatado, para a longevidade destes modelos.
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9.4 Controlo da recepgao e envio de amostras

Uma das é4reas que necessitava de dispositivos de controlo era a area de recepgao
e envio de amostras.

Devido ao facto do lapso de tempo ser bastante reduzido nos processos de
execugdo de amostras, monitorizar a recepgdo € 0 préprio envio tornou-se fundamental
para melhorar o seu controlo.

9.4.1 Recepgiao de amostras

Foi desenvolvido um documento que ¢é preenchido sempre que uma amostra
entrar na RPB, anotando-se a data de chegada e a referéncia da amostra (F.A. /
RPBSA). As duas tltimas colunas deverdo ser preenchidas com uma resposta do tipo
Sim / N#o. Sempre que a resposta for “Ndo”, sera colocada uma data de devolugdo ou
uma pequena nota explicativa. Na Tabela 28 ¢ apresentado um exemplo sucinto.

Tabela 28 — Recep¢io de amostras

Data | Amostra / RPBSA |Moldes devolvidos | Originais devolvidos
21/06/02 FA5 / 30A Ni‘gff%i‘;?:::{;‘;r‘)” N3o
21/06/02 FA74/ 30A Nig;&i’;ﬁg‘::gr’;m Sim
28/06/02 FA102 / 79A Nigrff’;'éfo“nc:(;‘(‘)r;"° sim
28/06/02 FA117 / 70A N e o r)a° N30
02/07/02 FA93/ 82A i é‘zf;‘:"‘; bl N&o tinham sido entregues
03/07/02 FA121/72A Ni‘g n(fpe'i'é?g‘::(m ;° Sim

9.4.2 Envio de amostras

Este documento ¢ preenchido sempre que uma amostra sair da RPB, sendo
necessario anotar a data de envio e a referéncia da amostra (F.A. / RPBSA). Deve ser
ainda, identificado o cliente (destino), o numero de carta de porte e o respectivo
transportador. A ultima coluna sera preenchida quando for confirmada a recepgdo pelo
cliente, através do proprio ou através do sitio do transportador que executou a entrega,
como se verifica através da Tabela 29.

Tabela 29 - Envio de amostras

Carta de porte / Confirmagdo da
Data | Amostra/ RPBSA | Cliente Transportador recepgao
05/07 FA103 / RPBOC7 Venturmoda | 288223218/ TNT Confirmado
10/07 FA91/81A Los Telares 676887692 / TNT Confirmado
11/07 FA47 | 80A Simint Spa 308991260 / TNT Confirmado
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10. Outras actividades

10.1 Estudo de organizacao da informacéao

Antes da implementagdo do sistema informatico, numa fase transitoria, este
estudo foi orientado para facilitar o acesso a informag@o.

Actualmente os dados encontram-se arquivados informaticamente em grandes
grupos; na pasta fichas técnicas encontram-se todas as F.A., o mesmo se passando com
outros documentos (RPBSA, RPBOC e Estudo de pregos). Numa altura em que estes
documentos passam a ser da ordem das centenas, 0 seu acesso ndo ¢ muito simples nem
imediato. Sdo fornecidos como anexo um exemplo de uma ficha técnica e de uma
RPBSA (Anexos VI e VII).

O que se pretendeu foi organizar a informagdo por processo, como se ilustra
através da Figura 41, tornando mais simples o acesso a toda a informag&o. Este esquema
sera adoptado na rede informatica bem como no arquivo.

Processo #
[ | [ [ ]
Fax RPBSA RPBOC Estudo de F.A.
preco
Encomenda Cliente Moldes e
de tecido acessorios
Fornecedores

Figura 41 — Organizacdo da informagio
10.2 Curso de Planeamento e Controlo de Qualidade

O estagiario frequentou o curso “Planeamento e Controlo de Qualidade” no
CITEVE — Centro Tecnolégico das Industrias Téxtil e do Vestuario de Portugal, com a
duragdo de trinta e seis horas, entre 6 de Abril e 25 de Maio de 2002.

Este curso foi interessante na medida em que lhe permitiu o contacto com
pessoas responséaveis pelos Departamentos de Produgdo e de Qualidade de diversas
empresas do sector, e conhecer as dificuldades no planeamento destas areas. Houve a
possibilidade de aprofundar alguns conhecimentos relacionados com a area da
Qualidade, nomeadamente com algumas ferramentas que, posteriormente, foram
utilizadas durante o estagio, como por exemplo, a matriz de processos. E apresentado
como anexo uma fotocopia do certificado relativo a esta acgdo de formagdo (Anexo
VIII).
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10.3 Visitas efectuadas

Durante o periodo de estagio foram visitadas algumas empresas de confecgdo,
permitindo ao estagiario conhecer as operagdes que decorrem na transformagdo de
tecido em produto acabado.

Na 4rea da confecgdo foram visitadas: uma empresa de produgdo de camisas
(Paiva), uma especializada em fatos de Homem (Silva e Sistelo) e uma empresa de
artigos de Senhora (Lamia).

E de salientar que estas confecgdes diferem substancialmente entre s,
nomeadamente na sua dimensdo (capacidade produtiva e nimero de trabalhadores), nos
sistemas de informagdo utilizados e no grau de qualidade dos artigos confeccionados.
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11. Conclusoes e resultados obtidos

11.1 Planeamento da execucido de amostras e de producoes

Este trabalho de estagio dotou a empresa RPB de um plano de gestdo de
processos na execu¢do de amostras. Este plano revelou-se muito abrangente,
adequando-se as diferentes vertentes associadas aqueles projectos.

A eficacia desta ferramenta ficou, claramente, demonstrada quando se pretendeu
o controlo da dura¢do de processos, do aprovisionamento de matéria-prima e dos
“stocks” nos subcontratados, ou ainda, quando possibilitou a anélise de fornecedores, de
clientes e dos pregos dos produtos acabados.

Permitiu, analisar os tempos de reac¢do internos (area de concepgdo €
aprovisionamento de matéria-prima) € 0s tempos de reaccdo dos confeccionadores
subcontratados, no intuito de serem isoladas as actividades condicionantes.

Foram desenvolvidos modelos de planeamento de operagdes que melhoraram o
controlo da duragdo de projectos, seja em caso de execu¢do de amostras ou em
produgdes, dando uma maior visibilidade aos atrasos, para analisar as causas e reduzir
os efeitos.

Elaboraram-se novos modelos de estudos de pregos e ordens de compra.

O primeiro modelo permite calcular, facilmente, os pregos dos artigos
confeccionados e o acesso simples a determinados valores, que sdo importantes para
outras 4reas da empresa como, por exemplo, a contabilidade.

O novo modelo de ordens de compra simplificou a comunicagdo com clientes e
subcontratados. Na ordem de compra do subcontratado foi separada a ordem de fabrico,
propriamente dita, de toda a informag@o financeira; assim, o confeccionador pode usar
esta ordem, directamente na produgdo, evitando a duplicagdo da tarefa de insercdo de
dados, eliminando, deste modo, uma potencial fonte de erros. Com isto pretendeu-se
aliar a quantidade de informagéo, necessariamente, contida no documento, com a sua
clareza, evitando-se erros na produgdo.

Criou-se, também, um modelo de controlo do excedente de tecido para casos de
produgdo, que permite conferir os consumos pela quantidade entregue ao
confeccionador e o excedente que ndo foi transformado. Através deste modelo ¢
confrontada a quantidade de pegas expedidas com a quantidade encomendada.

11.2 Aquisigao do sistema informatico

Quando a empresa sentiu necessidade de adquirir uma ferramenta de apoio a
gestdo, e, por forma a auxiliar a Administragdo no processo de compra, foi elaborado
um comparativo entre os sistemas informaticos de planeamento de produgdo candidatos.
Por isso foi elaborado um estudo do funcionamento global da empresa, clarificador das
necessidades que o novo sistema informatico devera satisfazer.

Foram estudadas as alteragdes a que teriam de ser sujeitas cada uma das solugdes
base, de modo a obter-se um sistema adequado a realidade da RPB.

Uma das caracteristicas determinantes para a op¢do, consistia na sua abertura,
isto é, na possibilidade de integragdo com ferramentas ja existentes, e sistemas que,
eventualmente, possam vir a ser implementados, como por exemplo, sistemas de
“Design” e de gestdo de lojas.
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Naturalmente, apds a implementagdo deste sistema, alguns dos modelos
desenvolvidos pelo estagidrio poderdo ser substituidos pelo seu proprio funcionamento.
No entanto, revelar-se-do importantes para auxiliar a sua validagdo.

11.3 Logistica e transportes

Foram realizados estudos relacionados com a area de logistica e transportes.
Pretendeu-se determinar os custos resultantes das operagdes de transporte para
mercados internacionais e, deste modo, escolher os operadores que irdo trabalhar com a
empresa de uma forma sistematica.

Conhecer a ordem de grandeza do custo logistico ¢ de grande importancia, dado
o seu peso no prego final do artigo.

A especificidade destas operagdes requereu a analise das necessidades
documentais de dois tipos de distribuigdo (simples e por varias lojas).

Iniciou-se o desenvolvimento de um modelo de codificagdo de artigos que sera
melhorado com a colaboragdo da empresa que implementar o sistema informatico na
RPB.

Foi proposto um modelo novo para a organizagdo da informagdo referente a
cada processo, de modo a tornar o seu acesso mais expedito. Este modelo sera adoptado
na rede informatica e no arquivo.

11.4 Opinido pessoal e desafios futuros

Do ponto de vista pessoal, este estagio permitiu aprofundar e aplicar
conhecimentos previamente adquiridos e, dada a sua pluralidade, possibilitou o contacto
com diferentes areas da empresa.

A experiéncia de trabalhar numa empresa mais pequena, inserida num grande
grupo, revelou-se muito produtiva, pela possibilidade de vivéncia com as assimetrias
existentes naquelas formas de organizagao.

Futuramente novos desafios se apresentam como, por exemplo, a implementagéo
do sistema adquirido e a organizagdo de um armazém de pendurados.
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Matriz do processo

Processo: Descrigdo técnica do artigo Revisio: 0

Sub-processo: Esclarecimentos de requisitos Data: 2002-05-20

Processo: Descrigdo técnica do artigo
Sub-processo: Esclarecimentos de requisitos
Gestor do processo: Assungdo Fernandes

INPUTS OUTPUTS

Amostra

. Descrigao Ficha téenica__
técni r . .
=2 —» téenica do artigo




Processo: Descrigdo técnica do artigo

Revisio: 0

Sub-processo: Esclarecimento de requisitos

Actividades:

Data: 2002-05-20

Comunicagado Informagdo Controlo
F N das fichas sobre os =" de tempos
ung¢oes: téeni .
écnicas acessorios
Direcgdo Geral
Departamento
de Produgdo *Sé
Departamento
Comercial
Departamento
de Concepgao {llbf J\T\f
Como: Através de Esta Sao
correio informagéo € controlados os
electronico € comunicada ao tempos de
enviada a confeccionador resposta do
referéncia e a subcontratado; Departamento
descrigédo da nos casos em de Concepgao
ficha técnica aos que a RPB seja
restantes responsavel
departamentos pela aquisigao
de acessorios,
estas
informagdes
sdo enviadas
ao
Departamento
de Produgiao
Legenda:

@ Responsabilidade



Processo: Descrigao técnica do artigo

Revisiao: 0

Sub-processo: Esclarecimento de requisitos

Data: 2002-05-20

Actividades:

Colocagdo de | \ Esclarecimento
N duvidas de davidas
Fungoes:
Direcgido Geral
Departamento
de Produgio
Departamento Ve
Comercial \R>
Departamento
de Concepgiao C‘@
Como: O Departamento Ap6s o cliente ter
Comercial € redefinido os
comunicado das seus requisitos, o
davidas Departamento
existentes na Comercial envia
execugdo da estas
ficha técnica informagdes
directamente ao
Departamento de
Concepgao
Legenda:

@ Responsabilidade



Matriz do processo

Processo: Aprovisionamento de tecido Revisao: 0

Data: 2002-05-20

Sub-processo: Nao aplicavel

Processo: Aprovisionamento de tecido

Sub-processo: Nao aplicavel
Gestor do processo: Maximino Teixeira

INPUTS OUTPUTS

Requisitos da . o Nota de encomenda
Aprov1510nament0 de tecido

encomenda
P de tecido —>




Processo: Aprovisionamento de tecido

Revisao: 0

Sub-processo: Nao aplicavel

Actividades:

Data: 2002-05-20

@ Responsabilidade

Gestdo de [P] Escolha do —» Colocagio da [ Controlo
stocks confeccionador encomenda de
Funcgdes: tempes
Direcgdo Geral 5
N
Departamento RR IRR /Ib
de Produgio (f N &
Departamento
Comercial
Departamento
de Concepgao
Como: [ Através do E escolhido o E colocada a E
sistema confeccionador encomenda a controlado
AS-400, é a subcontratar, Riopele, ¢ o tempo de
analisada a tendo em conta indicado o reacg¢ao da
disponibilidade 0 prego, a local de Riopele
de tecido da quantidade entrega do
Riopele (capacidade tecido
real e util) e a
qualidade
Legenda:



Matriz do processo

Processo: Encomenda de amostra Revisao: 0

Sub-processo: Nao aplicavel Data: 2002-05-20

Processo: Encomenda de amostra
Sub-processo: Nao aplicavel
Gestor do processo: Maximino Teixeira

INPUTS OUTPUTS

Modelo original Amostra
;ll)c;:: [t\écnica Encomen da de 1l?ata de entrega >
rego
Observagdes amostra Consumo e
> —>




Processo: Encomenda de amostra

Revisao: 0

Sub-processo: Nao aplicavel

Actividades:

Data: 2002-05-20

Confirmagao | Controlo de Pregos e
Ao de datas qualidade consumos
Funcgdes:
Direcgdo Geral
Departalmento de AN o
Produg@o (R) U
Departamento de JRR
Concepgdo NS
Como: Apos ter recebido a O controlo sera Por fax ou
RPBSA, a ficha efectuado na correio
técnica e o tecido, RPB ou no electronico, o
o confeccionador proprio confeccionador
tera de confirmar a confeccionador tera de
data de entrega da comunicar 0s
amostra que nao precos e
pode exceder os 15 consumos por
dias de execugao artigo
Legenda:

@ Responsabilidade



Matriz do processo

Processo: Numeragdo do processo

Revisao: 0

Sub-processo: Nao aplicavel

Data: 2002-05-20

Processo: Numeragdo do processo
Sub-processo: Nao aplicavel
Gestor do processo: Dr. José Cardoso

INPUTS

Requisitos da ~
encomenda Numera(} a0 dO
processo

OUTPUTS

Numeragdo da RPBSA /

RPBOC
—>




Processo: Numeragdo do processo

Revisao: 0

Sub-processo: Nao aplicavel

Actividades:

Data: 2002-05-20

pomumcaqao I Pesquls.a ) Numeragao
interna financeira do processo
Fungdes:
Direcgdo Geral /R\
=
Departamento /RD
de Produgao L%
Departamento R
de (®)—
Contabilidade
Departamento Fa
~ R
de Concepgdo \R
C . Através de correio A situagdo A numeragao das
omo. ; : .
electronico, os financeira do fichas técnicas € da
requisitos do produto, cliente pode responsabilidade do
bem como os ser analisada Departamento de
contornos da através do Concepgdo enquanto
encomenda sao sistema que a numeragdo das
comunicados a todos AS-400 ou RPBOC e RPBSA
os departamentos. através da fica a cargo do
Estudo de preco / Cosec Departamento de
amostra / produgao Produgao
Legenda:

@ Responsabilidade




Matriz do processo

Processo: Controlo de acessorios

Revisao: 0

Sub-processo: Nao aplicavel

Data: 2002-05-20

Processo: Controlo de acessorios
Sub-processo: Nao aplicavel
Gestor do processo: Assungdo Fernandes

INPUTS

Conjunto de Controlo de
- » acessorios

OUTPUTS

Separagdo de

acessorios por artigo
—>

Envio dos acessorios
—»>




Processo: Controlo de acessorios

Revisao: 0

Sub-processo: Nao aplicavel

Actividades:

Data: 2002-05-20

Recepgio —® Separagido —» Envio —» Controlo
dos dos dos _ de
~ __ . | acessorios acessorios acessorios recepgao
Fungdes: i
Direcg¢do Geral
Departamento =)
de Produgio -
Departamento
Comercial
Depar :
epa amen~to IRR 7 "
de Concepgao Y & %,
Como:
Verificagdo da Separagao dos Envio dos Controlo da
entrada no acessorios por acessorios recepgdo dos
armazém. artigo e cor. para o acessorios pelo
Aviso da Preparagao de confeccio- confecciona-
recepgao ao uma guia geral nador dor, quando
Departamento para o estes forem
de Concepgao confeccionador enviados por
correio
Legenda:

@ Responsabilidade




Matriz do processo

Processo: Controlo de qualidade Revisio: 0

Sub-processo: Nao aplicavel Data: 2002-05

-20

Processo: Controlo de qualidade
Sub-processo: Néo aplicavel
Gestor do processo: Assungdo Fernandes

INPUTS OUTPUTS

Actualizagao das fichas

COntI'OIO de técnicas

Amostra Qualidade Segunda amostra

Folha de comentarios

I



Processo: Controlo de qualidade Revisio: 0

Sub-processo: Nio aplicavel Data: 2002-05-20

Actividades:

Verificagio de Actualizagdo Execugdo de
conformidades da ficha segunda
Fungoe S : tecnica amostra
Direcgdo Geral
Departamento
de Producao
Departamento ——CR JR (1
e ; R \RF ®
e Concepgao
COITIO: Confronto entre As fichas Quando a amostra
os requisitos da técnicas podem ndo apresentar a
peca e os ser qualidade requerida
pretendidos actualizadas sera executada uma
com folhas de segunda amostra.
comentarios Podera ser
necessario efectuar
um
reaprovisionamento

de tecido. O cliente
tera de conhecer o
novo prazo de
entrega

Legenda:

@ Responsabilidade



Matriz do processo

Processo: Calculo de necessidades

Revisao: 0

Sub-processo: Nao aplicavel

Data: 2002-05-20

Processo: Calculo de necessidades
Sub-processo: Nao aplicavel
Gestor do processo: Dr. José Cardoso

INPUTS

Encomenda de
tecido

’ 14
Encomenda de Calculo de

pegas acabadas | pecessidades
’

OUTPUTS

Quantidades de tecido

Nova encomenda de tecido

vy

Nota de encomenda de acessorios

v

Valor de encomenda

,




Processo: Calculo de necessidades

Revisio: 0

Sub-processo: Nao aplicavel

Funcgoes:

Actividades:

Verifica¢do da
encomenda
de tecido

Data: 2002-05-20

—» Desdobramento
da encomenda

— Valor da

encomenda

Direcgdo Geral

Departamento
de Producao

Departamento
de Concepgao

s

\Z

®

Como:

Legenda:

Analise da
encomenda
feita a
Riopele

@ Responsabilidade

Calculo de
necessidades por
artigo e por cor, tendo
em conta 0 consuMo
efectivo do artigo.
Confronto entre a
matéria-prima
encomendada e o
plano de produgdo. Se
a quantidade de tecido
ndo satisfizer o plano,
o cliente tera de ser
informado da
necessidade de
efectuar outra
encomenda através da
RPB

Calculo do
valor da
encomenda




Matriz do processo

Processo: Elaboragdo de documentos Revisio: 0

Sub-processo: Nao aplicavel Data: 2002-05-20

Processo: Elaboragdo de documentos
Sub-processo: Nao aplicavel
Gestor do processo: Dr. José Cardoso

INPUTS OUTPUTS

Requisitos do &

produto e Elaboragao RPBSA / RPBOC
especificagdes da de »>
encomenda

> dOcumentOS Estudo de pregos >




Processo: Elaboragdo de documentos

Revisio: 0

Sub-processo: Nao aplicavel

Data: 2002-05-20

Documentos:
Fichas | »| Amostras |y Ordemde [ p| Pregos
técnicas Compra
Fungoes:
Direcgio Geral
-®
Departamento
de Produgdo f\R\f
Departamento —qg
de Concepgao
Departamento ,R
de HPT
Contabilidade
Como: [Fa - RPBSA - RPBOC - Estudo de
Modelo Geral Modelo Modelo pregos
Geral Geral Modelo
Emissdo para: Catalogos de Geral
Confeccionador Pregos Emissao para:
Confeccionador Emissio
Emissdo para: gﬁenet;d d para:
Confeccionador ac(:)er: sén'o:r ¢ Agente
Cliente

Legenda:

@ Responsabilidade
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RPB (Fluxograma)
11-06-2002

Tipo de processo

Estudo de pregos

Execucdo de amostra

Encomenda de produgéo

Requisitos
Artigo

Qualidade
Tecido
Transporte
Prego alvo
Prioridade

Modelo original
Qualidade

Data de entrega
Prego alvo

Data de recepgéo de amostra

Tecido
Prioridade

Data de entrega
Quantidades
Acessorios
Transporte

Informagdes sobre encomenda de tecido

Prioridade

Legenda

RPBSA

RPBOC

Abertura do processo

Pesquisa de
informagao

Dep. Contabilidade

Estudo de pregos

financeira sobre o cliente

~—~ 1

Recepgéo geral de
documentos e
reenvio por correio
electrénico

/ Direcgao Geral

Execugdo de amostra )

Encomenda de produgéo

Execugao de acessorios
F.A.
> Dep.

Concepgéao

—

do processo
Dep. Produgéo

Colocagéo de
questbes aos
clientes

Dep. Comercial

Prego alvo

Qualidade
Capacidade produtiva
Capacidade (il
Prazo de entrega
Histérico

Ficha técnica

Nota de encomenda de amostras

Nota de encomenda de produgéo

Actividade

Departamento
responsavel

lExterno ao confeccionador J

Responsabilidade do

/NN

do confeccionador

Desenvolvimento confeccionador
de moldes
Entrega de acessérios pelo
cliente
Informagéo
sobre Aquisigao é da responsabilidade

Ilndicagao de um fornecedor

Envio por correio
electrénico da
F.A.

Dep. Concepgéo

T

Dep. Produgao

Controlo de tempos

Preenchimento de
documento interno e
verificagao de prazos
Dep. Concepgéao

Deciséo sobre empresa
fornecedora

Direcgdo Geral e

Dep. Produgao

[Confeccionadores
fornecedores da RPB

Procura de novos
fornecedores




Execugdo de uma amostra

Dep. Produgao

Gestéo de "stocks”
através do sistema AS-400

Envio por correio
electrénico da F.A.
Dep. Concepgéo

Aprovisionamento de
tecido
Dep. Produgao

—

Colocagao de
encomenda de
tecido a
Riopele

Dep. Produgéo

v

Execugéo da
RPBSA

Dep. Produgao

A4

Preenchimento de
documento interno e
verificagdo de prazos
Dep. Produgéo

Controlo de tempo
de

reacgéo da Riopele
Dep. Produgao

Execugao de |  |Execugéo de Controlo de
uma folha de |#|2° amostra | —» g‘;"dade
g:erg.entanos Concepgéo
Execugéo Controlo de / Concepgao
de = qualidade l
Envio para o / 1* amostra ggﬁbe
- pgao
confeccionador de: Aprovagéo e
RPBSA — |envio para o
A cliente da
Fese amostra
Dep. Concepgéao
Obtengao de Execugéo do Envio por correio
Obtengao de informagées relativas | —p [estudo de prego | —p electrénico

informagbes relativas
a data de entrega

da amostra

Dep. Produgéo e
Direcgéo Geral

—

Dep. Produgao

a pregos € consumos
Dep. Concepgéo e

Dep. Produgéo

do estudo de prego para
0s agentes e / ou cliente

Dep. Produgéo

Execugdo de
nova amostra
até ser aprovada

Obtengéo dos
comentéarios do
cliente

Dep. Comercial




Colocagao de
uma
encomenda
para produgao
Dep. Comercial

/1\

de pagamento
Direcgao Geral

Definigao das condigbes de transporte e

Dep. Contabilidade e Dep. Produgao

Execugao de
RPBOC

Dep. Contabilidade
e Dep. Produgéo

- Confirmagéo das

# registo d .

e © condigbes gerais de
entrada
do processo —» |encomenda e prazo

de entrega
. P £l
Deg:: Produpto Dep. Contabilidade
Actualizagéo
da F.A.
Dep.
Concepgao
Calculo de Colocagao de
necessidades encomenda de
Dep. Produgao tecido a
Riopele

Dep. Produgao

Colocagéo de
encomenda de
acessorios
Dep. Produgéo

Solicitagao
de uma

confirmagéo
do prazo de

entrega
Dep.
Comercial

Execugdo de uma producéao

Subcontratagéo de
transporte
Dep. Produgao

SIM
(Confirmo)

NAO
(Nao confirmo)

Confirmagao da
RPBOC

Dep.
Contabilidade

da produgéo

Execugao

encomenda

Dep. Comercial

Registo das razées que impediram a

Envio de contra-proposta e
reinicio do processo
Direcgao Geral

Registo dos custos desta
operagao comercial
Dep. Contabilidade

Controlo de
qualidade

da produgao
Dep. Concepgao

Emissao de
guia e factura
Dep.
Contabilidade
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Planeamento de Processo - Dados ficticios

Firma:Cortefiel

Samples order number

Supplier number

Marca: Cortefiel

RPBSA 99

RPBF 80

Client number

Data: 28-05-02

RPBC 78

de inicio do
Processo

24-Mai

de execucao da
F.A.

FA400

31-Mai

Previsao

de inicio do

Processo
Data Prevista
de execucao da

F.A.

24-Mai

de entrega do
tecido

4-Jun

2 dias
Data P a
de entrega do

tecido

28-Mai

de entrega da

amostra

17-Jun

2 dias
Data ¥

de entrega da
amostra

31-Mai

9 dias

13-Jun

de Entrega
Confirmada
Nao confirmada

Nova Data

19-Jun
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[Estudo de prego - Dados ficticios

RPBC 99

CIF Domicile

Data: 06 /07 / 02
Referéncia
Ficha Descricao Referéncia Marca Quantidade
Descritiva Artigo Modelo de pecas
RPB RPB Cliente
FA 300 Calgas YU 90 Armani 1
Tecido Consumo
Qualidade 50's Consumo 1,5
Composigzo 67% PLC 29%Vi 4%EA Margem de seguranga 1,50%
Artigo 22950 Margem de encolhimento 1,50%
Cor 1 Custo do Tecido 11,83 €
Largura (metros) 1 ,4
Prego por metro 8,50 € Custo do Plano de Corte 0
Desconto 10,00% Custo dos Acessorios 1,3
Custo de Lavagem 0,50

Preco RPB

7,65€

Financeira

Custo Prod + Transp
Margem Comercial
Custo

Condigoes de pagamento
Custo
Margem Financeira

scritiva
RPB

2313€

2,00%

23,60 €

0,33%

2368 €

1,00%

Ficha Tecido
De Qualidade

FA 300

50's

Custo de Producao 22,13 € |
Custo de Transporte | 1,00 €

Custo CMT

Preco RPB

8,50 €

Firma: Simint Spa Samples order number Supplier number Payment conditons
Marca: Armani RPBSA 21 RPBF 10 30 DAYS
Contacto: Susanna Pegoraro Client number Transport agreement
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RPB

Dados ficticios

Firma: Téxtil - Confeccdes Samples order number | Buying order number Supplier number Condiges de pagamento T
Morada: Rua do - 4476 - 122 Mala RPBSA10 RPBOC 99 RPBF88 60 Dias Fob Porto
Sr. Santos
Local de entrega: | Armazém da RPB Cliente NIF Fomnecedor de T%
Data: 26-09-2002 E. DREU GmbH MWST DE 24888259 Riopele
Ficha Técnica Distribuigdo por tamanho Total
Cliente Referéncia do Cliente Artigo Desenho Cores Largura (Cm) Artigo
FA 34| 36 | 38 | 40 | 42 | 44 | 46| 48 | 50
FA199 |RPBC35 Vreni 50's 19950 17(preto) 140 Casaco [12/ 22 (29/29|22 12|0|0 | 0 (126
FA234 |RPBC35 Vera 50's 19950 17(preto) 140 Top |11/17 22(21{11/0 0 0| 0| 82
FA300 |RPBC35 Tamsin 50's 19950 17(preto) 140 Calga (14|26 (3232|2614 00| 0 |144
FA332 |RPBC35 Rada 50's 19950 17(preto) 140 Saia (14|20 |27(27|20(14| 0| 0| 0 | 122
Total 51| 85 (110/109| 79 |40 | 0 | O | O | 474

ORDEM DE COMPRA PARA O CONFECCIONADOR




RPB

Buying Order number

RPBOC 99

Ficha Técnica Consumo Unitario | Necessidade Marca Quantidade de tecido Excedente de Prazo de entrega
Prazo de entrega de Produgéo
F.A. (Metros) (Metros) entregue (Metros) tecido (Metros) do tecido
FA199 1,50 189 DFZ | semana 41 (08/10/02) 200 1
FA234 0,80 66 DFZ | semana 41 (08/10/02) 70 4
39 (16-09-2002)
FA300 1,30 187 DFZ | semana 41 (08/10/02) 200 13
FA332 0,90 110 DFZ | semana 41 (08/10/02) 125 15
TOTAL 552 TOTAL 595




RPB

Buying Order number

RPBOC 99
Ficha Técnica S Artigo Quantidade Prego Total
F.A Total Unitério

FA99 Vreni Casaco 126 60,00 € 7.560,00 €
FA134 Vera Top 82 20,00 € 1.640,00 €
FA100 Tamsin Calga 144 25,00 € 3.600,00 €
FA132 Rada Saia 122 30,00 € 3.660,00 €
Total S/IVA 16.460,00 €
19% 3.127,40 €
Total C/IVA 19.587,40 €
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+ Amostra RPB - Téxteis e Vestuario

1 Referéncia Versio

| [ ] 02-05-2002 |

RPB - Téxteis e Vestuario, S.A. Telf: + 351 252 920 990
Apartado 6003 - 4764 - 951 Fax:+ 351 252 920 999 Elaborado por:

Pousada de Saramagos - Portugal
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Medidas
Descricao
RPB - Téxteis e Vestuario, S.A. Telf: + 351 252 920 990
Apartado 6003 - 4764 - 951 Fax: + 351252 920 999 Elaborado por:




ANEXO VII



For Sindutex-Sociedade Ind. de Confecgd Dados fictici
Contacto: Sr. Morals Santos Marca: Colecgido RPB Numero RPBSA | Confirmacéo Riopele
Morada: Apartado 17-Matos da Vila- 3101- 501-Lourical
Telf: 236 968018 Fax: 236 962269 RPBSA117| 18501
Data: 02.10.02
AMOSTRAS PARA PRODUGAO
Ficha Descrigdo Qualidade Referéncia do Cor do Quantidade | Largura Disponibilidade| C Qualidade | Preco por metro N°de Data de
Técnica do Artigo Tamanho | do tecido tecido tecido entregue | dotecido| Composigdo do tecido estimado de do tecido Amostras Entrega
(Metros) {Metros) (Metros) | Confeccdo
RPBS117A1 FA487 Casaco 52 50'S 19950 15 3,00 140 67%P1 29%VI 4%EA |  Ja entregue 1,75 Alta 6,77 € 1
ATENCAO:

1) No caso de envio de moldes por parte da RPB, solicitamos o prévio controlo do molde.
2) Por regra pré-estabelecida nao devem proceder ao desenvolvimento das 2°s amostras, sem que sejam feitos os comentérios detalhades & 1° amostra.

3) Necessitamos do completo preenchimento dos campos em aberto na RPBSA, informagdes que sdo da inteira responsabilidade da empresa fornecedora.
4) Todo o tecido néo utilizado e a copia dos moldes utilizados devem acompanhar o envio das referidas amostras finais.

5) Sempre que o tecido apresentar defeito este serd mencionado em OBS. Deveréo ter isto em consideragéo de forma a que as amostras ndo apresentem qualquer defeito visivel.

Devem mencionar em todos os documentos, nomeadamente Guias e Facturas, o numero da RPBSA correspondente.

'IMPORTANTE:

Agradecemos a maxima brevidade no envio das informagées referentes ao prego e consumo por pega.
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{: i t e V e centro tecnolégico das indGstrias téxtil e do vestuério d_q portugal Jj/

GERTIFICADO
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Pelo presente se certlflca que FranCISCO Almeldé Melo Plres frequentou, com
assiduidade, o curso “ PLANEAMENITO E CONTROd.O DA QUALIDADE” no CITEVE -
Centro Tecnologlco das! Industrlas Textll e do Vestuérlo de POrtugaI com duragao

de 36 horas, entreO6 de Abrll eT25 de Mfld\dée 20I012\“‘ E \11 Jq
: 3. \ % l 1_\;!5‘”__,l t"“‘r

"-:.,1,'-_
| T i PAE e

" A ii
’ |
]

V.N. Famallcao,;25 de Malo de 2002
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Departamento de Formagao

Zélic. Coraac.
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Fundo Social Europeu



OBJECTIVOS DA Acho g

- Compreender, mterpretar e aplucar de forma sistematizada as metodologias de Planeamento da Qualidade

- Adequar estas metodologlas a |dent|f| lagao dos processos e ao respectivo Controlo da Qualidade, desde aconcepgéo ao servigo
pés-venda : — ‘ p—

- Instituiro planeamento no espn‘ito global da qualldade daempresa

- |mplementar o} traba|ho em qupa)s p|urhd|sé|pl|nares, orientado pur objectivos
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TEMASTRATADOS |/

1. Avalia¢éo do Sistema da Qualidade

2. Enquadramentos possiveis das actividades de planeamento

3.0 que égerir

4. Os Principios do Planeamento

5. A avaliagao das necessidades do cliente e do mercado

6. O envolvimento das diversas dreas da empresa

7. O tratamento das expectativas e necessidades dos clientes; e a sua interiorizagdo pelaempresa

8. Mecanismos preventivosvde falhas S

- 9.Modos de avaliagao de eficiéncia

10. Nogao de fiabilidade, disponibilidade e manutibilidade , '

11. Exercicios e trabalhos préticos de aplicagéo l 1 E e {Hr! & | e
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DURACAO L’ n H?’T = &1 |

36 horas i =
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