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1. Resumo

O presente relatorio descreve o estudo realizado tendo em vista a
melhoria do processo de subcontratacdo na ADIRA S.A., e que incidiu
essencialmente sobre a reorganizacdo e melhoria dos recursos produtivos,
tendo sido os nossos esforcos direccionados principalmente para 0 aumento
da eficiéncia e da taxa de produtividade. Neste sentido, aplicaram-se
algumas das técnicas mais conhecidas da filosofia Lean Production e 5 S’s,
bem como outros processos que se apresentam nos proximos capitulos.

Numa primeira fase foi efectuado um levantamento da actual situagédo
da empresa, com o intuito de se tomar conhecimento do processo industrial.
Ap0s o grupo KAIZEN obter um primeiro panorama da actual condi¢cdo em
que a empresa se encontra, 0 mesmo decidiu “atacar” os diferentes
problemas identificados com os seguintes processos:

1.1. Estudo da reducao dos tempos de set-up

A aplicacdo da tecnica SMED tinha como propdsito a reducdo dos
tempos de setup, de modo a aumentar a produtividade dos postos de
trabalho. Para este objectivo, realizou-se um estudo dos processos de setup,
para posteriormente se encontrarem solucdes que tornassem as tarefas mais
acessiveis e rapidas.

As solugGes encontradas para a reducdo dos tempos de setup, passaram
pela separacdo entre as tarefas de setup interno e as tarefas de setup
externo, através da mudanca dos habitos dos trabalhadores, da reducdo da
necessidade de ajustes e inspec¢do dos mesmos e ainda pela melhoria de
algumas tarefas manuais. Naturalmente, as novas ideias encontraram
alguma resisténcia por parte dos trabalhadores, o que impediu por em
pratica todas as solugdes encontradas.

1.2.  Analise e identificacdo de referéncias criticas

Foi realizada uma analise profunda e metddica com o objectivo de
identificar as referéncias classificadas como referéncias criticas ou
referéncias do tipo A. Referéncias do tipo A indicam produtos que néo
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podem nem devem faltar em armazem, uma vez que a sua falta pode ter
como consequéncia o ultrapassar do prazo previamente estipulado para a
producdo de uma determinada méaquina.

Dos 60.000 artigos existentes em armazém foi seleccionada uma
amostra de cerca de 4.500 artigos. Para esta amostra foi realizada uma
analise de Pareto (mais conhecida como regra ABC), que nos capitulos que
se seguem € explicada de uma forma que se tenta simples e concisa.

1.3. A Implementacdo dos 5 S’s visou a
reorganizacdo do espaco fisico dos postos de
trabalho

A implementacdo dos 5S’s visou a reorganizacdo do espaco fisico dos
postos de trabalho e teve ainda como objectivo incutir aos trabalhadores a
auto-disciplina necessaria a manutencdo de um local de trabalho limpo,
seguro, saudavel e agradavel. Contudo, os habitos dos operarios estdo de tal
modo enraizados que a mudanga de mentalidade se revelou uma tarefa
quase impossivel, mesmo apo6s as chamadas de atencéo para as vantagens
que os trabalhadores poderiam vir a retirar. Provavelmente, o periodo em
que se tentou esta estratégia foi escasso para esta mudanca de
mentalidades, que pensamos podera ocorrer se a mentalizacdo referida se
prolongar por um periodo de tempo mais alargado. Esta fase do trabalho
incidiu entdo principalmente sobre a necessidade da remocdo do material
desnecessario ao trabalho em curso e na necessidade de se auto-promover
uma correcta arrumacao e identificacdo das ferramentas de trabalho.

14. 58S’s

Os 5 S’s sdo uma técnica que deve 0 seu home a 5 expressdes japonesas,
a saber:

Seir — Separar;
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Seiton — Colocar em ordem;
Seiso — Limpar;
Seiketsu — Definir regras;

Shitsuke — Manter.

Este método focaliza a sua atencdo na organizacdo dos locais de
trabalho — postos de trabalho, armazéns, etc. — de forma a simplificar os
postos de trabalho, reduzir o desperdicio, eliminar os niveis desadequados
de stock e as actividades que ndo acrescentem valor ao produto, na
perspectiva do cliente, melhorando os aspectos da qualidade, produtividade
e seguranca. Assim a técnica ndo deve ser vista apenas como uma limpeza
e arrumacdo dos postos de trabalho, j& que a sua utilidade vai muito para
além disso, podendo até referir-se que limpeza é um pretexto para se
analisar os processos com a intencdo de os melhorar.

Este método € uma ferramenta de apoio a melhoria dos processos e
métodos de trabalho, sendo também promotor de um espirito de rigor e
disciplina dos colaboradores de uma empresa. Um programa de
implementacdo dos 5 S’s tende a influenciar positivamente a organizacao,
as pessoas e 0 ambiente de trabalho, de modo a potenciar a melhoria da
qualidade. O programa tem como objectivo primordial a melhoria do
ambiente de trabalho no sentido fisico (organizacdo geral do local de
trabalho) e no sentido mental (mudanca de mentalidades e
comportamentos).

1.4.1. Seiri.  Utilizacdo, arrumacdo, organizacdo, seleccéo,
classificagcdo. Ter senso de utilizacdo é identificar materiais,
equipamentos, ferramentas, utensilios, informacbes e dados
necessarios e desnecessarios, eliminando ou dando a devida
utilizacdo a tudo o que foi considerado desnecessario para a
realizacéo das actividades.

1.4.2. Seiton. Ordenacéo, sistematizacéo, classificacdo. Ter senso de
ordenacdo é definir locais apropriados e critérios para guardar

ou dispor materiais, equipamentos, ferramentas, utensilios,
8
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informacOes e dados de modo a facilitar o seu uso, facilitar a
procura, localizacdo e guarda de qualquer artigo.

1.4.3. Seiso. Limpeza, zelo. Ter senso de limpeza ¢ eliminar o lixo
Ou objectos estranhos para manter limpo o ambiente bem como
manter dados e informacdes actualizadas para garantir as
decisbes assertivas. O mais importante neste conceito ndo é
limpar mas evitar sujar, o que implica identificar a fonte de
sujidade e as respectivas causas, de modo a poder-se evitar que
ocorra novamente.

1.4.4. Seiketsu. Asseio, higiene, saude, integridade, padronizacgéo.
Ter senso de asseio significa criar condigcdes favoraveis a sadde
fisica e mental, garantir ambiente ndo agressivo e livre de
agentes poluentes, manter boas condi¢des higiénicas nas areas
comuns, zelar pela higiene pessoal e cuidar para que as
informagcbes e comunicados sejam claros, de facil leitura e
compreensao.

1.4.5. Shitsuke. Autodisciplina, educag¢do, compromisso, formacéo
de héabitos. Ter senso de autodisciplina é desenvolver o habito
seguir normas, regras e procedimentos. Este habito € o resultado
do exercicio da forca mental, moral e fisica.

A implementacao do programa de 5 S’s deve ser realizada de um modo
metodico para que este ndo resulte em insucesso. Desta forma 0s passos
para a execucdo do plano devem bem cuidados:

e Organizar uma equipa de implementacdo: esta equipa devera ser
constituida por pessoas de diferentes sectores e por alguém da
administracdo para mostrar que toda a empresa se encontra
empenhada no programa. A equipa deve ainda mostrar
disponibilidade para orientar, esclarecer davidas e fazer inspeccdes
rotineiras.

e Planear: a equipa de implementacdo deve elaborar um plano de
orientacdo, determinar as ferramentas que serdo utilizadas e dividir
as tarefas.



Estudo da melhoria do processo de subcontratagdo | 2009

e Registar: é importante registar a situacdo existente da organizacao,
em todas as areas, especialmente onde ha uma grande necessidade de
melhoria. De seguida, a equipa deve reunir-se e discutir as falhas e
quais as ac¢des a tomar.

e Reunir: a equipa deve reunir-se com os restantes colaboradores de
modo a explicar o sentido, importéncia e objectivos de um programa
com estas caracteristicas.

e Implementar: ap6s a reunido de sensibilizacdo o programa deve ser
implementado. As tarefas e responsabilidades devem ser divididas de
acordo com a area de trabalho.

e Acompanhar: a equipa deve-se organizar de modo a fazer inspeccdes
periddicas nas areas de implementacdo. Durante a inspeccdo 0s
aspectos positivos tal como os negativos devem ser registados.

1.5. Acriacdo do modelo de “Super-Mercado”

Criar um modelo de “Supermercado” significa criar um ponto de
armazenagem para as pegas necessarias ao processo produtivo, proximo da
area da operacdo, sendo que um dos principais objectivo desta localizacéo
serd uma maior facilidade de se encontrarem as pecas desejadas. Tal como
todos 0s outros processos nos capitulos que se seguem, existe mais adiante
informacdo detalhada do processo de funcionamento e objectivos do
“Super-Mercado”.

1.6. Elaboracao e criacdo de KANBANS para um
melhor controlo de stock

KANBAN ¢ uma palavra japonesa que significa literalmente cartédo ou
Etiqueta. Em Administracdo da Producdo, KANBAN significa um cartdo
de sinalizacdo que controla os fluxos de producdo numa industria. O cartdo
pode ser substituido por outro sistema de sinalizacdo, como luzes, caixas
vazias e até locais vazios demarcados. Coloca-se um KANBAN em pecas
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ou partes especificas de uma linha de producéo, para indicar a entrega de
uma determinada quantidade. Quando se esgotarem todas as pecas, O
mesmo aviso € levado ao seu ponto de partida, onde se converte num novo
pedido para mais pecas. Quando for recebido o cartdo ou quando ndo héa
nenhuma peca na caixa ou no local definido, entdo deve-se movimentar,
produzir ou solicitar a producdo da peca. O KANBAN permite agilizar a
entrega e a producdo de pecas. Pode ser utilizado em industrias
montadoras, desde que o nivel de producdo ndo oscile em demasia. Os
KANBAN’S fisicos (cartbes ou caixas) transitam entre os locais de
armazenagem e producdo substituindo formulérios e outras formas de
solicitar pecas, permitindo enfim que a producéo se realize Just-In-Time.

O KANBAN ¢ assim um cartdo que circula no local de producdo de
modo a passar informacdes (quantidade e tipos de materiais que cada posto
de trabalho estd a pedir) entre os postos. O objectivo deste cartdo € que
cada posto de trabalho se dirija a0 seu precedente e peca somente a
quantidade de material ou componente que precisa. A implementacdo do
KANBAN veio contrariar a filosofia de que cada posto de trabalho deveria
produzir o maximo possivel e impingir o produto ao posto seguinte. O
objectivo de produzir somente aquilo que é necessario evita o acumular de
WIP (Work in Progress) e dos stocks de produtos finais sem saida para o
mercado.

1.7.  SMED

A politica de producdo de lotes pequenos veio assim introduzir a
necessidade de reducdo do tempo de setup (o tempo elevado de setup era
compensado com a producdo de grandes quantidades do mesmo produto).
Assim a reducdo dos tempos de preparacdo das maquinas e componentes €
um factor importante para conseguir uma producéo variada e de pequenas
quantidades.

A metodologia SMED foi desenvolvida por Shingeo Shingo (1985), nos
anos 60 do século passado, a partir de um desafio langado pela Toyota para
reduzir o tempo de mudanca de uma ferramenta numa prensa de 1000 ton.
Esse tempo, que inicialmente se cifrava em quatro horas para mudanca de
ferramentas, foi posteriormente reduzido para 1.5 horas. No entanto a meta
a atingir estava estabelecida nos trés minutos. A dimenséo do desafio levou

11
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ao desenvolvimento de praticas de mudanca rapida de ferramentas, focando
a reducéo de tempos e simplificacdo de tarefas. Esta metodologia parte do
principio de que qualquer actividade de setup pode ver 0 seu tempo
reduzido a apenas um digito de minuto.

A possibilidade de fazer setups mais rapidos permite aumentar a
frequéncia de setups e assim diminuir o tamanho dos lotes, conduzindo a
“lead times” mais curtos. Para além disso, permite ainda o ganho financeiro
resultante do aumento do tempo Gtil de producdo e reducdo de custos de
méao-de-obra.

Todos estas etapas foram cruciais para a diminuicdo dos desperdicios
por parte das empresas, bem como a reducdo da compra exagerada (e em
alguns casos inutil) de algumas referéncias (tais como parafusos, fémeas,
blindagens, etc.), o0 aumento da taxa de eficiéncia (fazer mais do mesmo
mas com custos cada vez mais reduzidos), e ainda o implementar de um
sistema de compras que permita minimizar os atrasos de entregas das
encomendas por parte dos fornecedores, entre outros mini-processos que
vao ser referidos nos capitulos futuros.

Nesta implementacdo houve processos cuja implementacdo se revelou
de total sucesso, mas existem outros que ndo foi possivel implementar.
Posso afirmar que o reduzido tempo passado na ADIRA S.A. permitiu,
apesar de discreto, um ligeiro aumento tanto da taxa de eficiéncia como da
reducdo de desperdicios, passando ainda por uma diminui¢do do lead-time
de cada maquina. Nos préximos capitulos, relato todos 0s processos que
obtiveram sucesso, as razfes que levaram a atingir o objectivo proposto
bem como as dificuldades e obstaculos encontrados pelo caminho e as
solucdes adoptadas para superar esses mesmos obstaculos.

A———_ ‘\,I__.,_....I.l o

"--r\'_:’ & O
-".Input + Inventory in production Dutputl=

e

.______.'n- ———

Fig 1.1-Exemplo de um sistema PUSH usado em empresas
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Mj}_ 11 Inventory in production

Closed loop

Fig 1.2-Exemplo de um sistema PULL usado em empresas

Figl.3-SMED
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Fig 1.4-Super-Mercado implementado na ADIRA S.A.
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2. A Empresa

O presente projecto foi realizado na empresa ADIRA, S.A. cuja area de
negocio é a concepcdo, producdo e comercializacdo de maquinas-
ferramentas para a conformacao e preparacao de chapa.

2.1. Adira. S.A. (Historia)

Em 1956, Antonio Dias Ramos fundou a empresa A. Dias Ramos,
Maquinas e Ferramentas Lda.

No inicio era uma pequena oficina que se ocupava de trabalhos de
mecéanica geral tal como pequenas reparacOes, adaptacOes e fabrico de
pequenas pecas € maquinas para varios sectores.

Pouco tempo depois da sua fundacdo, a ADIRA S.A. investiu na
construgcdo de maquinas-ferramenta com o fabrico de pequenos tornos,
fresadoras e méaquinas de aplainar. Porém, foi em 1961 que entrou no
dominio das méaquinas para manipulacdo de chapa com o fabrico da
primeira guilhotina mecanica fabricada em Portugal e, em 1964, na
producdo da sua primeira quinadora hidraulica da gama QH. No final dos
anos 60, o negdcio encontrava-se em expansdo e as primeiras exportacoes
seguiram: primeiro para Angola e Mocambique e depois para a Holanda e
Suica. As quinadoras QH foram apenas um comeco, rapidamente seguido
pelas guilhotinas de angulo variavel, GHV, em 1968 e pelas primeiras
quinadoras sincronizadas descendentes QIH, em 1969.

Durante a decada de 70, foi lancado o primeiro comando numerico
portugués, o Adiramatic concebido em parceria com a Faculdade de
Engenharia da Universidade do Porto, dando origem a QIH-DNC. Nessa
altura, a Adira ja estava presente na maioria dos mercados europeus. As
exportacGes para os Estados Unidos da America iniciaram-se em 1983,
logo seguidas pela Australia e pelo Extremo Oriente.

16
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Os desenvolvimentos do produto centravam-se nos primeiros
comandos numéricos 2D e 3D para quinadoras. Foram entdo dados os
primeiros passos no dominio da automacao, com centros de corte baseados
em guilhotinas com alimentadores frontais e sistemas de manuseamento e
armazenamento de chapa.

No inicio dos anos 90, a Adira foi um primeiros fabricantes europeus
com certificagdo 1SO 9000, e o primeiro, mundialmente, a ter todas as suas
gamas de produtos certificadas pelas normas CE. Em 1997, a Adira
adquiriu o seu maior concorrente nacional, a Guifil, que se integrou no
Grupo, mantendo a sua identidade.

O século XXI comega com a construcdo, na Oxisol, de um novo
pavilhdo e novo parque de chapa, e a aquisicdo de novos dispositivos e
sistemas mais amigos do ambiente interno e externo da empresa. Foi um
inicio de século apostado na inovagdo sendo ainda a primeira a langar uma
maquina portuguesa para corte de chapa a laser.

Em 2007 a empresa sofre uma reestruturacdo, mudando a propria
organizacdo societaria com o objectivo de criar condi¢bes para um
crescimento mais rapido. A antiga sociedade por quotas foi transformada
em sociedade anonima e nome modificado para ADIRA, S.A.

A qualidade dos produtos tém permitido a empresa expandir-se de
modo consistente e a marca jd se encontra presente em mais de uma
centena de paises.

Nos paises em que ndo representados directamente, a ADIRA
trabalha em parceria com empresas locais. Na carteira de clientes constam
marcas como: NASA, Boeing, Lockheed, Bombardier, OGMA, Tap
Portugal, Air France, Vulcano, Salvador Caetano, Metalogalva, Galucho,
Leci-Trailer, Zamarbu, Siemens, Motorola, Efacec, Alfa Laval, Thyseen,
Carrier, US Navy.

Actualmente a ADIRA é lider ibérica na construcdo de quinadoras e
guilhotinas e a Unica na Peninsula a fabricar centros de corte por laser.

17
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N&o descansando sobre os louros do passado, a empresa continua a
investir na inovacdo e na qualidade dos seus produtos com o objectivo de
se tornar num grupo intercontinental de sucesso. Neste ano de 2008 (e de
acordo com a revista EXAME, a ADIRA S.A. foi classificada na segunda
posicédo dentro das 1000 melhores PME em Portugal).

Refira-se que a Adira S.A durante os anos 70 e 80, que foram de
grande expansdo comercial, criou duas empresas, a Oxisol que se ocupa de
toda a construcdo soldada e a Norméaquina que se encarrega da importacédo
e comercializagdo de produtos complementares aos seus. Em 1998 a
empresa adquiriu a marca Guifil, um ex-concorrente seu. Com esta marca a
Adira S.A. procura ndo perder terreno para os fabricantes de maquinas de
menos tecnologia mas com precos inferiores. A marca Guifil procura
satisfazer os clientes que procuram maquinas com qualidade, a precos
acessiveis e com garantia de assisténcia técnica.

A ADIRA S.A. é uma empresa apostada na inovagdo tecnoldgica.
S@o exemplos recentes dessa aposta 0 recurso a tecnologia das células
robotizadas de quinagem, que consistem na integracdo de uma quinadora
com um robot manipulador de chapa ou o centro de corte laser CCL3015
com sistema automatico de carregamento de chapa, sem intervencdo de
operadores.
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Fig 2.1 - Exemplo da pagina da Internet ADIRA S.A.

Fig 2.2 - Vista da empresa ADIRA S.A.
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Fig 2.3 - Logo da ADIRA S.A.
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P

Fig 2.5 - Localizacdo mundial dos varios distribuidores da ADIRA S.A.

Fig 2.6 - Guilhotinas Grandes Fig 2.7 - Guilhotinas Médias

21



Estudo da melhoria do processo de subcontratagéo | 2009

Fig 2.8 - Guilhotinas Pequenas Fig 2.9 -Laser

Fig 2.10 - Quinadora Ascendente Fig 2.11 - Quinadoras Hidraulicas Tipo C

Fig 2.12 - Quinadoras Hidraulicas Tipo D Fig 2.13 - Quinadora QIH
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Pawilhéio n?1 (Construcctio de Maguinas Laser)

Pawilhéio n22 (Construccéio de Quinadoras e Guilhotings)

Fig 2.15 — Pavilhdes ADIRA S.A.
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A empresa ADIRA S.A. possui dois pavilhdes industriais. O
pavilhdo n°l estd destinado apenas a construcdo de maquinas laser. As
méaquinas Laser ndo gastam 0 mesmo material que as restantes maquinas e
por esta razdo, o pavilh&o n°1 possui um armazém proprio.

No pavilhdo n°2 concentra-se a construcdo de maquinas Quinadoras
e Guilhotinas. No pavilhdo n° 2 esta situado o armazém principal. E neste
armazém onde decorre todo o processo de entregas de encomendas e
“aviamento” de material para a producdo das maquinas.
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3. OS PRIMEIROS PASSOS

As primeiras semanas foram passadas no departamento de compras.
Partilho da opinido de que, nos primeiros passos que qualquer pessoa da
numa empresa, deve ser sempre acompanhada de perto por funcionarios ja
com alguns anos de casa. O processo de adaptacdo, conhecimento dos
métodos de trabalho, localizacdo dos varios departamentos e conhecimento
dos respectivos encarregados e funcionarios, tornam-se assim mais faceis e
naturais.

A minha concepc¢do inicial do que o departamento de compras teria
como principal funcbes: apenas contactar os fornecedores caso o material
ndo se encontrasse dentro da qualidade minima exigida, os lotes de
encomenda ndo fossem os desejados, realizar encomendas de material. A
concepcdo estava claramente incompleta. No departamento de Compras
realizam-se todas as operagfes acima descritas mas também o planeamento
semanal e mensal de aprovisionamentos, a rectificacdo dos stocks, o
controlo dos atrasos de entrega de encomendas, a procura de novos
fornecedores, etc. Nas primeiras semanas desconhecia qual seria realmente
0 meu papel como estagiario na empresa e de que forma poderia ou
conseguiria modificar, para melhor, alguns processos na ADIRA S.A.
Introduzindo uma mentalidade mais actual, moderna e, principalmente,
livre de habitos rotineiros podera ajudar a empresa ADIRA S.A. a alcancar
um aumento da melhoria do proecesso de subcontratacdo. E de facto, nas
primeiras 4 semanas, foi possivel identificar vérias situa¢des problematicas:

1-Porqué haver necessidade de realizar correcgao de stocks?
2-Porqué haver a procura de material no armazém?
3-Porqué haver atrasos nas encomendas?

4-Porqué haver atrasos no planeamento?

Ao analisar estas perguntas, a primeira conclusdo a que se chega é de
que estdo todas relacionadas, o que constitui um ciclo vicioso. Se uma

méaquina necessita de um tipo de material que ndo se encontra no armazém,
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entdo é necessario realizar uma correc¢do de stock. Ora, nesta situacdo a
méaquina ndo pode avancar na linha de producéo, pois necessita de um
componente critico. Para remediar a situacdo é necessario realizar a
encomenda, mas se o pedido de encomenda ja esta atrasado, o planeamento
torna-se ainda mais atrasado, e a concluséo a que se pode chegar € de que a
méaquina ndo vai estar pronta a tempo de se conseguir cumprir 0 prazo de
entrega. E necessario elaborar um novo planeamento para que as maquinas
seguintes ndao fujam muito do prazo de entrega estipulado. Resumindo tudo
Isto e colocando por etapas:

o Elaboracédo de um planeamento semanal;
e Encomenda do material atrasada;

e Procura no armazém de material para a substituicdo da encomenda
atrasada;

e Material pretendido ndo se encontra no armazém;
e Rectificacdo do stock;
e Maquina encontra-se estagnada na linha de producéo;

e Material chega finalmente do Fornecedor e a maquina avan¢a na
linha de producéo;

e E necessario novo planeamento para as futuras maquinas para
respeitar 0s novos prazos de entrega;

Este método de trabalho ndo é o indicado pois consome demasiados
recursos humanos, ao mesmo tempo que financeiros, e 0 planeamento nédo
se torna fidavel. Aquilo a que tive a oportunidade de assistir é de que, 0
Departamento de Compras ndo tomava iniciativas (ou acg0es) preventivas
mas sim correctivas. Sendo assim, este cenario era uma constante na vida
das pessoas deste Departamento. Ao longo do meu estdgio na empresa
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ADIRA S.A. realizei pequenos trabalhos e prestei auxilio a funcionarios
desta empresa, ac¢des que relato em seguida e num breve resumo.

3.1. ORGANIZACAO DA FOLHA EXCEL DE COMPRAS
Um dos primeiros trabalhos realizados para a ADIRA S.A. foi o de

organizar a folha Excel de compras efectuadas desde o inicio do ano
(Compras de Janeiro a Setembro do ano 2008), com 0s seguintes passos:

e Importar e tratar todos os dados da péagina intranet ADIRA S.A.
numa folha Excel;

e Separar todas as compras por periodos de tempo (més a més neste
caso);

e Separar as compras de cada més por cada fornecedor;

e Separar qual o tipo de compra por cada fornecedor (Compra directa,
subcontrato directo, subcontrato indirecto);

¢ Analisar os dados recorrendo a gréaficos estatisticos;

e Comentar os resultados obtidos;

A conclusdo deste pequeno trabalho permitiu descobrir a verdadeira
dimenséo de negdcios que uma PME pode alcancar. A ADIRA S.A. realiza
em media a compra de 5000 artigos por més e o gasto financeiro ronda os
700.000 Euros por més (média).
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3.2. BASE DE DADOS E CONTACTOS COM
FORNECEDORES

O segundo trabalho realizado, foi de auxiliar o Sr. Eduardo Bento (um
dos responsaveis pelas compras e contactos com os fornecedores). O Sr.
Eduardo Bento usava uma folha Excel com os varios contactos de
Fornecedores. A folha Excel continha alguns defeitos na minha
perspectiva, a saber:

% O formato de letra era algo pequena 0 que cansava rapidamente a
visdo se fosse utilizada durante algum tempo;

% N&o estavam diferenciados as varias classes de Fornecedores (que
tipo de material é que cada um fornecia, qual a area de trabalho
principal do Fornecedor, ect.);

+»» Os contactos dos Fornecedores ndo estavam actualizados;

% Fornecedores Secundarios ndo estavam atribuidos (caso os principais
fornecedores ndo conseguissem entregar 0 material a tempo);

% A direccéo, endereco e homepage nao estavam actualizados;

¢+ Outros problemas de menor relevancia;

Face a estes problemas identificados, a criacdo de uma base de dados
em formato ACESS, foi a solucdo encontrada. O principal objectivo que se
pretendia atingir era o de criar um quadro onde toda a informacdo fosse
filtrada de modo a que apenas o essencial (informacdo apenas e sO
necessaria) surgisse no ecra do computador.
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Fig 3.1 - ANTES - Folha que era utilizada para contactar Fornecedores

Nome Da Empresan [ = “Mangueiras E
MNome Do Contactes  SRETNEEEIE
Endereges Uz Dos Caldeneros, 141-145 Apartado 4564
Cidade: 4003-001  Forto | Regidier Farto Paiss Portugal
€adigo For (0 + cod) | 10025 Telefone: | ze0iee08 | I vistuy
Céd. Trabathos | CédoTeh | |
o Taruh Telembvel: | 93620799
Faxi | 22-9064581
E-Mail «
‘m L]
P Adicionar Tipe
Eliminar Fornecedor ‘ Rever Produtos H Fatriaceii Trabalho Menu Principal
Fig 3.2 - DEPOIS - Base de dados com os contactos dos Fornecedores
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3.3. GRUPO KAIZEN

Finalmente, o tempo de estagio restante, foi passado na companhia do
grupo KAIZEN. A equipa KAIZEN ja era conhecida devido a varias visitas
que tinha efectuado a Faculdade de Engenharia da Universidade do Porto,
mas o conhecimento adquiridos, eram apenas tedricos e existia um
desconhecimento pelos metodos adoptados, as tecnicas utilizadas, 0s
processos desenvolvidos por parte do grupo KAIZEN. Por outras palavras,
surgiu uma oportunidade Unicas tanto para testar os meus conhecimentos
na area da Gestdo de Producdo como também aprender e acumular
experiéncia, gracas & companhia da equipa KAIZEN. A integracdo na
equipa foi algo tardia, pelo que ndo permitiu, um acompanhamento desde o
inicio da sua aventura na empresa ADIRA S.A.

Foram aproximadamente quatro meses que acompanhei a equipa e neste
periodo de tempo, foram aplicadas algumas técnicas e processos (que nos
capitulos seguintes sdo descritos) utilizadas pelo grupo KAIZEN. De
realcar que tive um pouco de receio de a equipa KAIZEN ndo me
permitisse acompanhar de perto todas as acgdes desenvolvidas mas,
felizmente, a minha integracdo na equipa decorreu de uma forma pacifica.
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4. Grupo Kaizen

PEQUENA NOTA INTRODUTORIA

Segundo Davenport (1998), devido ao mercado competitivo
crescente, pressdes da concorréncia, econdémicas e principalmente devido
aos clientes, as empresas precisam de se reestruturar para se manterem
competitivas.

Dentro deste contexto de reestruturacdo, as empresas precisam de
introduzir processos de melhoria continua no seu dia-a-dia. A busca pela
melhoria é actualmente uma necessidade, e as empresas que nao adoptarem
este principio tendem a desaparecer, mais cedo ou mais tarde. Melhoria
continua significa o envolvimento de todas as pessoas da organizacdo no
sentido de procurar, de forma constante e sistematica, o aperfeicoamento
dos produtos e processos empresariais. A melhoria continua pressupfe que
a introducdo de mudancas se torne um habito da organizacdo e que grandes
mudancas decorram de um maior planeamento. Covém salientar que
quando a empresa evolui dentro de um processo de melhoria continua, os
ganhos associados as mudancas de origem tecnoldgicas, sejam de eles de
gestdo ou operacionais, sdo mais rapida e facilmente incorporados no
processo. Estando a organizacdo mais habituada a mudar, a aprender e a
evoluir, oferecerd menos resisténcia as melhorias.

Vérias ferramentas podem ser utilizadas com o intuito de se
estabelecer um processo de melhoria continua. De entre estas destaca-se 0
método KAIZEN (Kai = Melhoria e Zen = Para Melhor).

4.1. O Conceito

A mudanca é algo que todos tomam por garantido, mas no Japéo ela ¢é
um modo de vida. Apos ter sido arrasado pela guerra o pais precisava de se
levantar e a partir dai os japonese implantaram, ndo s6 nas empresas mas
também nas suas, vidas a filosofia do KAIZEN, segundo o qual nenhum
dia deve passar sem ocorra algum tipo de melhoria. Anteriormente, a
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postura reactiva imperava nas corporacgdes, ou seja, as expectativas eram
voltadas para as necessidades organizacionais. Na actualidade existe uma
postura proactiva, isto €, as expectativas estdoorientadas para a satisfacdodo
cliente, e neste contexto surgiram as técnicas de melhorias continuas do
KAIZEN, o qual permite a empresa uma participacdo total no mercado,
com minimizacdo da perda de clientes. Mais do que nunca, os resultados
n&o Sao 0S objectivos, mas sim consequéncias.

4.2.  Metodologia KAIZEN

Para ilustrar a importancia da metodologia KAIZEN dentro da cultura
japonesa, segundo Imai (1990), considerado por muitos o pai da filosofia
KAIZEN, existem trés religides importantes no Japao: Budismo, Xintoismo
e KAIZEN.

O sistema de producdo japonés, tal como esta estruturado actualmente,
surgiu nos vinte e cincos anos seguintes a Segunda Guerra Mundial, na
Toyota Motor Company. O principal responsavel foi Taiichi Ohno, que
criou o método chamado ohnoismo, ou, como é popularmente chamado,
Sistema Toyota de Producdo. O modelo é considerado um novo formato
empresarial designado sob diversas formas, mas, como referem diferentes
autores, tendo origem na introducédo de inovacgdes, tais como a producéo de
alta performance, a automacdo flexivel, o just in time e kanban, para
mencionar as mais conhecidas. O Sistema Toyota centra-se na
produtividade em funcdo dos resultados a serem alcangados, prevé a
adopcdo de uma filosofia basica que evita o desperdicio: muda, em japonés,
e que promove 0 melhoramento continuo: KAIZEN.

O KAIZEN, em poucas palavras, significa a procura do melhoramento
continuo em todos os aspectos, reflectindo na produtividade, na qualidade
sem gasto ou com minimo investimento. O empregado pensa em
desenvolver seu trabalho, melhorando-o sempre, continuamente, reduzindo
custos para a empresa e alimentando a ideia de mudancas positivas e
continuadas. O trabalho colectivo prevalece sobre o individual. O ser
humano é visto como o bem mais valioso das organizacdes, e deve ser
estimulado a direccionar seu trabalho para as metas compartilhadas da
empresa, atendendo suas necessidades humanas e se realizando por meio
do trabalho. Satisfacdo e responsabilidade s@o valores colectivos. Estas
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mudancas nos valores dos individuos e da organizacdo sdo extremamente
dificeis de ocorrer, mas ndo sdo impossiveis

De forma geral, melhorias feitas nos processos que envolvem melhorar
continuamente as rotinas das Empresas sdo intituladas de KAIZEN
(melhorias continuas). Neste Subsistema de gestdo visa-se eliminar as
causas fundamentais que ocasionam os resultados indesejaveis e, a partir da
introducdo de novas ideias e conceitos e estabelecer novos “niveis de
controlo” .

O conceito de KAIZEN, desenvolvido por Imai, engloba uma serie de
inovacdes de gestdo japonesa, até entdo tratadas separadamente: Controle
da Qualidade Total e Gestdo da Qualidade Total, Just in Time, Kanban,
Zero Defeitos, Circulos de Qualidade, Sistemas de Sugestdes, Manutencao
Produtiva Total, Orientacdo para o Consumidor, Robética, Automacao,
Disciplina no Local de Trabalho, Melhoramento da Qualidade, Actividades
em Grupos Pequenos, Relacbes Cooperativas entre Administracdo e Mao
de Obra, Melhoramento da Produtividade e Desenvolvimento de Novos
Produtos. Ainda segundo Imai (1990), existem 10 mandamentos a serem
seguidos na metodologia Kaizen:

e O desperdicio deve ser eliminado;
e Melhorias graduais devem ser feitas continuamente;

e Todos os colaboradores devem estar envolvidos, sejam gestores do
topo e intermediarios, ou pessoal de base - 0 Kaizen néo é elitista;

e E baseado numa estratégia barata, acreditando que um aumento de
produtividade pode ser obtido sem investimentos significativos, ndo
se aplicando somas astrondmicas em tecnologias e consultores;

e Aplica-se em qualquer lugar, e ndo somente dentro da cultura
japonesa;

e Estd centrado numa gestdo visual, numa total transparéncia de
procedimentos e processos:

e Valores - torna os problemas e os desperdicios visiveis aos olhos de
todos;
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e Focaliza a atencdo no local onde se cria realmente valor, ou seja, no
local de producao;

e Orienta-se para 0S processos;

e Da prioridade as pessoas, acredita que o esforco principal de
melhoria deve vir de uma nova mentalidade e estilo de trabalho das
pessoas (orientacdo pessoal para a qualidade, trabalho em equipe,
cultivo da sabedoria, elevacdo do moral, auto-disciplina, circulos de
qualidade e pratica de sugestfes individuais ou de grupo)

e O lema essencial da aprendizagem organizacional é: Aprender,
Fazendo.

Como mencionado o0 KAIZEN pode ser aplicado em qualquer ambiente,
sendo necessario nao perder de vista a sua aplicacdo no local de producéo,
extraindo-se assim alguns principios para sua aplicacao.

4.3. A aplicacdo KAIZEN na ADIRA S.A.

Como ja é conhecido, ndo se podem soO aplicar accdes preventivas, ou
soluges e respostas para 0s problemas mais faceis de identificar. O que se
deve realizar € um levantamento geral de toda a situacdo da empresa,
identificando os problemas, catalogando e até mesmo organizando essas
situacdes mais desfavoraveis para a empresa. Por outras palavras e, de um
modo um pouco arcaico, ndo se pode apenas ver a ponta do iceberg (pois 0s
problemas podem ndo estar a vista mas certamente estardo presentes).

Durante cerca de trés semanas a equipa KAIZEN acompanhou todos os
departamentos da empresa, identificando o que corria bem e 0 que corria
“menos bem”, identificando problemas, questionando acerca dos métodos
adoptados. Desta forma, a equipa realizou uma anéalise profunda ao
Departamentos Tecnico, de Vendas, de Producdo, mas também ao
designado “ch&o-de-fabrica”, a linha de producéo, o0 Armazém.
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Foi obvio, e sem surpresas, verificar que o principal problema passava
pelo Reabastecimento. Apos uma observacdo mais cuidadosa, verificou-se
que a producdo estagnava devido a um reabastecimento deficiente. Casos
concretos seriam a de falta de materiais tais como parafusos, blindagens,
veios de ligacéo, etc. Devido a estas faltas de material a producéo parava e
causava um efeito “domind” na linha de producdo, ou seja, atrasava a
restante producgéo, e como consequéncia, o planeamento definido néo era o
correcto.

Em adicdo a todo este panorama, era exigido um esforgo suplementar ao
Departamento de Compras e ao Armazém. No que toca ao Departamento
de Compras era exigido uma rectificagdo de stock, contactar em
emergéncia e com toda a urgéncia os fornecedores, de forma a se obter o
material em falta, isto sem falar na inspeccdo de qualidade do material.
Tudo somado atrasa, como € obvio, a producdo de uma maquina.

O grupo KAIZEN decidiu que o principal problema
(Reabastecimento) tinha de ser solucionado. A sede do grupo fica ao lado
do Armazém principal, junto da linha de producéo.

Como € que o grupo Kaizen conseguiu limitar os cerca de 60000
referéncias para apenas 4500 artigos?

4.4. Seleccdo de material critico

O teorema de Pareto (mais conhecida por regra ABC), explicado de um
modo bastante simples, diz que 80% de falhas sdo provocados por 20% dos
seus componentes. Pareto realizou um estudo sobre a economia italiana e
nesse mesmo estudo concluiu que 80% do total da riqueza italiana era
controlada por 20% da populacdo. Aplicando este principio na empresa
ADIRA S.A., podemos dizer que 80% dos defeitos, atrasos, falhas no prazo
de entrega sdo causados pela auséncia de 20% do material que constitui a
propria méquina. Nesta situacdo o grupo Kaizen realizou os seguintes
processos para a averiguacdo de QUAIS sdo os componentes do tipo A, do
tipo B e finalmente do tipo C existentes na ADIRA.
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e Estudo dos trés tipos de maquinas (Guilhotinas, Quinadoras e Laser);
e Estudo de todos os modelos para cada tipo de maquina;

e Guilhotinas (ap6s o estudo de todos os modelos realizou-se uma
“explosdao” da maquina);

e Quinadoras (apds o estudo de todos os modelos realizou-se uma
“explosdo” da maquina);

e Laser (ap6s o estudo de todos os modelos realizou-se uma
“explosdo” da maquina);

e Objectivo da “explosdo” da méaquina foi determinar quantos niveis
de material existiam na méaquina (o nivel 1 de material é constituido
por material de nivel 2, entdo dizemos que o nivel 1 € “PAI” do nivel
2, ou por outras palavras o material de nivel 2 é “FILHO” do
material de nivel 1. O objectivo da exploséo € claramente identificar
todo o material “FILHO” de uma méaquina);

e Uma vez identificados todos os “FILHOS” tanto das maquinas
Quinadoras como Guilhotinas, foi realizado o cruzamento de tabelas.

e Deste cruzamento de tabelas surge o numero 4000 referéncias do tipo
A identificadas nas maquinas Quinadoras e maquinas Guilhotinas;

Surgiram alguns problemas nesta analise? Surgiram varios problemas:

e O grupo identificou que existe material que é considerado A em
méaquinas Guilhotinas que é considerado B ou até mesmo C nas
méaquinas Quinadoras (e vice-versa);

e Material que foi considerado “FILHO” e que sO apds uma analise
mais detalhada se comprovou que fazia parte de um subgrupo e que
afinal era “FILHO” mas tambem “PAI” de outro material;

e A distincdo do Subcontrato Directo e Indirecto (até agora
sinceramente ndo sei o que a ADIRA quer dizer com Subcontrato
Directo e Indirecto). Penso o que eles querem dizer com o Directo e

Indirecto é o seguinte: A ADIRA considera subcontrato DIRECTO
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todo o tipo de material que é realizado por uma compra Directa
(independentemente se for adquirido com tratamentos térmicos ou
submetidos a outro tipo de processos, ou por outras palavras, se 0
material for adquirido e estar ja pronto para ser incorporado na
méaquina). A ADIRA considera subcontrato INDIRECTO quando €
realizada uma compra de um qualquer tipo de material que
POSTERIORMENTE vai receber um tratamento Térmico ou outro
qualquer tipo de processo (Zincar, Fosfatar, etc.).

e Foi necessario identificar UM-A-UM estes tais processos de
subcontrato INDIRECTO, e apurar quais 0S seus componentes.

Os 4500 artigos identificados foram posteriormente divididos em
classes: O material adquirido por compra directa, por subcontrato directo,
por subcontrato indirecto, etc.

Uma vez identificados os 4500 Artigos considerados do tipo A, segue-se
uma pergunta inevitavel:

Conseguimos separar todo o material do Tipo A, mas como vamos
tratar esta informacéao?”

A resposta a esta questdo vai ser respondida nos capitulos que se seguem.
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5. Tratamento de Dados

Uma vez identificado os 4500 artigos do tipo A, chegava a altura do
grupo KAIZEN aplicar todo o conhecimento adquirido e colocar em prética
0 método. Toda esta experiéncia adquirida pelo grupo passava por apurar
qual seria o consumo de todo o material considerado do tipo A.

Resumindo, mais uma vez, todos os passos realizados pelo grupo
KAIZEN:

¢ Identificacdo do material considerado do tipo A;
e Estudo do consumo de todas as referéncias do tipo A (0 espaco

temporal para o estudo deste consumo desde 1 de Maio de 2008 a 27
de Outubro de 2008). Toda a informacgédo foi obtida/fornecida pela

Intranet ADIRA.
A B C D E E G H I 1 K

: T '

2 Referéncia Méaximo Média DEST:.;TM 01-05-2008 | 02-05-2008 | 03-05-2008 | 04-05-2008 | 05-05-2008 | 06-05-2008 | 07-05-2008
3 | 170120082 2.502 5T 181 5T 2,07 05T 0 5T 406 ST 210 5T 272 5T
4 | 170124085 1.800 5T 168 ST 2,06 0 ST 05T 05T 0 ST 300 5T
5 | 170505013 2.000 5T 186 ST 1,61 0 ST 05T 05T 0 ST 250 5T
6 | 170120083 1.883 5T 129 5T 2,09 0 ST 05T 76 5T 10 5T 120 5T
7 | 110903004 1.500 5T 165 ST 1,80 0 ST 05T 05T 601 5T 345 5T
8 | 170124083 900 5T 106 5T 1,50 05T 05T 400 ST 0 ST 250 5T
9 | 170124082 1.200 5T 114 5T 2,02 0 ST 05T 05T 0 ST 200 5T
10 | 170120080 1.506 ST 101 5T 2,50 0 ST 05T 45 5T 35T 250 5T
11 | 170109013 820 5T B2 5T 174 0 ST 05T 0ST 148 5T 40 5T
12 | 170124081 650 5T 6B 5T 1,94 0 ST 0 5T 0ST 0DST 150 5T
13 | 170124085 762 ST 81 ST 1,92 0 ST 05T 0ST 0ST 125 5T
14 | 170124080 652 5T 67 5T 1,94 0 ST 0 5T 168 5T 0ST 150 5T
15 | 170124034 700 ST 728T 1,86 0 ST 05T 0sT 0ST 100 5T

Fig 5.1 - Estudo de Consumos

Como se pode verificar pela imagem anterior, foram colocados todos
os valores adquiridos da pagina da intranet EM LINHA, POR ARTIGO.
Uma vez colocada toda a informacao relativa a uma referéncia, determina-
se qual o seu consumo maximo, a média de consumo (ao longo destes 6
meses), bem como o seu desvio padrao.
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A B C D
I} utput !
Referéncia | Madne | Méga | confeli
Fi {dias)
3 | 170120082 2.502 sT]| 181 5T 2,07
4 | 170124089 1.8005ST| 168 5T 2,06
5 | 170505013 2.000 ST 186 5T 1,61

Fig 5.2 - Consumo méximo, média e desvio-padréo

Entdo o grupo KAIZEN, jéa tinha identificado 4500 artigos do tipo A
mas também, a média de consumo ao longo de 6 meses. Claro que estas
duas etapas ndo foram realizadas em pouco tempo; de facto, demorou cerca
de 3 semanas a 1 més até as folhas Excel estarem concluidas.

Um outro problema com que o grupo KAIZEN se deparou foi o
seguinte: ja que foram identificados os artigos classe A e 0 seu consumo,
Qual o(s) fornecedor(s) principais, isto &, quais os fornecedores que causam
um maior impacto na producdo das méaquinas Guilhotinas e maquinas
Quinadoras?

Para responder a esta questdo foi necessario criar uma nova folha Excel
como se pode ver na figura seguinte:

Cidigo Artig Artigo e Fornecedor ~ | Consumo Tot! ++ Média | = | Desvio Padr ~ | Frequénci| = | % Volume ~ | % Volume Acumulal -]
110903004 OLEQ HIDRAULICO IS0 HVG46 PETROLEOS DE PORTUGAL-PETROGAL 33.800 157,208 1871 51.6% 2 2%
120807055  PARAF CIL ST INT Méx16 DIN912 129 BULLONI-SOC.COMP. DE FIXAGRQ, 14.651 68,144 1,038 27,9% 1% 3%

Fig 5.3 - Exemplo da Folha artigos A e Consumos

Toda a informacdo presente nesta nova folha Excel é repetida, mas
foram adicionados trés novos campos: FREQUENCIA, % VOLUME, %
VOLUME ACUMULADO. Como se pode verificar na imagem seguinte:
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Cadigo Artig ~ Artigo = Fornecedor | - | Consumo Tot - Média |~ | Desvio Padr ~ | Frequéncil ~ | % Volume ~ | % Volume Acumula ~
110903004 OLEOQ HIDRAULICO IS0 HVG46 PETROLEQS DE PORTUGAL-PETROGAL 33.800 157,209 1,871 51,6% 2% 2%
120807055 PARAF CIL SXT INT M6x16 DIN912 129  BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAOD, 14,651 68,144 1,038 87.9% 1% 3%
120207006 ANILHA MOLA M& DIN127 ACO ZNB | BULLONI-SOC.COMP. DE FWKA(_Z»&DJ 14.580 67,814 2,096 B1,9% 1% 4%
120202044 ANILHA ME NORD-LOK ACO ZNA BULLONI-50C COMP. DE FIXACAQ, 14.308 66,548 2,308 72,1% 1% 5%
120814003 [CCCF]PARAF. DINB5-MSx10 CADMIAD BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAOD, 12.489 58,088 1,494 59,5% 1% 5%
3011959998 RRA -CK45-DIN17200-GENERALI F.RAMADA-ACOS E INDUSTRIAS, 5. 12.205 56,768 3,420 20,9% 1% 6%
120809043 (PSICE)PARAF. DIN7991-10.9-M6x16 | BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACRD, 11.790 54,837 1884 54,0% 1% 7%
120202046 ANILHA M2 NORD-LOK AQD ZNA BULLONI-SOC.COMP. DE FWKA(_Z»&DJ 11.649 54,181 2,789 75,8% 1% B%
120202003 ANILHA M5 DIN125 FE ZNB BULLONI-50C COMP. DE FIXACAQ, 10.357 48,172 1,438 67,0% 1% B%
120823003 PARAF. ISO7380 MEx12 INOX A2 BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAOD, 9.340 43,442 2,725 42,8% 1% 9%
120206002 | ANILHA TORNEADA DE.5xD16x2 AnT SERRALHARIA SIAVON, LDA. B.750 40,698 3,082 59,5% 1% 9%
120807111 |ARAF CIL SKT INT M10x35 DING12 124 BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAD, B.482 35,484 1,604 55,3% 1% 10%
301400080 | ACO,QUADRADO BO -Ck45-DIN17200 | F.RAMADA-ACOSE INDUSTR IAS, 5. B.1B1 38,051 4102 14,9% 0% 10%
120807080 PARAF CIL SXT INT MBx20 DINS12 129 BULLONI-S0C.COMP. DE FIXACAO, 7.853 36,526 1,629 79,5% 0% 11%
120403007 REBITE R3x8/37  NP-249 BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAOD, 7.504 34,902 3,032 69,8% 0% 11%
301400310 |ACO,QUADRADO 310-Ck45-DIN17200| F.RAMADA-ACOS E INDUSTRIAS, 5. 7.371 34,284 4,798 4,2% 0% 12%
120807057 PARAF CIL SXT INT M6x25 DINS12 129 BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAD, 7.284 33.879 1342 79,5% 0% 12%
120807082 PARAF CIL SXT INT MEx30 DINS1212.9 BULLONI-SOC.COMP. DE FWKA(_Z»&DJ 6.983 32,479 1,396 75,8% 0% 12%
120206003  |ANILHA TORNEADA DB.3xD17x2.3 AnT| SERRALHARIA SIAVON, LDA 6.960 32,372 5,026 35,8% 0% 13%
301800170 ACO,REDONDO 170-Ck45-DIN17200 | IMS PORTUGAL - COMERCIO DE ACD 6.528 30,363 3,894 9,8% 0% 13%
120807054 PARAF CIL SXT INT M6x12 DINS12 12.9 BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAO, 6.176 28,726 2,480 65,6% 0% 14%
120807083 PARAF CIL SXT INT MBx35 DINS12 129 BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAD, 6.118 28,456 3,565 39,5% 0% 14%
120807056 PARAF CIL SXT INT M6x20 DINS1212.9 BULLONI-SOC.COMP. DE FWKA(_Z»&DJ 6.026 28,028 0,883 85,6% 0% 14%
120207010 | ANILHA MOLA M10 DIN127 ACO ZNB| BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAO, 5981 27,819 1,675 55,3% 0% 15%
120207005 ANILHA MOLA M5 DIN127 ACO ZNB | BULLONI-SOC.COMP. DE FIXAGAD, 5.966 27,745 1,359 68,4% 0% 15%
120810029 {PSICO)PARAF. 1507380-10.9-M6x10 | BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAOD, 5771 26,842 1,485 51,6% 0% 15%
301800200 | ACO,REDONDOQ 200-Ck45-DIN17200 | F.RAMADA-ACOS E INDUSTRIAS, 5. 5717 26,588 5,624 3.7% 0% 16%
220301040 MOLA DISCO DIN2093- -20x10.2x0.% | SOVE-SOCIEDADE DE VEDANTES E 5.668 26,363 2,945 18,6% 0% 16%
120207008 ANILHA MOLA M8 DIN127 ACO ZNB | BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAO, 5.530 25,721 3,116 69,3% 0% 16%
301102090 |ACO,BARRA 205x90 -CK45-DIN17200| F.RAMADA-ACOS E INDUSTRIAS, S. 5.437 25,287 9,619 2,3% 0% 17%
120807081 PARAF CIL SXT INT M8x25 DINS12 12.d BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAQ, 5416 25,191 1934 76,7% 0% 17%
301101070 |ACO,BARRA 10070 -CK45-DIN17200| F.RAMADA-ACOS E INDUSTRIAS, S. 4963 23,113 4,433 6,0% 0% 17%
120501006 FEMEA M6-8  DINS34 BULLONI-SOC.COMP. DE FIXAGAOD, 4725 21,977 1720 60,0% 0% 18%
120206011 MILHA TORNEADA D10.4xD21x2.7 An SERRALHARIA SIAVON, LDA 4617 21,474 2,025 47,%% 0% 18%
301103020 |ACO,BARRA 60x20 # -CK45-DIN17200] F.RAMADA-ACOS E INDUSTRIAS, S. 4.292 19,964 3,922 13.0% 0% 18%
120807058 PARAF CIL SXT INT M6x30 DINS12 12.d BULLONI-SOC.COMP. DE FIXACAQ, 4.176 15,423 1775 58,6% 0% 19%
251504008 | DILUENTE CELULOSO EUROMODAL-SOC.REPRESENTAC LDA| 4144 19,274 2219 47.0% 0% 19%
[ A Total WEN(H +Sub Directo) .~ A (Fabrico) .~ A (Sub-Indirecto) A (Pre-Montagem} . #]

A real

Fig 5.4 - Artigos tipo A

izacdo desta nova folha Excel permitiu:

A visualizacdo e uma facil
fornecedor/material a ser tratado;

conclusdo de qual

Quiais os fornecedores que tém um maior impacto;

0 primeiro

Bulloni foi o fornecedor escolhido como se pode verificar pela
seguinte imagem:

OP IMPACTO FORMECEDORES

BULLONI-SOC.COMP. DE FIXAGAO, 50%
F.RAMADA-ACOS E INDUSTRIAS, S. 18%
PETROLEOS DE PORTUGAL-PETROGAL 5%
IMS PORTUGAL - COMERCIO DE ACO 5%
SERRALHARIA SIAVON, LDA. 4%
SOVE-S0CIEDADE DE VEDANTES E 4%

Total Fornecedores em Supermercado
Fig 5.5 - Fornecedor Principal
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O principal material fornecido pela empresa Bulloni sdo varias
gamas de parafusos. Se se olhar, de uma perspectiva global, para o tipo de
méaquinas que a ADIRA S.A. produz, é inequivoco afirmar que parafusos
sdo elementos que nao podem faltar na linha de producéo.

Por isso, é sem surpresas que se constatou que abordar o

aprovisionamento deste tipo de material seria crucial para o inicio da
implementacao do sistema Kaizen na empresa ADIRA S.A..

41



Estudo da melhoria do processo de subcontratagdo | 2009

6. Dimensionamento

E importante realgar a razdo pela qual foi realizado um
dimensionamento. Colocaram-se duas estantes fora da area do armazém
que é conhecida como a area de Super-Mercado (o nome néo foi escolhido
ao acaso, uma vez que esta zona tem a mesma funcdo que um super-
mercado) e naturalmente surgiu um ndmero de questdes, que se seguem,
que se tornou importante responder:

e Que material (ou em que condi¢bes) se encontra no armazém e se
transfere para o Super-Mercado?

e Quais as quantidades de material a transferir para o Super-Mercado?

e Deverd existir alguma ordem para a colocacdo deste material no
Super-Mercado?

Todas estas perguntas tém a sua razdo de ser e todas elas se encontram
inter-ligadas. Para obter a resposta a estas perguntas &€ necessario entender
0 que é considerado artigo do tipo A, e em que condi¢bes sdo apontados
materiais do tipo A.

6.1. Definicdo do material de classe A

O principio de Pareto foi criado no Sec. XIX por um economista
italiano chamado Alfredo Pareto que, ao analisar a sociedade italiana
concluiu que grande parte da riqueza se encontrava nas maos de um
nimero bastante reduzido de pessoas. Apds concluir que este principio era
valido para muitas areas da vida quotidiana, estabeleceu o designado
método de analise de Pareto, também conhecido como dos 20-80% e que
significa que um pequeno numero de causas (geralmente 20%) e
responsavel pela maioria dos problemas (geralmente 80%), ou a analise
ABC.
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6.2. ANALISE ABC

A curva (ou analise ABC) é um método de classificacdo de informacéo,
que permite a separacdo de itens (ou classes ou tipos) de maior importancia
ou impacto, sendo que estes sdo, normalmente, os de menor nimero,

Trata-se da classificacdo estatistica de materiais (neste de caso de
artigos), baseada no principio de Pareto, em que se considera a importancia
dos materiais, baseada nas quantidades utilizadas e no seu valor.

Numa empresa (ou organizacédo), a curva ABC e regularmente utilizada
para a gestdo de stocks, mas também ¢é utilizada para a definicdo de
politicas de vendas, para o estabelecimento de prioridades, para a
programacéo de producéo, etc... (para 0os mais variados processos).

Na avaliacdo dos resultados da curva ABC, torna-se bastante perceptivel
a rotatividade dos materiais (artigos neste caso) no stock, ou qual o indice
de lucro, entre outras conclusdes. Qual a razdo do nome ABC?

Artigos de Classe A — Artigos de maior importancia, valor ou quantidade e
que correspondem a 20% do total (geralmente os artigos designados
criticos e que causam cerca de 80% dos problemas);

Artigos de Classe B - Artigos com relativa importéncia, valor ou
quantidade e que correspondem a 30% do Total.

Artigos de Classe C — Artigos com pouca importancia, valor ou quantidade
e que correspondem a 50% do Total.
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6.3.

Como obter uma curva ABC?

As principais etapas para se obter uma curva ABC, séo as seguintes:

Etapa 1 -

Etapa 2 -

Obter os consumos de todos os artigos num determinado
periodo de tempo;

Para cada artigo, é necessario obter o seu pre¢o unitario e o seu
consumo (no periodo de tempo definido anteriormente);

E fundamental realizar o calculo do valor de consumo ( preco
unitario X consumo);

Atribuir uma classificagdo, sendo o artigo que possuir 0 maior
VALOR DE CONSUMO uma maior CLASSIFICACAO. Esta
classificacdo, ou até mesmo o VALOR DE CONSUMO,
podem ser agrupados em Intervalos;

Ordenar os artigos de acordo com 0 VALOR de CONSUMO
(do mais alto para o mais baixo, de forma DECRESCENTE);

Obter a coluna do VALOR de CONSUMO ACUMULADO;
Obter a coluna % sobre o Valor Total acumulado;

Definicao das classes ABC,;

Para a definicdo das classes A, B e C adoptou-se o critério de que A = 20%;
B =30 % e C =50% dos itens;

Uma vez definido o processo que permite a separagao de todos os
artigos por classes (Analise ABC), foi necessario aplicar o mesmo a todos
0s artigos (ou referéncias) que se encontram no armazém.
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O primeiro obstaculo que o grupo se deparou foi com o0 universo de
artigos encontrado no armazeém. Foram identificados
APROXIMADAMENTE cerca de 45.000 artigos (ou referéncias) no
armazém e ndo era de todo viavel a implementacéo directa da analise ABC.
A conclusdo obtida foi a seguinte: TRIAR. Era necessario realizar uma
triagem de forma a diminuir drasticamente este valor de referéncias
encontradas em Super-Mercado. O grupo decidiu entdo adoptar dois
critérios que permitisse a reducdo de 45.000 artigos de forma a conseguir a
separacao das classes A, B e C.

1 Critério — Determinacdo do consumo das 45.000 referéncias e apenas
considerar as apresentam um valor de consumo elevado;

2 Critério - Seleccionar as maquinas que possuem um indice de vendas
mais elevado;

Os critérios impostos foram bem empregues? Escolhidos?
Seleccionados? A resposta sera afirmativa. A ADIRA S.A. produz
méaquinas Guilhotinas e maquinas Quinadoras mas apesar de todas as
méaquinas possuirem artigos em conjunto, a ADIRA produz méaquinas de
acordo com as especificacdes do cliente. Por outras palavras, apesar da
estruturas (carcaca da maquina, blindagens, circuitos eléctricos, etc...)
serem idénticos, existem pormenores caracteristicos (Unicos) em cada
méaquina. Sobre este ponto de wvista, 0 grupo seleccionou
(aproximadamente) 20 maquinas (tanto maquinas Quinadoras, Laser e
Guilhotinas) que tivessem um maior nimero de vendas.

Apbs esta seleccdo foi realizada uma Explosdo de cada maquina e,
mais uma vez foi necessario realizar um estudo intenso sobre cada artigo
que compde cada maquina.

Uma maquina (considerada gama intermeédia, seja Quinadora, Laser
ou Guilhotina, é constituida por 600 a 800 artigos (ou referéncias). O
processo adoptado foi entdo, o seguinte:

e Seleccdo do top 20 de maquinas com maior indice de vendas;
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e Anélise do consumo de todos os artigos em armazém durante um
periodo de tempo (o periodo escolhido teve inicio em Maio de 2008
e o final foi Outubro de 2008 logo o periodo adoptado € equivalente
a 6 meses);

Realizaram-se entdo calculos relativamente simples, e apenas com o
intuito de demonstrar o processo adoptado, bem como apurar o nimero de
artigos de classe A definidos.

Foram considerados todos os artigos partilhados das 20 maquinas
prioritarias como artigos de classe A. O obstaculo encontrado foi identificar
quais os componentes partilhados (usados tanto nas maquinas Guilhotinas
como nas Quinadoras). Para ultrapassar esta dificuldade foram realizados
varios cruzamentos de tabelas EXCEL de forma a apurar os tais
componentes partilhados.

COMUNS
Nivel 1 Nivel 2 Hivel 3 Nivel 4 Nivel 5 Nivel & LEAD i LEATIIME LA e
PROCESSD | ABASTECIMENTO TOTAL
HG-6TEE HG-16788 HMA
HG-15T76 WGE-1577E 0
HG-1579F HE-18TE 0
HG-16624 HGE-1EE24 Hhlfa

HIG-16645
150405005
HG-16E1R
120207055
HE-1EE2G

Fig 6.1 - Exemplo de explosdo de uma maquina e os niveis adoptados

KIG-16645
130405005
.XG-16618
120507055
KG-18E25

(50 ER XY ERR EC) LY DY Y

o|lo|la|la|a

Foram realizadas vérias tabelas e desta forma foram apurados os
componentes partilhados. A partir desta explosdo foi também possivel
identificar os niveis de cada componente. Os niveis de cada maquina
dividem-se em 6 classes sendo o nivel 6 constituido por artigos simples
(parafusos, anilhas, fémeas, etc) e o nivel 1 constituido por um
agrupamento de componentes (podendo ser de niveis anteriores ou néo).

Desta forma conseguiu-se planear, de uma forma optimizada, quais
seriam 0s primeiros componentes (ou artigos ou referencias) a colocar em
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KANBAN. Nos proximos capitulos vai ser descrito como foi realizado o
processo de implementacao dos artigos em KANBAN.

O segundo critério utilizado foi o consumo de cada artigo ao longo
de um periodo de tempo. O periodo escolhido foi desde Maio até Outubro
de 2008. Como é 6bvio, ndo seria de todo viavel realizar uma listagem de
45.000 artigos ao longo de 6 meses, de forma a obter 0 seu consumo.
Apesar de ser possivel, gragas ao desenvolvimento continuo da capacidade
de processamento dos computadores, demoraria muito tempo até se
obterem os consumos mais elevados. Como tal, foi necessario realizar um
tipo de triagem, ou neste caso, um agrupamento de artigos de forma a
reduzir drasticamente este nimero.

O ndmero de componentes cujo valor de consumo foi elevado
aproxima se dos 2.500. Se adicionarmos a estes valores, 0os componentes da
explosdo das méaquinas, o nimero de artigos criticos ou de classe A ronda
aos 4.500.

Foi desta forma que se conseguiu alcangar o numero de 4.500 artigos
criticos.

Surgiu entdo mais um obstaculo nesta fase do processo. Apesar de ja
estarem identificados os artigos de Classe A, era necessario atribuir um
padrdo (ou uma ordem) para a implementacédo destes mesmos artigos.

Como foi referido anteriormente, ndo tinha logica alguma comecar a
implementar um artigo de nivel 1 sabendo que os artigos que o compde
(por exemplo de nivel 4,5 e 6) ndo estavam implementados. A situacdo
mais provavel de acontecer era uma situacdo de ruptura pois toda a
implementacado a jusante ndo estava realizada. Ent&o, e de forma a evitar-se
este cenario, o grupo KAIZEN decidiu comecar a implementar os artigos
de nivel 6, ou por outras palavras, artigos considerados a granel, de rapida e
facil implementacdo, implementacdo essa que permitisse observar e tirar
conclusdes sobre como este processo se iria desenrolar.
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/. Sensibilizacao do Fornecedor

Um dos passos mais importantes neste processo de implementacéo foi o
de se manter uma relacdo saudavel com todos os fornecedores. Esta relacdo
Cliente — Fornecedor é importante, e se se mantiver saudavel, ambas as
partes ficam a ganhar. O grupo KAIZEN decidiu realizar reunides
individuais com cada fornecedor, para assim se definirem varias etapas
fulcrais para o sucesso do processo de reabastecimento. Nessas reunides, o
que se pretendia definir era:

e Definigédo do lote minimo;
e Prazo de entrega de encomendas;

e Definicdo das operacdes de subcontrato indirecto;

A definicdo do lote minimo era o ponto principal a ser tratado. Pensava
eu que uma empresa com a dimensdo da ADIRA S.A. tinha poder para
impor quais os lotes minimos pretendidos. Descobri que alguns dos
fornecedores tinham uma grande parte do mercado, e desta forma, séo eles
que definem o lote minimo. Gracas a relacdo saudavel que a ADIRA
mantém com o0s seus colaboradores, grande parte dos fornecedores
aceitaram os lotes minimos definidos pelo grupo KAIZEN.

O prazo de entrega também foi um dos pontos importantes abordado
dnstas reunides. Se uma das principais falhas no reabastecimento eram 0s
atrasos dos fornecedores, era um aspecto que o0 grupo nao podia ignorar.
Inicialmente foram atribuidos 10 dias desde a realizacdo da encomenda
pelo departamento de compras até a entrega da mercadoria. Apds as
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reunides serem concluidas, alargou-se este prazo até 15 dias, incluindo nele
a distribuicdo do material no armazém. O plano seria “afinar” este prazo de
entrega para cada fornecedor de modo a alcancar o menor tempo possivel
entre a ordem de compra e a entrega de encomenda. Entdo o prazo definido
foi de 13 dias para a encomenda estar pronta, 1 dia gasto para o transporte e
finalmente 1 dia para colocar o material no local correcto (em quantidades
correctas).

Um outro ponto importante foi a abordagem das operacdes de
subcontrato indirecto. A defini¢cdo de subcontrato indirecto (de acordo com
a ADIRA S.A)) consiste nas seguintes operagdes: o material encontra-se no
armazém; o passo seguinte € a entrega ao fornecedor para que este realize
as mais variadas operacfes como Zincar, Tratamentos Termicos, Fresagem,
etc. Por outras palavras, todo o material que a empresa adquire e que €
necessario submeter a outro tipo de operacGes € considerado subcontrato
indirecto. As reunides permitiram definir que serd o proprio fornecedor a
adquirir o material para ser submetido as tais operagdes. Sendo assim, 0
grupo espera eliminar todas estas operagbes de subcontrato indirecto.
Poupando recursos (humanos e financeiros) para a ADIRA S.A. e
permitindo um melhor controlo dos atrasos por parte dos fornecedores.
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8. Super-Mercado

Uma vez definidos os 4.500 artigos criticos e a seleccdo dos primeiros
artigos a serem implementados neste processo, era necessario definir agora
como realizar esta etapa de uma forma sistematica e constante. A
Sistematizacdo ndo foi facil de atingir, alias, esta etapa foi recheada de
erros mas, devido a esses mesmos erros, foi possivel ganhar experiéncia. E
adoptando uma atitude PREVENTIVA e ndo CORRECTIVA, foi possivel
melhorar esta etapa, de forma a torna-la mais répida, fiavel e, o mais
importante, desprovida de erros.

De uma forma simples, irei descrever os passos adoptados, 0S erros
encontrados, e as accOes de prevencdo que ajudaram a evitar o0s
aparecimentos de mais erros (falhas).

Era importante definir quais seriam 0s primeiros artigos a serem
implementados e, para tal, era crucial definir quais os fornecedores e
primeiros artigos a serem implementados. De acordo com um estudo
realizado pelo grupo KAIZEN, apurou-se que o fornecedor BULLONI S.A.
era o principal fornecedor de material designado a “granel”. Entende-se por
material a “granel” todo o material constituido por parafusos, anilhas,
fémeas, cavilhas e pernos (todas as gamas de parafusos, anilhas fémeas,
cavilhas e pernos eram fornecidos pela BULLONI S.A.) sem identificacdo
individual. O plano de accdo de simplesmente comecar a implementar
referéncias de pequena dimensdo fazia sentido, pois era mais facil a
deteccdo de erros de implementacéo, e, ainda numa fase inicial, permitia
também aos funcionadrios familiarizarem-se com o sistema de
implementacao.

Ao analisar uma maquina (seja ela uma maquina Quinadora, Guilhotina
Ou mesmo uma maquina Laser), percebemos que, de facto, a estrutura nao
pode ser montada se ndo existir esta gama de artigos (parafusos, fémeas,
etc...). Por isso, o come¢o do processo de implementacdo foi pensado
tendo em mente este mesmo objectivo e também sensibilizar os
funcionérios a adoptarem este processo de trabalho.
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Como seria realizado este processo de implementacdo de referéncias
criticas na nova area criada, designada por super-mercado? Sera que
realmente existia a necessidade de se realizar este processo de
implementacdo? O sistema antigo (refira-se o sistema usando o programa
informatico BANN) néo seria 0 mais correcto e fiavel? Que falhas é que
poderiam aparecer?

Vejamos a situacao, designada por ANTES, e analisemos posteriormente
a situacdo DEPOIS.

ANTES, as estantes estavam carregadas de caixas de material, muitas
dessas caixas encontravam-se vazias, ou nao existia material suficiente para
colmatar as necessidades criadas pelo fabrico de uma maquina. As imagens
que se seguem provam o que de facto de passava no armazém principal da
ADIRA S.A.

oo [ 20250 |

o

Fig 8.1 - Imagem das estantes n°1
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Como se pode comprovar pela imagem anterior, ndo existia qualquer
tipo de organizacéo, ou se existia, esta seria muito reduzida. Verifica-se um
excesso caixas de material na estante, muitas das vezes o material ndo tem
caixa prépria e a sua identificacdo torna-se cada vez mais dificil; para
finalizar, ndo existe uma descri¢cdo do material na etiqueta de identificacéo.
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Fig 9.2 - Imagem das estantes n°2

Nesta imagem verifica-se uma ligeira organizacdo por parte do
material, mas alguns dos problemas referidos anteriormente mantém-se.
Existia ainda um problema adicional: Como é possivel controlar a
quantidade de material que se encontra na estante superior, se nao é
possivel realizar uma gestéo visual?
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Fig 9.3 - Imagem das estantes n°3

Os problemas referidos nas imagens anteriores continuam a existir
mas nesta imagem € possivel realizar uma gestdo visual da quantidade de
material. E ao realizar essa mesma gestdo visual o que se conclui? Que
grande parte das caixas de material se encontra vazias (21 referencias para
ser exacto). Se uma maquina gera uma necessidade de alguma destas 21
referéncias € inquestiondvel que ird surgir um atraso no prazo de entrega
estipulado. Outra situacdo que também pode surgir é a de que a quantidade
de material que existe no sistema informatico ndo seja idéntica &
quantidade de material que existe fisicamente. Fiz uma pequena
comparacdo e conclui que destas 21 referéncias inexistentes fisicamente, o
sistema informatico apontava que havia quantidades no armazém de 12
referéncias. N&o realizei um estudo para comprovar que se tratava de
material da classe A, B ou até mesmo C, mas se uma maquina gerar uma
necessidade destas 21 referéncias, o prazo de entrega vai ser ultrapassado.
Numa outra perspectiva, estas 21 referéncias podiam ser consideradas de
Monos, e caso esta situacdo se comprovasse, significa que estavam néo sé a
ocupar espaco fisico no armazém, como custos financeiros (custo de posse
de stock, entre outros). Qualquer que seja o caso, era fulcral determinar
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quais sdo estas referéncias e qual a sua utilidade na construcdo de uma
maquina.

Tornava-se cada vez mais 6bvia a necessidade de se organizar o
armazém de uma forma sistematica e coerente para que fosse possivel, pelo
menos, a identificacdo do material. Ao analisar a parte de tras da estante
encontrei o seguinte cenario:

Fig 8.4 - Imagem da parte de tras da estante n°1
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A organizacdo cadtica mantém-se mas surge um problema adicional. A
parte superior das estantes servia para colocar material em stock.

i
Fig 8.5 - Imagem da parte de tras da estante n°2

A imagem anterior mostra apenas algum do material em stock que
era acumulado na parte superior da estante. Era necessario tomar medidas
drasticas de forma a remover na sua totalidade este material que se
encontrava na parte superior da estante.

A proxima etapa definida pelo grupo KAIZEN, quando se deparou
com este cenario algo caotico, seria uma organizacdo total e de forma
coerente de todas as estantes do armazém, comecando a sua organizacao
pelo material designado a “Granel” constituida pelas véarias familias de
parafusos, anilhas, fémeas, pernos e cavilhas. Como o espacgo fisico
existente no armazem era uma limitacdo “grande”, foi necessario criar o
“Super-Mercado” fora da area do armazém. Sendo assim o “Super-
Mercado” ficaria localizado mesmo na entrada do armazém principal, o que
viria a constituir uma enorme vantagem, pois as entregas para o material ja
“implementado” seriam feitas directamente neste ponto.
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Chegou entdo a altura de definir o que seria o tal “Super-Mercado”,
isto &, qual a sua utilidade, o seu objectivo, o seu propdsito?

O “Super-Mercado” é o primeiro elemento de uma cadeia interna de
logistica. O objectivo principal do “Super-Mercado” € de criar um fluxo
continuo de material (e outros bens) de:

e Encomendas realizadas e sua colocacdo nas células de trabalho;
e Fluxo entre as células de trabalho e a linha de producéo;
e Colocacdo nas areas finais de stock.

O proximo diagrama exemplifica o processo de reabastecimento de
varios supermercados numa empresa:

%ID mm,@ m;@ 3 o

Incoming Goods of Ling Walding Ling

e T EI:I:I w) 3 3
Pmlu\:lnn
Supsmaikel

Fig 8.6 - Reabastecimento de vérias “Super-Mercados”

Como se pode comprovar pela figura anterior, existem dois
supermercados distintos, que sdo “alimentados” por fornecedores. Cada um
dos “Super-Mercados” reabastece um bordo de linha especifico (ou um tipo
de maquina em especifico). Por sua vez, cada bordo de linha alimenta um
outro “Super-Mercado” (de material de pré-montagem por exemplo) e
finalmente “alimentam” o processo final, ou seja, assemblagem da méaquina
final. Para finalizar, existe um altimo “Super-Mercado” para as maquinas
finalizadas.

Este mesmo diagrama é um bom exemplo do que foi implementado
na ADIRA S.A. As Unicas diferencas residem nos seguintes factos:

e Existe um so “Super-Mercado” alimentado por varios fornecedores;
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e Criacdo de 2 *“Super-Mercados” (Artigos de Pre-Montagem e o
material a “Granel”);

e Apesar de existir uma so linha de producdo, esta encontra-se dividida
em magquinas Guilhotinas e maquinas Quinadoras;

Idealmente, o0 “Super-Mercado” deveria seguir 0s seguintes principios:
» Localizagéo fixa para cada referéncia implementada;

> Facilidade de acesso ao material (seja para colocar ou para retirar);

» Permitir uma gestéo visual da quantidade de material;

Fig 8.7 - Exemplo de “Super-Mercado” ideal e carrinhos de transporte

O “Super-Mercado” ideal seria o representado nas figuras anteriores,
mas tal ndo foi possivel ndo so devido as limitacGes fisicas (em termos de
espacos) mas também devido tambem a limitacdes financeiras. Apesar da
estrutura do “Super-Mercado” ndo ser a ideal, ndo existem diferengas
significativas entre o “Super-Mercado” ideal e o implementado na ADIRA
S.A. como se pode comprovar pelas seguintes imagens.

57



Estudo da melhoria do processo de subcontratacdo

2009

Fig 8.9 - “Super-Mercado” imlemetado na ADIRA S.A.
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Apesar de ndo existirem muitas diferencas entre o IDEAL e o REAL,
0 “Super-Mercado” criado pelo grupo KAIZEN consegue realizar todas as
funccdes para as quais foi concebido.

Ao realizar um pequeno resumo do que foi feito verificamos o
seguinte:

e Analise e determinacéo das 4.500 referéncias criticas;

e Definicdo do principal fornecedor a ser implementado de acordo com
este novo sistema;

e Criacdo de um “Super-Mercado” para as referéncias definidas;

Falta entdo definir como é que as encomendas v3o ser realizadas. E
importante realcar que as encomendas eram executadas através de uma
listagem (obtida pelo programa informatico BANN), 3 dias antes da
méaquina entrar em fase de producdo. Nesses 3 dias era necessario,
determinar se existiam falhas de material no armazém e, caso existissem,
tentar realizar encomendas de modo a que estas falhas fossem colmatadas.

O grupo KAIZEN decidiu introduzir o sistema KANBAN, de modo a
que o material que se encontrasse ja “implementado” ndo entrasse em
ruptura de stock e, desta forma, evitar atrasos de producéo.
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9. Transferéncia de Material

O processo de transferéncia de material € um processo bastante simples.
Consiste em identificar numa estante do armazém principal quais as
referéncias de classe A, e, ap0s a sua identificacdo, sequir todos 0s
parametros idealizados pelo grupo KAIZEN.

Cada estante é constituida por nove prateleiras, sendo a primeira
prateleira (ou prateleira do topo) usado para a colocacdo de stock em
excesso. Como se pode comprovar pelas imagens anteriores, era algo
exagerada a quantidade de stock existente, no armazem principal , no inicio
de Outubro

Os artigos estavam dispostos em forma de “serpentina”, que comecava no
lado inferior esquerdo da estante e que a percorria até ao ao lado superior
direito.

A descricdo do processo de transferéncia por etapas € a que se segue:

Identificacdo todas as referéncias criticas de uma estante do armazém
principal;

e Procura no armazém por stock relativo a estas referéncias de classe
A;

e Colocacdo dos artigos criticos nos contentores correctos e nas
quantidades correctas;

e O destino das referéncias é o “Super-Mercado” implementado na
ADIRA S.A.;

e |dentificam-se as referéncias da classe B e C, na estante do armazém
principal, e determina-se se existe material considerado “Mono”;
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e No caso de existir material considerado “Mono” € necessario retira-
lo do armazém. Caso ndo exista material “Mono”, reorganiza-se a
estante apenas com os materiais da Classe B e C;

e Quando existir auséncia de espaco no “Super-Mercado”, inicia-se a
transferéncia do material de Classe A para a estante no armazém
principal. Esta localizacdo é definitiva sendo por isso necesséaria a
sua alteracdo no sistema informatico.

O processo seguiu entdo um ciclo continuo. Apés a reorganizacdo de
uma estante, o grupo KAIZEN organizava a estante seguinte. Ao longo do
meu estagio na empresa ADIRA S.A. foi possivel a organizacdo de 6
estantes do armazém principal. Cerca de 450 artigos de classe A
encontravam-se em posi¢do definitiva e implementados pelo sistema
KANBAN, complementarmente com a organizacdo de 850 referéncias das
classes B e C nas respectivas estantes e a identificacdo de 50 referéncias
consideradas material “Mono”.

O processo de transferéncia de material € idéntico para o material
considerado a “granel”, como o material pertencente as maquinas
Guilhotinas e Quinadoras (sendo a designacdo de material XQ e material
XG).

No inicio do més de Fevereiro, o grupo KAIZEN, iniciou uma nova
etapa cujo o objectivo foi a implementacdo de todo o material XQ e XG de
acordo o sistema KANBAN.
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10.0Objectivos e Conclusoes

O projecto realizado tinha como principal meta a melhoria do processo
de subcontratacdo. Como foi inicialmente destacado, foram identificados
varios problemas no reabastecimento do material, sendo que a metodologia
KAIZEN foi aplicado na empresa ADIRA S.A..

Para a aplicacdo desta metodologia foi necessario seguir um
determinada sequéncia de operages como: identificacdo de referéncias de
classe A, elaboracdo de KANBANS, criagdo do modelo de “Super-
Mercado” para a realizacdo de transferéncia de material de classe A,
implementacdo da rotatividade destas mesmas referéncias do Armazém
para o0 “Super-Mercado” e do “Super-Mercado” para 0 Armazém, estudo e
controlo do prazo de entrega dos Fornecedores, assisténcia prestada aos
funcionarios para incorporacdo deste projecto. Sdo apenas alguns das
etapas (as mais importantes) realizadas pelo grupo KAIZEN.

Os resultados do trabalho desenvolvido sdo encorajadores e indicam,
que é possivel um aumento da eficacia do processo de subcontratacao.
Apesar de existir apenas 450 referéncias de classe A (em localizacéo
definitiva no armazém) das 4500 criticas identificadas, foi possivel
verificar que ndo existe um indice tdo elevado de desperdicio de material
mas também, um interesse crescente por parte dos funcionarios que
permitem facilidade na continuagdo da implementacdo deste projecto.

Existem muitos sub-projectos que ndo foram contemplados neste
relatorio e que, apesar de interferir ainda que de uma forma indirecta,
melhoram o0 processo de subcontratacdo. N&o foi referido o estudo
realizado para a criacdo e abastecimentos dos bordos de linha, a
reorganizacdo total do armazém do pavilhdo n°l, definicdo das rotas do
mizushumashi, alteracdo do sistema informatico, controlo do numero de
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referéncias implementadas em localizacdo definitiva por semana, caixa de
fornecedores.

Alguns destes sub-projectos encontram-se ainda em fase embrionaria.

e Bordos de linha: apesar de ter sido efectuado um estudo acerca da
localizagdo ideal para a implementagcédo do abastecimento do bordo
de linha, este ndo estudo nédo foi concluido. Era necessario obter um
namero relativamente grande de referéncias em localizacéo
definitava para avancar com este projecto. Até a data de concluséo
deste relatorio, ndo era possivel realizar este processo.

¢ Reorganizacédo total do armazém n° 1. O armazém localizado no
pavilhdo n °1 € composto somente por material eléctrico. Devido a
uma auséncia de manuntencdo, existia uma falta de organizacéo
neste pavilhdo. Foi efectuado um levantamento de material existente
sendo possivel identificar os materiais considerados “Monos”. Foi
possivel idealizar (atraves da planta do edificio em formato AUTO-
CAD) varias hipoteses de organizacdo do armazém: nova disposicéo
das estantes, nova localizacdo para o material de grande volume (de
forma a aumentar o espaco disponivel), novo sistema de entrega e
saida de material no armazém.

e A definicdo das rotas: foi efectuado recorrendo mais uma vez, as
plantas dos dois pavilhdes (em formato AUTO-CAD), de uma forma
pratica e simples, foi possivel instruir o futuro funcionaro
(mizusumashi) das tarefas que no futuro ira desempenhar.

e Alteracdo do sistema informéatico: no sistema informatico que a
empresa ADIRA S.A. utiliza, é possivel alterar todos os campos de
uma referéncia. Inicialmente, o grupo KAIZEN, alterava apenas a
localizacdo das referéncias implementadas. Realizou-se varias
reunibes com o departamento de informatica com os seguintes
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objectivos: alteracdo da listagem de componentes de uma méaquina
(esta alteracdo tém como objectivo de eliminar todas as referéncias
que se encontram implementadas pelo grupo), obter lead-time fiavel
de uma maquina e finalmente alcancar um planeamento semanal
correcto.

O controlo de referéncias implementadas: foi apenas um processo
adoptado pelo grupo KAIZEN, que permite visualizar o nimero de
referéncias implementadas num dado periodo de tempo. No inicio
deste estudo, o numero de referéncias implementadas era de 5
referéncias por dia. Ao longo do tempo, as tarefas desempenhadas
pelos funcionarios foram aperfeicoadas, eliminando os erros e desta
forma foi possivel implementar, em apenas um dia, 50 referéncias
em localizacdo definitiva no armazém principal.

Caixa de fornecedores: foi um processo engenhoso utilizado pelo
grupo KAIZEN. Atraves da visualizacdo da caixa de fornecedores, é
possivel identificar a data de realizacdo de uma encomenda, o tipo de
material encomendado, o fornecedor em questdo. Devido a este
sistema, é possivel controlar os atrasos dos varios fornecedores.

Até a data de conclusdo deste estudo, foi possivel testemunhar, o éxito
deste projecto (ndo na sua totalidade) levado a cabo, por parte da equipa
KAIZEN. Um dos éxitos deve-se ao facto de ndo existir ruptura de stock
relativo ao material implementado no armazém principal. Apesar de existir
alguns atrasados por parte do fornecedor relativamente a alguns tipos de
material, ndo existiu rutpura de stock devido ao dimensionamento correcto
realizado pela equipa KAIZEN.

Os objectivos deste projecto foram alcangados, mas ndo na sua
totalidade. Um projecto desta dimensédo leva o seu tempo a ser
implementado. Apesar de existirem apenas 450 referéncias em armazém,
muitas barreiras foram ultrapassadas e adquiriu-se ndo s6 um conhecimento
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dos meétodos praticados pelo grupo KAIZEN mas também experiéncia
acumulada devido as falhas praticadas. E gracas a esta mesma experiéncia
acumulada afirmar que as restantes 3000 referéncias ndo irdo ultrapassar o
prazo de 6 meses a serem implementadas. A principal razéo que € atribuida
a esta rapida implementacdo das restantes referéncias criticas, ¢ devido ao
alargamento da equipa KAIZEN. A equipa inicial KAIZEN possuia 6
membros (apenas 2 membros a operar no armazém, tendo ao seu cuidado
todo o processo de transferéncia de material) e foi ampliada para 10
membros (estando 4 membros presentes no armazém). Devido a este
mesmo alargamento, o tempo de implementacdo das restantes referéncias
criticas ira ser reduzido.
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1. Base de Dados:

PAINEL PRINCIPAL:

I8 Painel Principal : Fo.rl:':nulério'

lafarrmagdes sobre os Fomecedores, Artigos, Produtos e Subcontrotos

Formecedores Lista Empregados
>>>
: - Produtos e HELP
" Smart technology for smart peaple,
pioneering for a better world ” _
£ Tocit o informacdio & do excdusividode do ADIRA 5.4,
$air da Base de ‘
| 2 Lista Telefonica . Compras : ‘

Fig 4.1 - Exemplo do Painel Principal
Fornecedores — Abre o painel de Fornecedores disponiveis.
Lista de Empregados — Abre o painel de Empregados activos.
Produtos — Abre o painel de Produtos disponiveis.
Lista Telefonica — Abre o painel de todos os contactos disponiveis.
Compras — Abre o painel de todas as compras.

Sair da Base de Dados — Encerra a sessao actual na base de dados.
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1.1. FORNECEDORES:

Nome Da Empresa: * _ Mangueirais i
Nome Do Contactes |
Enderego: Rua Dos Caldeireiros, 141-145 Apartado 4554
Cidade: 4009-001  Porto | Regidios | Porto | Paiss | Portugal
pe : ; Notas
Cadigo For (O + cod) 10025 Telefone: 20-907 6503
Céd. Tiabalho: ' Céd. Tels
 éd. Tarefas Telemével: | 93620799
L]
Fax: 22-9064591
E-Mail &
SITE :
: . |
et Adicionar L
Eliminar Formnecedor Rever Produtos Menu Principal
Formecedor H . :

Fig 4.2 - Exemplo do Quadro Fornecedores

O quadro Fornecedores apresenta toda a informagdo necessaria e
disponivel sobre todos os Fornecedores existentes na base de dados. E
necessario realcar, que todos os campos estdo “abertos” (podem ser
editados) sendo assim necessario a devida precaucdo na sua utilizacéo.

Campos importantes do Quadro de Fornecedores:

Nome da Empresa — A “Combo Box” permite um deslize, obtendo desta
forma, uma visdo mais global dos Fornecedores existentes.
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Nome Da Empresas

———IF. FONSECA, SA. ~
e - R AMADA-ACOS E INDUSTRIAS, S.A.
{FALUAL - CONSTRUCGES METALOMECANIC
Enderegos e Dos Calderaios|FANAMOL-F ABNACIONAL DE MOLAS, LDA

; FARDETA-CONFECCAO DE ROUPAS DE
|FARNELL COMPONENTS, S.L.
FARRESA ELECTRONICA, LDA.
FATIMA MARIA MARANTE PEIXOTO SANTOS «

Fig 4.3 - Exemplo Scroll da “Combo Box”

Cidade: 4009-001

Nome da Empresa - Campo “Nome da Empresa” é possivel
introduzir apenas a inicial (as iniciais) do possivel fornecedor. E s
importante realcar que a base de dados ndo distingue F. Ramada de
F.RAMADA.

Nome Da Empresa: FHNAMADA-ACOS E INDUSTRIAS, S.A.

Fig 4.4 - Exemplo da procura inteligente

Tipo de Trabalho — E apenas um simples campo que permite
categorizar os Fornecedores por tipo de trabalho que desempenham.
Actualmente existem na base de dados 5 Categorias distintas e € possivel
alterar o0 nome das categorias actuais bem como a adicdo de novas
categorias.
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Name Du Empresu: A CENTRAL DA BORRACHA, LDA. v

Nome Do Contactes o' Carlos Sousa A Definir X
Empresas De Trabalho Tempordrio
Mangueiras )

Enderego: 1A D05 Caldeireiros. 141-145 Apartado 4554 T |[Maquincigéio
Possiveis Fornecedores

Cidade: 4009-001  Porto Regiios Porta Trgtg_rﬂentos Térmicos
Fig 4.5 - Exemplo de possivel edicdo de Categorias Existentes
Outros Campos - Os restantes campos Sa0 mMmeramente

informativos, permitindo um conhecimento aprofundado de um
determinado fornecedor.

Endereco — morada do Fornecedor.
Cidade - Cidade do Fornecedor.
Regido — Regido do Fornecedor.
Pais — Pais do Fornecedor.

Caddigo For — Codigo unico utilizado pela ADIRA S.A. atribuido a
cada Fornecedor. A base de dados nédo aceita o valor Zero como inicio de
um numero por isso ao consultar no programa Baan colocar o valor 0 antes
do cddigo que surge neste campo.

Cdd. Trabalho e Cod. Tarefa — Codigo Unico atribuido pela
empresa ADIRA S.A. que permite a identificacdo rapida do tipo de
trabalho que a empresa desempenha (Exemplo, codigo Trabalho 1004 e
cédigo Tarefa S04 permite identificar que a empresa opera na seccao de
acabamentos mecanicos).

Telefone — Contacto do Fornecedor.
Cad. Tel - Contacto do Fornecedor.

Telemovel - Contacto do Fornecedor.
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Fax - Contacto do Fornecedor.
Notas — Informacdes adicionais acerca do fornecedor (tipo de
maquinaria utiliza, outros links e sites Uteis, tipo de transportadora que

utilizam, etc.).

E-Mail - Correio electronico do Fornecedor (Se estiver
disponivel).

Site — Endereco electrénico do Fornecedor (Se estiver disponivel).

Enderego:
Cidade: 4440-728 Ermesinde | Regid@on " Poro | Paiss Portugal
sdi Telefone: 477
CBcllgo For (o * :od) o 2254222815 A empresa possui maguinas CHN.C,
= # r Centro de Maguinagem, Ternos
Cod. Trabalho: Cod. Tels L meciinicos. Todas as pacas metdlicas
- s@in.para aplicagéio em Vidro
Cod. Tarefa: - Telemavel: JIETaI00E (batentes, puxadores,eta),
. Disponibiliza um agente para fazer a
Fexs 22-4228919 apresentaciio da-empresa.
E-Mail : Afc.pedro.camoes(@gmail.com
SITE »

Fig 4.6 - Exemplo de um quadro de Fornecedor
Botbes de Comando Quadro FORNECEDORES

Eliminar Fornecedor — APaga toda a informacdo do Fornecedor
actualmente seleccionado.

Rever Produtos — Permite a visualizacdo de todos os produtos que
a ADIRA S.A. adquiriu (desde o inicio do ano 2008) do Fornecedor
seleccionado.

Adicionar Fornecedor — Introduz na base de dados um novo
Fornecedor.
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Adicionar Tipo de Trabalho — Introduz na base de dados uma nova categoria de
Fornecedores.

Menu Principal — Regressa ao painel inicial da base de dados.

Eliminar Fornecedor ‘ Menu Principal

Formecedor

‘ Adicionar dicionar Tipo
Rever Produtos ‘ .

Fig 4.7 - Exemplo de botdes de comando no quadro Fornecedores

1.2. LISTA DE EMPREGADOS:

Apesar de possuir varias funcionalidades, este botdo foi descontinuado. O
quadro “Empregados” possui toda a informacdo necessaria a conhecer
sobre qualquer empregado activo.

Informacgbes da Empresa — Toda a informacdo relativo a empresa
do trabalhador (Nome, Apelido, Cargo ocupado, Data de Admisséo,
Extensdo do telefone e comunica a que superior).

ri Empregados m[ﬁl ﬁl

”7_

Infarntiagles da Empresa | Infor'muooes Dessouls

" Nome: | Fui

Apalido: | Carncicho | Fotografia ndo
encontrada

Curgo:| Representonte de Yendos |

Derto de Conbroatagfios | 0{)en /39 +]

Extensdo: | 0991 l.

IMPORTANTE Adicionar,/ Alterar
adicionar imagem ocorre ERRO Fotografia Remaver Fotografia

Comunica gz | i |
é Voltur Menu
Principul

Fig 4.8 - Exemplo de Informacdes da Empresa
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Informac6es Pessoais — Toda a informacéo relativo a entidade do
trabalhador (Endereco, Cidade, Telefone, Data de Nascimento, Notas, etc.)

Memprogads : DE®

Rui Camucho

Informagdes da Empresa | Informagdes Pessocis

Endereco: A Presncher

Cidade: Regido: & Preencher
Telefone: 225511356 Pais: i & Preencher

Cadigo Postal: - 0999 MNotas:

Titulo de cortesia: Sr. v

Data Nascimento : 07/Dezf80 7|

Todos os campos neste Formulirio podem ser alterados. Ter cuidado quando

se procede a alteracbes. .
A Voltur Menu | §
Principul

Este quadro foi descontinuado por falta de interesse e de aplicacdo para a
base de dados.

Fig 4.9 - Exemplo de Informagdes Pessoais

1.3. PRODUTOS:

Apesar de possuir plenas capacidades para um controlo, edicdo e
adicdo de produtos na base de dados torna-se demasiado moroso e
exaustivo este processo. Por més a ADIRA S.A. adquire cerca de 5000
artigos logo a insercdo de 5000 produtos, por este meio, na base de dados
torna-se INVIAVEL. A funcionalidade deste quadro resume-se a
ELIMINAR um produto ou EDITAR 0s seus campos.
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ﬁ Produtos Consulta

Cadige Cadige Prego
Nome Produte Codigo Do Fornecedor Categoria Artige Quant. Un. Unitario

A CENTRAL DA BORRACHA, LDA, %] || =] | 100 €

MONTAGEM PENDURAL Pf ALTEIKEIRA JOAD & GILDE, LDA. | Cod.Fornaceder E02-00104 180,00 £
DNCs0

[CHAPEL A TEMEIRA JOAQ & GILDE, LDA. ~| | CodFornecedor | [ Noe-oae3

[cHARPEL A TEIXEIRA JOAD & GILDE, LDA.  CodFornecedor | | Nos-0476

Cancelar/ Anular
Artigo

‘ Menu Principal

Eliminar Artige

“

Fig 4.10 - Exemplo do Quadro de Produtos

Uma vez mais, este quadro NAO ESTA destinado a adicio de
produtos na base de dados.

Eliminar Artigo — Permite a remo¢do de um produto da base de
dados

Cancelar / Anular Artigo — Permite anular ou cancelar os campos
que preenchidos, guando se cria um produto novo.

Guardar AlteracOes Artigo — Permite salvaguardar todos o0s
campos preenchidos, quando se cria um produto novo.

Adicionar Artigo — Permite a criacdo de um novo Artigo na base de
dados.

Menu Principal — Regressa ao Painel Principal da base de dados.

Cancelar/ Anular ‘ H

Menu Principal
Artigoe ‘ 2 ‘

‘ Eliminar Artigo

Fig 4.11 - Exemplo de Botdes de comando
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1.4. HELP:

Botéo que permite aceder a este documento.

1.5. LISTATELEFONICA:

Comando que permite aceder a todos 0s contactos possiveis (e
disponiveis) de todos os fornecedores na base de dados.

n Lista Telefénica dos Fornecedores

Nome du Ei i C T T & Fux: e

A CENTRAL DA B Sr. Carles Sousa 229016503 G3I6207S 22-50645%1

ADAO MANLIEL VIEIRA FERREIRA ‘ Sr. Addio (Casa 22-7126292) 27-8316478 266051302 22-8316478

Paulo Morgade - Catarina Cunha 253-607700 / 78 QES123307 253-607709

AGOVEFSOC INDUSTRIAL DE RECTIFICA-
(969775699)

ALBINO GUIMARAES DA SILVA, LDA. ‘
22-4219140 22-4219145
AMORING & SILVA, LDA. Jorge - Ricarde (916019540) 22-7643548 SI7201409 227645499
Sr. Carles Sousa - Lisete - 5r Ribeiro 22-9436022

‘ Sr.Pedro - 5n Guimardes (917298559) ‘ ‘ 22-9271559 ‘ ‘ ITEZTAR0 ‘ ‘ 22-9272423 ‘
‘AMAN-\NDUSTR\ADEDUBLICIDADE,LDA. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

ANBELCA ‘

22-9M13522 219852351
(219857471)

(al[B]lel[p](El[F]la)m][1][y][k][L]mM[n]lo]p][o]r][s (t][u]lv]iw]x][v](z]

‘ Categorias Dos ‘

Menu Principal
Formecedores

Fig 4.12 - Exemplo de quadro da Lista Telefénica

O utilizador pode consultar a lista telefonica de uma forma facil e intuitiva.
Todos os contactos estdo organizados de forma alfabética e, desta forma,
podem obter o nimero de telefone, telemovel e fax rapidamente e de um
modo seguro. Todos 0s campos sdo editaveis por isso é necessario ter em
atencdo quando se realiza uma consulta.

Categoria de Fornecedores — Permite obter um conjunto de
fornecedores que est@o agrupados em diversas Categorias.

Menu Principal — Regressa ao Painel Principal.

77



Estudo da melhoria do processo de subcontratagdo | 2009

1.5.1. Categoria de Fornecedores:

Como foi definido previamente, todos os fornecedores possuem
uma categoria: Maquinacdo (fornecedores que executam trabalho de
acabamento mecéanico, etc.) Empresas de trabalho temporario (que
trabalham em parceria com a ADIRA S.A. mas s6 por um breve periodo de
tempo), etc.

O objectivo deste quadro é de permitir um Filtro de todas os
Fornecedores que executam um determinado tipo de trabalho, de forma a
averiguar quais as empresas que oferecem um melhor trabalham a um
preco acessivel.

ri\l'ersmﬁ

Tipo Formnecedor: ratamentos Térmicos| by

A Definir

LOCALIDADE DAS EMPREsAs  |Cnpresas De Trabalho Tempordrio HOTAS DAS EMPRESAS
Mangueiras

Maquinagéio

Empresa [ Possiveis Fornecedores [ Céd Fomecedar | Cad Tarefa | Cad Trabalha | 4] |

ANTORNIO MANUEL ALMEIDA MARQUES LOIO BREES Trotcimentos Térmicos 10994 10149 319

| |CROMODURD-CROMAGENM A DURD, LD, Travessa das Mimosas Zona Ind. Das Mimosas 4510-330 5. Pedro da Cova 10481 17 sS17

I |F RAMADA-ACOS E INDUSTRIAS, S.A. Rua E, 7N | Maia 1 87-Sector 7 Moreira da Maia 4470-557  Maia 10066 1040 540

| |J0SE CARLOS DOS SANTOS LOUREIRD Parque Ind. Da Meadela Lote 33 4900-201 Viana do Castelo 10822 1055 555

| | TRATERME-TRATAMEN TERMICOS LDA Trav. do Campo da Telheira 211 #ﬁ"hD-BZB - Wila Mova da 10238 1020 520
elha

] ADELINA ROSA PINTO FERREIRA Rua 31 de Janeiro, 406 Freixieiro A456-685 Perafita 10643

[ |MARIA P, BAREOSA CROMAGEM E POLIMENTOS | Rua Oscar da Silva, 2335 4450-762 Lega da Palmeira 10305

| | TEMPEC-TEMPERA POR INDUGAD E EQUI. Rua Francisco Sousa Tavares Edif.Joca n%5 A 2685-333 Prior Yelho 11655

Lista Telefonica ‘ Menu Principal

Fig 4.13 - Exemplo da Selecgéo de Categoria de Fornecedores
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H Versao2

Tipo Fornecedor: Possiveis Fornecedores| %

|LOCALIDADEDAS EMPRESAS . CONTACTOS DAS EMPRESAS .| NOTAS DAS EMPRESAS

Empresa Enderego [ Cidade | God.Fomecedor | Cad.Tarefa | Cod. Trabalha
JOAD OLIVEIRA LD® 3860-210 Estarreja a

| |JoAQUIM DA SILVA & MACEDO LD# 4426-656 Pedrougos

| |JDAQUIM P SILVA - SERRALHARIA M. CIVIL LD 4480-727 Lega da Palmeira
|| LATARCOS - EMBALAGENS METALICAS LD# 3730901 VWale de Cambra
| MANSILHAS & c° LD? 4770037 W N, Farnalicio
| | MANUEL FERREIRINHA MAGALHAES & Fe LD® 4405-231Canelas - Gaia

[ | MANUEL O. MARQUES LD# 2410-847 Cortes

| METALOTROFA - SERR. MECANICA DA TROFA LD® 4760-Ribeirdo

Lista Telefénica Menu Principal

ig 4.14 - Exemplo da Selec¢do da Localidade das Empresas, Contactos das Empresas, Notas das
Empresas.

Localidade das Empresas — Indica a localizacdo das empresas de
uma categoria de Fornecedores. Nesta seccdo had informacdo acerca do
Endereco, Cidade, Codigo do Fornecedor, Codigo da Tarefa e do Cédigo
de Trabalho.

ﬂ Versao2

Tipo Formecedor : Possiveis Fornecedores 8¢

LOCALIDADE DAS EMPRESAS . CONTACTOSDASEMPRESAS .| NOTA3 DA EMPRESAS

Ernpresa ‘ Telsfone ‘ Cdd. Telefone ‘ FAX | Telemdvel ‘ HornePage
AMADEU RAMOS DOS SANTOS & ¢, L0P 229436260 22-8436269 raf@rmail.telepac. pt

| EIQUIPETROL - IND. COM. EQUIPAMENTO 22-9938750 22-9935759 Eiguipetral@eiguipetral. pt
MEC. LD®

[ |FALUAL - CONASTRU(;C”)ES 252-405270 252-409279 wawwr falual. cor
METALOMECANICAS LD®

(T FORJAGD - ACD FORJADO LD® 231-896414 231-596374 admig@forjaco.com

_JANEVES - INDUSTRIA DE MOVEIS 234-860220 234-860229 janeves moveisi@mail telepac pt
METALICOS LD®

[ |J0AD OLWVEIRA LD® 234-845156 234-845156 maguinolig@sapa. pt

| |JoAQUIM DA SILVA & MACEDO LD# 228010716 22-8065177 Joasilima@@ sapo. pt

[ JOAQUIM P SILVA - SERRALHARIA M.CIVIL 228993559 22-8995599 954326010 geral. jpsilvatarmail pt
L ra

Lista Telefonica Menu Principal

Fig 4.15
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Contactos das Empresas — Toda a informacdo relativa aos
numeros de telefone, Codigo de Telefone, Fax, Telemovel bem como a
HomePage e o0 email das empresas, se pode encontrar neste separador.

ri\rersa.oz

Tipo Formecedor : ‘ Possiveis Fornecedores "‘

LOCALIDADE DAS EMPRESA} .| CONTACTOS DAS EMPRESAS . NOTAS DAS EMPRE’AS .

Motas

Realizam Cortes de Chapa metélica.

| |EIQUIPETROL - IND. COM. EQUIPAMENTO | Realiza acabamentos mecanicos. Possui Centrog de Maguinagem, C.M.C, Rectificadoras. A empresa vai ser Certificada até ao final do ano
MEC. LD®

FALUAL - CONSTRUQ@ES Realizam trabalhos de Construgdo Soldada, Cilindrica, Plana. Possuem Centro de Maguinagemn
METALOMECANICAS LD®

| FORJACO - ACO FORJADOD LD? Emmpresa sd realiza trabalho de Forja a quente.
] JANEWVES - INDUSTRIA DE MOVEIS Empresa gue possui maguinas de comando numerico, Guinadoras, Soldadura (Mig), Linha de Pintura. Executa principalmente pegas metali
METALICOS LD?

JOAD OLIVEIRA LD® Ernpresa possui maguinas C.N.C e Centro de Maguinagem.

[ |JDAGUIM DA SILVA & MACEDO LD Emptesa gue realiza trabalho de Corte e Estampagem. Executa trabalho em chapas e possui Cortantes, Prensa Hidraulica

‘ Lista Telefénica ‘ ‘ Menu Principal ‘

Fig 4.16

Notas das Empresas — A informacdo que € disponibilizada pelas
empresas, ou obtida através dos utilizadores da base de dados € depositada
neste separador. SO recentemente é que esta seccédo foi criada, logo existem
muitas empresas que nao possuem qualquer tipo de informacao.

1.6. COMPRAS:

Esta seccdo apenas tem como finalidade de visualizar e ter uma
breve nocdo da quantidade de artigos e de fornecedores que a empresa
ADIRA S.A. contactou e estabeleceu acordos e parcerias desde o inicio do
ano 2008. Esta seccdo tem como um segundo objectivo de permitir um
update das tabelas de Fornecedores e Produtos da Base da Dados. Update
esse que vai ser definido e explicado alguns passos mais a frente.
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s Compras Painel : Formulario

Todas as compras realizadas desde o inicio do ano 2008 divididas em diversos Artigos

ARTIGOS | ARTIGOS | ARTIGOS
FORNECEDORES NUMERICOS SUBCONTRATO

MENU PRINCIPAL

Fig 4.17 - Exemplo do Quadro de Compras

Artigos Fornecedores — Permite visualizar a quantidade de
produtos adquiridos directamente ao Fornecedor

Artigos Numéricos — Permite visualizar a quantidade de produtos
adquiridos e transformados / alterados posteriormente na empresa ADIRA
S.A.

Artigos Subcontrato - Permite visualizar a quantidade de
produtos adquiridos pelo processo de Subcontratacao.

Artigos Total — Permite visualizar a quantidade de produtos
adquiridos pela empresa ADIRA S.A. desde o inicio do ano 2008.

Todos os Artigos apresentam o mesmo LayOut, apenas estdo separadas
pelo processo de aquisicdo. Como tal s6 vamos analisar um exemplo (Por
exemplo: Artigos Total).
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T8 CoMPRAS TOTAL EJ@EI

2 F.RAMADA-ACOS E INDUSTRIAS, S.A.

| COMPRAS DETALHES . COMPRAS DATA E PRECO ol

Artigo | Descrigiio do Artigo | Preago Unitdrio | Prego Total ‘ Preco Unitdrio Final |+

Descrigéio 105 a4

3 Descricdo 105 a4
SUBCONTRATO  Operagéio 20 da Ordem de Fabrico 900344 3373 3373
SUBCONTRATO | Operagiic 50 da Ordem de Fabrico 270e9s 502 10,04
SUBCOMTRATO | Operagiic 50 da Ordem de Fabrico 270999 5.02 10,04
SUBCONTRATO  Operagfic 50 da Ordem de Fabrico 21000 522 10.44
SUBCONTRATO  Operagiic 80 da Ordem de Fabrico 270997 S.02 10,04
S7OROO0SS TARUGO BRONZE NORMAL D35mm 8.45 5415
570800050 TARUGO BROMNZE NORMAL DSOhMM 245 202.8
570800050 TARUGO BRONZE MORMAL DsOkM n.eg 28056
S7O0BO0C0ES TARUGO BRONZE MORMAL Déémm .52 1906
S7OR00I00 TARUGO BRONZE NORMAL DilAO1 .16 723,36

Veltar ‘ Menu Principal ‘

Fig 4.18 - Exemplo do Quadro Artigos Total

Como se pode confirmar pelo quadro, a empresa F.Ramada-Acos e
Indlstrias, S.A. forneceu 3 tipos de artigos: Os artigos Indefinidos
(localizados no inicio do sub-relatorio), os artigos pelo processo de
Subcontrato (localizados no meio do sub-relatério) e finalmente os artigos
Numericos (localizados no final do sub-relatorio).

Voltar — Regressa ao quadro de Compras.
Menu Principal — Retorna ao Painel Principal.

Todos o0s passos aqui exemplificados tém inicio no Painel
Principal, todos os botdes que deve carregar estdo em letras maiusculas, a
negrito e entre aspas (“COMPRAS”).
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1.7.  Como Adicionar um tipo de trabalho:

1 Passo: “FORNECEDORES”
2 Passo: “ADICIONAR NOVO TIPO DE TRABALHO”

3 Passo: Preencher o campo que esta indicado por um rectangulo vermelho

(ver figura)

ri TipoTrabalho

Tipo Trabalho : Maquinacio

Tipo Trabalho : [Tratamentos Térmicos

Tipo Trabalho : Mangueiras

Tipo Trabalho : [Empresas De Trabalho Temporario

Tipo Trabalho : /A Definir

Tipo Trabalho : Possiveis Fornecedores |

|I ipo Trabalho : TESTE| | |

|

P — ‘

Fig 4.19 - Exemplo de adicionar um novo Tipo de Trabalho

4 Passo: “MENU FORNECEDOR?”

5 Passo: Confirmacao do processo (ver figura)

83



Estudo da melhoria do processo de subcontratagdo | 2009

i'i Fornecedores

Nome Da Empresa: "I =
Nome Do €ontactos S Carlos Sousa A Definir
Empresas De Trabalho Tempordrio
Mangueiras
Enderego: Rua Dos Caldeireiros, 141-146 Apartado 4664 Maquinacéio
Dessitiaic = <l
Cidade: 4008-001  Porto Regiéios Porto
ratamentos | ermicos
. . N S— Notas
€adigo For (O # cod) | 10025 : Telefone: 22-9016503
€éd. Trabalho: '_ €ad. Tel:
Céd. Tarefas Telemével: | 93620799
Fax: 229064591
E~Mail :

Adicionar

Rever Produtos

Eliminar Fornecedor ‘ Menu Principal ‘

Formecedor

Fig 4.20 - Exemplo final da adi¢cdo de um novo Tipo de Trabalho

1.8. Como Alterar um tipo de trabalho:

1 Passo: “FORNECEDORES
2 Passo: “ADICIONAR NOVO TIPO DE TRABALHO”

3 Passo: Para a alteracdo do nome do tipo de trabalho simplesmente
seleccionar a categoria que pretende alterar e proceder a mudanga do nome
da categoria.
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IS TipeTrabalhe

Tipo Trabalho : Maguinagio (Alterar qualquer campo) | i

Tipo Trabalho : Tratamentos Teérmicos |

Tipo Trabalho : [Mangueiras (Alterar qualguer campe) |

Tipo Trabalho : Empresas De Trabalho Temporario |

Tipo Trabalho : A Definir (Alterar qualquer campo) |

Tipo Trabalho : |Possiveis Fornecedores |

Tipo Trabalho : | |

Menu Formecedor ‘ _
|

Fig 4.21 - Exemplo de Edicédo do tipo de trabalho

4 Passo: “MENU FORNECEDOR?”

5 Passo: Confirmacao do processo (ver figura)
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Fornecedores

Nome Da Empresa: ‘

Nome Do Contacto: | Carlos Sousa

Enderegos ‘Rua Dos Caldeireiros, 141-145 Apartado 4554

Empresas De Trabalho Tempordrio
Mangueiras (Alterar qualguer campo)
Magquinagdio (Alterar qualquer campo
Possiveis Fornecedores

Cidades 4005001 Porto | Regiiios | Porto |Tratamentos Térmicos
- - S Notu’
Caédige For (O + cod) 10025 ‘ Telefone: | 270016503 ‘
€éd. Trabalho: [ Cod. Tel: | |
Cod. Tarefa: — 1| Telemévels | 93620799 |
Fax: | 22-9064681 i
E-Mail : | |
A Adicionar .
Eliminar Fornecedor Rever Produtos ¥ d Menu Principal
ormecedor

Fig 4.22 - Exemplo final da edi¢do de um Tipo de Trabalho

1.9.

1 Passo: “FORNECEDORES”

Como Eliminar um tipo de trabalho:

2 Passo: “ADICIONAR NOVO TIPO DE TRABALHO”

3 Passo: Para a eliminacédo de uma categoria de um fornecedor, seleccionar
o fornecedor pretendido e clicar na tecla Del (ver figura).
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I% TipeTrabalha

Tipo Trabalho : Tratamentos Térmicos

Tipo Trabalho : Mangueiras

Tipo Trabalho : [Empresas De Trabalho Tempordrio

Tipo Trabalho : |A Definir

Tipe Trabalho : i"F"-‘o_ss'j'ir:éi's' Fornecedores

ipo Trabalho : Teste

Tipe Trabalho : |

Menu Formecedor

Fig 4.23 - Exemplo de Selec¢éo para eliminar um tipo de trabalho

4 Passo: Confirmacdo da eliminacdo do tipo de trabalho da base de dados

ArrangqueAdira

Optou por eliminar 1 registo(s).

Cligue em 'Sim' para eliminar definitivamente estes regiskos,
Mao & possivel anular esta eliminagdo,

Sim | | g0

Fig 4.24 - Exemplo da Eliminagdo de um tipo de trabalho

5 Passo: Confirmacao do processo (ver figura)
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ri Fornecedores

Nome Da Empresa:s

Nome Do Contactos |or Carlos Sousa

Enderegos Rua Dos Caldeireiros, 141-145 Aparfédo 4554

Cidade: 4008001 Porto | Regiéor

Cadigo For (O + cod) | 10025
Céd. Trabalho:
Cod. Tarefa:

Telefone:
Céd. Tels

Telemovels |

22-9016503

93620799

22-006459 1

Possiveis Fornecedores|

A Definir

Empresas De Trabalho Temporério

Mcaingueiras

|IMaquinacéio
i Possiveis Fornecedores
|| Tratamentos Térmicos

R

Eliminar Formnecedor Rever Produtos ‘ ‘

Adicionar
Formecedor

Menu Principal ‘

Fig 4.25 - Exemplo da eliminag&o de um tipo de trabalho

1.10. Como adicionar um Fornecedor:

1 Passo: “FORNECEDORES?”

2 Passo: “ADICIONAR NOVO FORNECEDOR”

3 Passo: O utilizador pode Editar qualquer fornecedor da base de dados (0s
fornecedores estdo ordenados alfabeticamente). Caso ndo queira editar um
fornecedor “ADICIONAR FORNECEDOR?”
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ri Adicionar Fornecedor

Nome Da Empresa | CENTRAL DA BORRACHA, LDA | T
Codigo Fornecedor [ 10025 Tipo Trabalho : |Possiveis Fornecedores "‘
(Nome Da Empresa | A. TEIXEIRA JOAO & GILDE, LDA. |
Cédige Fornecedor: o5 | Tipo Trabalho : [Maquinacéo "‘
| ABRITO-IND.PORT.ENGREN,, LDA. |
Codigo Formecedor: 0712 | Tipo Trabalho ¢ |A Definir “‘
Nome Da Empresa | A.CLEITE-SOCMETALURGICA, LDA |

‘ Menu Formecedor

Fig 4.26 - Exemplo do Quadro de Adicédo / Edigéo de Fornecedores

4 Passo:

Nome da empresa - deve colocar o nome do Fornecedor.

Cadigo do Fornecedor - deve ser atribuido pela empresa ADIRA S.A. (de
modo a ndo criar conflitos com o programa BAAN). Se ndo conhecer o
codigo do fornecedor, colocar o valor Zero.

Tipo de Trabalho - deve ser definido pelo utilizador (caso ndo saiba a
categoria do Fornecedor, deve atribuir a categoria “A Definir”).
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Adicionar Fornecedor E |
[T — ADICIONAR O FORNECEDOR AQUI l

Cédigo Fornecedor: | 0 l Tipo Trabalhe 1 ||A Definir %

€Codigo Formecedor: . | Tipo Trabalho

Menu Formecedor

Fig 4.27 - Exemplo da adicédo do Fornecedor

5 Passo: Confirmacao do processo (ver figura)

I8 Fornecedores |;||E|E‘
Nome Da Empresea: ADICIONAR O FORNECEDOR AQUI " | A Definir "I
Norse Do Contactos A.BRITO-IND.PORT.ENGREN., LDA. 2
A.CLEITE-SOC.METALURGICA, LDA =
ADAO MANUEL VIEIRA FERREIRA
Bonderess ’— ADELINA ROSA PINTO FERREIRA T
sot | ADICIONAR O FORNECEDOR AQUI |
Cidad |— AGOVI-SOC. INDUSTRIAL DE RECTIFICA- —‘ Pai |
idade: | |ALBINO GUIMARAES DA SILVA, LDA. e
ALFREDOQ CARDOSO DA SILVA v
- . Nota
Cadigo For (O + cod) | 0 | Telefone: | | s
Céd. Trabalhe: | | CodeTels | |
Cod. Tarefas ] Telemével: |
Fax: | |
E-Mail » ‘ |
Adicionar
Eliminar Fornecedor Rever Produtos Menu Principal
Formecedor
Fig 4.28

90



Estudo da melhoria do processo de subcontratagdo | 2009

Apbs 0 5 passo estar concluido, basta preencher todos os campos relativos
ao fornecedor.

1.11. Como Eliminar um Fornecedor:

1 Passo: “FORNECEDORES?”

2 Passo: “ELIMINAR FORNECEDOR™ (ver figura)

Nome Da Kmpress: ADICIONAR O FORNECEDOR AQUI = v

Enderego: ‘
Cidade: |
j Arrangueldira
Optou por eliminar 1 registo(s). ".t-’
e ——
c.dlg. Fﬂl‘ (o + Gﬂd) ! ) Cligue em "Sim’ para eliminar definitivamente estes registos, ‘
Mo & possivel anular esta eliminagdo.
€éd. Trabalho: ( o ] | e | M
— T Telemovel: |
Céd. Tarefa: |
Fex: | |
E-Mail : | |

Eliminar Fornecedor
Formecedor

‘ ‘ Menu Principal

Adicionar
Rever Produtos

Fig 4.29 - Exemplo para eliminagéo de um fornecedor

Bugs Conhecidos: Quando € eliminado um fornecedor, € necessario
realizar um “refresh” ao quadro e para isso basta clicar em “MENU
PRINCIPAL” e entrar novamente no quadro “FORNECEDORES”. Se
optar por ndo realizar esta operacdo vao aparecer valores residuais das
tabelas como é o caso que apresento (ver figura).
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B ==

Nasnr D Nongre:ut ADICIONAR O FORNECEDOR AQUI

A CENTRAL DA BORRACHA, LDA.
A. TEIXEIRA JOAO & GILDE, LDA.
A.BRITO-IND.PORT.ENGREN.,, LDA.
A.CLEITE-SOC.METALURGICA, LDA
ADAO MANUEL VIEIRA FERREIRA
ADELINA ROSA PINTO FERREIRA

Cidade:

AGOWVI-SOC. INDUSTRIAL DE RECTIFICA- v

Cédigo For (O + cod) Telefone: |
Cé5d. Trabalho: €éd., Tels
Céd. Tarefa: Telemovel:

— Adicionar
Eliminar Formecedor Rever Produtos

‘ Menu Principal

Formecedor

Fig 4.30 - Bug da eliminacé@o de um fornecedor

1.12. Como Adicionar / Eliminar / Editar um
produto:

1 Passo: Apesar da metodologia de inserir um produto na base de dados
seja igual ao processo de inserir um fornecedor, ndo vai ser apresentado
neste guia pois 0 objectivo ndo é inserir dados (por este processo) na base
de dados.
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1.13. Como Adicionar dados:

Este processo € algo complexo pelo que é necessario adquirir 0s
Direitos da base de dados para inserir dados, e por fim obter uma folha
Excel com os dados que se pretende obter.

Direitos da Base de Dados — Directamente relacionado com o tipo de conta
que o utilizador possul.

Excel — Para que o processo de importacdo de dados se realize de
uma forma simples € obrigatorio seguir os seguintes parametros:

1 Passo: Obter a folha de compras do més em questdo pelo link
http://intrabaan.adira.pt/websg/processos/d4 _log.asp .

2 Passo: Escolher a Opcéo de Logistica

3 Passo: Definir o espaco temporal que se pretende adicionar (Neste caso
desde 1 de Qutubro até 23 de Outubro)

93



Estudo da melhoria do processo de subcontratacdo

2009

' MNegociagio
MBGEALOG 522

@ Fornecedores
MEGATI0G 533

f)iferenu;as entre pregos compra ActualTtimoDédio e custo standard
[

Diferenga mdxima | 10

Flano de gualificacio de formecedores

Artigos-precos Fumecednrﬁ_ﬂzm 34

Ordens de Compra

Orderrs de Compra por fornecedor

2041050 52 5 Mota sobre codigos IVA e tipos de langamento
Compras emitadas BntIE'ZD-I."I-!_D_{'I_Z_DDB |& 23."'-I D__.'f'E-TD.DB @
@ Conirolo dos Faitas Compras { Componenies
formecimentos Faltas Compras (Acos)

LEGATOG 536

Lista de Ordens de Compra pot fomecedor| 010058, | Listar I

Fig 4.31

4 Passo: Seleccionar

todos os dados da folha e copiar (através do comando

CONTROL+T) para uma folha Excel.

das entre datas -

crosoft Internet Explorer

Ficheiro  Editar ‘er Favoritos Ferramentas  Ajuda
2 = » » § =
Retroceder - Iﬂ lEL‘ ...I‘_ 7 Procurar gardes Enderego @_http:mntrabaan,adira‘pticamprasicomprasjer\ndo.asp?datai=D_¥%ZF1D°.fo2F2008&dataF=23°.fo2F10%2F2005
i Google |G+ v Goao g & - RS~ & » | % boockmarksy B 307blocked | %P check = % Lookfor Map | Serd tow
D -~ Y7 -m- 4, ~ lteb Search
- (DMmearfeesiteadvisor| ~
| )
Edlra Compras emitidas entre datas
inovacdo permanente 2>

oc Poz Fornecedor PedidoEm Para Artigo

1556582 10 010347 AGOVI-30C. INDUSTRIAL DE RECTIFICA- 01/10/2008 09/10/08 180101005 - BEE ENG E 2.4cm3  ESQ

155653 10 010030 JULIO CESAR ZAVIER, LDA. 0i/10/2008 16/10/08 100501040 CH. IND (F) CARACTERISTICAS DO CONSTRUTOR C/CE

155683 =20 010030 JULIC CESAR EAVIER, LDA. 01/10/2008 16/10/08 100502009 CH. IND (GE) CARLCTERISTICAS DO QUADRO ELECTRI

1856583 30 010030 JULIC CESAR ZAVIEE, LDA. 01/10/2008 16/10/08 100502287 CH. IND (GE) CARACTERISTICAS DO QUADRD ELECTRICO

155683 40 010030 JULIC CESAR EAVIER, LDA. 01/10/2008 16/10/08 100510015 CH. IND (P)LUBRIF.DIARTL OVAL ROTATIVE

155653 50 010030 JULIO CESAR ZAVIER, LDA. 0i/10/2008 16/10/08 100510615 CH.IND (P)REG.3IINCRONIZADA Di FOLGAL

155683 60 010030 JULIO CESAR EAVIER, LDA. 01/10/2008 16/10/08 100510893 . CH.IND. (P) MAPA DE LUBRIFICAQEO

155653 70 010030 JULIO CESAR ZAVIER, LDA. 0171072008 16/10/708 100510895 CH. IND (F)FORTA FECHEDA/ABERTL

155653 G0 010030 JULIO CESAR EAVIER, LDA. 0i/10/2008 16410408 100511578 PLACA AL. PT-578 (312x130x3)

155684 10 010067 RAMOS & COSTA E SILWVAE, LDA. 0141072008 05/11/08 171508301 FUSIVEL -1004 STZIE 00 3MA3IS30

155654 20 010067 RAMOS & COSTA E SILVA, LDA. 01410/2008 05/11/08 170115067 Barramento 4X125L4 cdd. 04886

155685 10 010069 ]{EGRCONTROL—INSTRUI{ENTR(;iO E EQUIP. 01/10/2008 O05/11/08 215311009 CASQUILHO NPT 3/8M - BSPT 3/8M LATLO

155655 20 010069 MEGACONTROL—INSTRUHENTM;B.O E EQUIP. 01/10/2008 05/11/08 215311010 CAZQUILHO NPT 3/8M.- BSPT 1/4M LATIO.

155686 ~'10 010112 GUSTAVO CUDELL, LDAL. 01/10/2008 05/11/08 180613032 PALISADOR 2 VIAS 1" B315.725

155656 20 010112 GUSTAVO CUDELL, LDA. 0i/10/2008 05/11/08 182620007 ViL.REG.ZV "HAWE" 3B 1/0 C-1,5

155686 30 010112 GUSTAWO CUDELL, LDA. S 01/10/2008 05/11/08 182712012 VALV.RET.AP RHV 10 SE ed

155656 40 010112 GUSTAVO CUDELL, LDA. 0171072008 05/11/08 133110026 E3TRELL P/ROTEX 55

155657 10 010184 F. FONSECA, 5.A. 01/10/2008 05/11/08 170104073 RLACE BUCINS KDL/E 16/5

155687 20 010184 F. FONSECA, 5.4, 0171072008 05/11/08 170105047 CEZ.LIGACAO SACE 4/8-L-3C 1680568

155657 30 010184 F. FONSECA, 5.A. 0i1/10/2008 05/11/08 170105049 CEZ.LIGACAD SACE 6/12-L-3C 1650571

1556687 40 010164 F. FONSECL, 5.4, 0171072008 05/11/08 170203034 SUP. VARISTOR MURR P/ WALVULL #ref23124048

1556587 50 0l0184 F. FONSECA, 5.A. 0i/10/2008 O05/11/08 170203066 SENSOR INDUTIVO SICK IQODS-0ZEPS-KTO

155687 60 010184 F. FONSECA, S.A. 01/10/2008 ..05/11/08 170206147 MICE. INTERRUF. SEG I10-MDzZ41 6012135

1556587 70 010184 F. FONSECA, 5.A. 01/10/2008 05/11/08 170206145 CHAVE MICRO SEG DIR 5306530

155687 &0 010184 F. FONSECA, S.A. 01/10/2008 0Q5/11/08 170206151 CHAVE MICRO 3SEG ANG 5 306 528
£
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Fig 4.32

5 Passo: Quando todo o texto é copiado para a folha Excel, fica todo
agrupado numa s6 coluna e como a definicédo de texto (ver figura).

iMicrnsnft Excel - Livro1

@_] Bicheiro  Editar ¥er Imsetir  Formatar Ferramentas  Dados  Janela  Ajuda
RN NERE A= NE N A NP TN R AR RACRIN N SRS T VI | ER O oo T e o
i frial 10 =| N I .8 |=E = = 5|6 g g £ %20 - A~ H i b @ Seguranca..
Al - e
e o] e ot BT TR Tomr - R e [ e - o e - R ] W R s [T W]
DES—— | — |
[ & . inovecdo permanent e 353
7
|2
_3_ oc Pos Formecedor PedidoEm Para- Artige Buantidade PregoUsi  PregoTot UltPregoUsi
10
EN 155652 10 010547 AGOYI-S0C. INDUSTRIAL DE RECTIFICA- 0110/2008 08M0M05 180101005 BE ENGE 2.4cm3 ESG 1.0 6235 6235 6235
[z | 155663 10 010030 JULID CESAR XAVIER, LDA, © DIA0VE00R: ‘5 MV03 100501040 CHIND[F)CARACTERISTICAS DO CONSTRUTOR CICE 30 Ts1 RN AT
[ | 155663 20 (10030 JULID CESAR XAVIER, LDA, O1I0/2008 16M0/05 100502008 CHIND[GE)CARACTERISTICAS MLUBUADRD ELECTRI 00 57 S0 SN
[ 14 155663 30 (10030 JULID CESAR XAVIER, LDA, 0102008 16M0/05 100502287 . CRIMD[GEICARACTERISTICAS DO BUADRD ELECTRICO 30 556 1668 540
[ | 155663 40 (M00F0 JOCID CESARXAYIER, LDA, O1I0/2008 16M0/08 100510015 CHIND(FJLUBRIF DIARIA OWAL ROTATIVA 500 055 1650 053
K 155663 50 010030 JULIO CESAR WAVIER, LDA. 0102008 16/10/08 100510615 GHIND(PJREG.SINGRONIZADA DA FOLGA 20 - E22 1866 6,22
T 155663 60 (M00F0 JOLID CESAR XAYIER, LDA, 0102005 16A0ME 100510833 CHIND. (P) M&PA DE LUBRIFICAGED 20 NE5 2 NES
A 1SEEE2 .30 (10030 JULIO CESAR XAYIER, LDA. O1M0/2008 16/10/06 100510835 CHIND[PJPORT A FECHADA!ABERT A 50 121 RO 121
[ | 155653 80 010030 JULID CETAR XAVIER, LDA, ONIO/2005 1605 IISHERS  PLACA AL PT-5T3 [312¢130x3) 30 837 e8Al 337
20" 155654 10 010067 RAMOS & COSTAE 3ILVA, LDA.  OWIO/2005 OSH10& 11505301 FUSIVEL 1004 $TZE 00 3MA3330 250 2,06 56453 2,26
ER 155654, 20 010067 RAMOS & COSTAE 3ILYA, LDA.  O1M0/2005 OS/NW05 170115067 Barramento 431254 c5d. 04586 58 1542 1108 1482
BEa 155685 10 010063 MEGACONTROL-INSTRUMENT AGAD E EQUIP. Q30006 05/11105 21551003 CAZRUILHO MPT 5/3M - BIFT 305M LATED Wt 17E 11E0 1418
ER 155685 20 010063 MEGACONT ROL-INITRLUMENT ACAD E EQLIE, MHOM2008 05/1/05 21531010 CASAUILHD NPT 5/8M - BIFT 1148 LATLO 250 184 . 4500 184
Bl 155656 10 010112 GUSTAYO CUDELL, LDA. OWI0IZ005 OSMIMDE 150613032 PASTADOR 2 YWIAT 1" B315.725 20 2816 5152 28,16
BEa 155656 20 010112 GUSTAYO CUDELL, LDA. O110/2008 05103 152620007  WALREGEY "HAWE" 3B 10 C-15 30 525 15375 5125
BE 155656 .30 010112 GUST AYD CUDELL, LDA. O10/200& 0510 162M12015 . WALW.RET 4P RHY 10 SR ed 50 831 5346 831
El 155656° 40 010112 GUSTAYO CUDELL, LD 01102008 OS/N0E 13510026 ESTRELA P/IROTEX 55 10 1034 1038 137
Ea 1S565T 10 10154 F FUNSECA, 5.4, OIIN2005 OSIMI0E TTOI040T3 PLACA BUCING KOLIE 1605 60 152 412 152
ER 155657 20 010154 F. FONSECA, £.4. OIM0IZ008 OSTIW0E 110105047 CHLIGACAD SACE 4/5-L-5C 1650565 50 4432 22150 44,32
50 155657 30 010154 F. FONSECA, T.4. OVENZ008 OSTIW0E 1T0105045  CHLIGACAD $ACE B/12-L-5C 1650511 40 FATE 23304 5ATH
Fig 4.33

6 Passo: Passar o texto para varias colunas e para diferentes formatos. Para
ISSO € necessario seleccionar a coluna inteira e depois realizar os seguintes

passos:

“FERRAMENTAS”>

“TEXTO PARA COLUNAS”

9

“SEGUIR” - “SEGUIR” - “CONCLUIR”. O resultado final devera ser
uma folha Excel com o seguinte aspecto:
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lgl_] Eicheira  Editar  Ver . Inserir  Formatar  Ferramentas | Dados | Janela  Ajuda

S ) (SR s e | 8] Ordener...

 — : | Filtra 3 |

i Arial Unicode M3 » 10 = EI I 8 2 i |
Formulafio. ..
B9 b f OC  Fos Fornecedor - =
. - | T A ) e Subtatais. .. [l e [ [ & [ T [ wil ¥

1 E
LR - validacgo. ..
- 3adra =
5 1, ' Tabela...

6 gl permsnentp 35
% | Texto para colunas,..

a = Formecedor PedidoEm P Consolidar idade PregoUai  PregoTot UltPregoUsi
i0 155682 1@ 010347 AGOVI-30C. INDUSTRIAL DE RECTIFICA- 0110/2005 = | B 635 BAES

M 155683 18 010050 JULID CESAR XAVIER, LDA. O1IGIZO0E 1610/0) Arupar e destacar v 30 131 231 137

12 155685 £D (10030 JULID CESAR X AVIER, LDA. O1M0/2005 1610/ i w00 B sS4

B 155683 D 010030 JULID CESAR XAVIER, LDA. O1M/E005 160/ 2 72 T e b 30 556 1665 540

14 155685 85 (00T JOLIO CESAR XMWIER, LDA: oMDi200% 160 L Relatdrio de tabelas & dz gréficos dinmicos. . 500 058 1650 033

15 155683 010050 JULID CESAR XAYIER, LDA. o1H0MZ003 16M0N Importar dados externos y | B0 ez2 imEs sz

15 155683 ED 010030 JULID CESAR X AVIER, LDA. O1M0/2008 1EHC) bo 1,85 2370 185
T 155685 1) 010030 JULID CESAR XAYIER, LDA. MAOIZ008 16M0N Lista bSO 121 e0s 12

8 155683 £D 010030 JULID CESAR XAVIER, LDA. O1M0/Z005 1601 i 331 cEeM 3,31

19| 1556 24, 1% HO0ET FHAMOS § COSTAHE Sl E0A  OIAN2008 051 WL bl ZEE 5643 226

] 155684 ED 010067 FEAMIOS & CUSTAE 3ILVA, LDA.  OWI0/2008 051 = = | 4z T0E M8

2l |. . N1556a5 1 010069 MEGACONTRGL-NETRALIAENT AGAD E ERUIP. 01107 A : W ATE mE ATE

22 155685 2 010063 MEGACONTROL-INSTRUMENT AGED E EGLUP. 9110/ 250 134 4800 154

23 155688 18 010112 GUSTAYVD CUDELL, LDA. OVI/2008 0S/1N0E 180613032 PASSADOR 24845 1" B315.725 20 2ET6 SiF2 28,76

Fig 4.34

7 Passo: Folha final Excel com o aspecto e defini¢Bes correctas:

8 Passo: Os dados na folha Excel ndo estdo identificados como valores
(ndmeros), isto &, todos os valores dos campos QUANTIDADE, PRECO
UNITARIO, PRECO TOTAL, ULTIMO PRECO UNITARIO, estio
definidos como texto e ndo como ndmeros. E necessaria a conversdo de
texto para namero, por exemplo 55,00 fica 55.00.
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.
Arial AR U ¢ m | B o g € 0 500 P p @ Sequranca.. | B 3 B2 | v"ﬂ
Ad - &
A [ B | & [ b E T [ | H I 1 o T & [t T m [ nff
adra
inovectc parmarerce 5
:‘!uc Pos  Formec edor PedidoEm Para Artigo. 0] nantidad PregoUsi PregoTot URPregoUsi
sese f0| 19347 AGOVI-SOC. INDUSTRIALDE RECTIFICA: 1102008 | 05-10-2008 150101005 BE ENG E 2.4em3 ES0 10 6235 62,35 ,
155683 10 10630 JULIO CESAR XAVIER, LDA, 1-10-2008 | 16-10-2008 100501040 CHIND(FICARACTERISTICAS DO CONSTRUTOR GICE 30 757 2z 137
155663 20 10050 JULID CESAR XAVIER, LOA, GH0-2006 ) 16-19-2008 100502003 CHIND(GE)CARACTERISTICAS OO 6LADRO ELECTRI e 70 5
155683 30 10030 JULIO CESAR XAVIER, LOA, 1-10-2008 | 16-10-2008 100502237 CHINDGEICARACTERISTICAS DO GUADRD ELECTRICO E L ®EE 540
155883 40 10030 JULID GESAR XAYIER, LOA, 102008 16-10-2008 100510015 GHINDIFILUBRIF CIARIA OYAL ROTATIVA 00 038 850 033
155563 S0 10030 JULIO CESAR XAVIER, LDA 102005 | 16-10-2008 100510615 CHINDIFIRES SINCRONIZADA Db FOLG, 50 622 BEE 62
155683 60 10030 JULIO CESAR XAVIER, LOA, 01-10-2008 | 16-10-2008 100510633 CHIND. (F) MAPA DE LUBRIFIGAGAD 20 85 A
155653 0 10030 JULIO CESAR XAVIER, LDA, GHAG-200E | 16-10-2008 100510555 CHIND(FIPORT 4 FECHADAIABERT A 50 121 605 12
155683 30 10030 JULIO CESAR XAVIER, LOA, 01-10-2008 | 16-10-2008 100511573 PLAGA AL PT-518 (312x130:3] 30 331 22 3,31
55664 10| 10067 RAMOS & COSTAE SILY4, LD, 102006 05-11-2008 TH5GE501 FUSIVEL 1004 STZE 00 SHASS50 B B 643 6
15554 20 . 0BT RAMOS & COSTA E SILVA, LDA O1-10-2005 | 05-11-2008 TOHSHET Barramento 451254 cdd. 04566 S0 B4z Hos MaR
] 10| 10083 MEGACONTROLINSTRUMENT AGADEEGUIP, | O110-2008 05-11-2008 215311003 CASRUILHO NFT 350 - B3PT 31aM LATAD : we s a0 175
5565 20 10059 MEGACONTROLANSTRUMENTAGADEEQUIP. | 010-2008 05-1-2003 H53HO10 CASTUILHG HFT 3450 - B3FT 1M LaT Ao E 4500 134
155686 0 1002 GUSTAYO GUDELL, LDA. 01-10-2008 | 05-11-2008 10613032 PASSADOR 2 ¥IAS " B3T5.125 20 sie sise 25,16
155556 20 foM2 GUSTAYOGUDELL, LDA. 02008 0512008 162620007 ¥ALFES.2Y "HAWE" SB 10 G5 50 525 A
155686 30 10M2 GUSTAYD CUDELL, LDA. 01-10-2008 | 05-11-2008 162712013 ALY RET.AF RHY 10 3R ed 60 531 5546 8l
155666 40 oMz GUSTAYD CUDELL, LDA, 02006 05-11-2008 13310026 ESTRELA FIROTEX 55 G a4 @ a7
56T 0 f0%4 FFONSECA, 34 - O0-2008 | 05--2008 170104073 FLACA BUCING KDLIE 1605 &0 5z (] 52
a5 20 10154 F.FONSEGA, S.A. 102008 05-11-2008 0105047 CHLIGACAD SACE $15-L-5€ 1650565 50 s432 zEs0 4432
e 30 10154 F.FONSECA, 4. 1-10-2008 | 05-11-2008 170105043 £ LIGACAD SACE 6H2-L-5C 1650571 40 B
561 40 10184 F.FONSECA, SA. 0110-2008 05-11-2008 1710203034 SUP. YARISTOR MURR P vALYULA Bref3124045 R AL L
56T S0 10764 F. FONSECA, 5.4 102008 05112008 0205066 -SENSOR INDLITIVO SICK I505-02BPS-KTD ap - w0 100 600
155651 60 10154 F.FONSECA, A, 0110-2008 05-11-2008 10206147 MIERIFTERRUP. SEG 10-MO241 6012135 a0 625 33000 | fl62s
155651 0 {0764 F. FONSECA, S.A G1-10-2006 | 05-11-2008 170206145 CHAVE MICRO SEG DIR 5306550 00 5z szop 520
— — = = e ———




Estudo da melhoria do processo de subcontratagdo | 2009

Seleccionar as colunas pretendidas e “EDITAR”, “SUBSTITUIR”, e
substituir as virgulas por pontos, “SUBSTITUIR TODAS”.

oc | Poc | cidige F dor | FORNECEDOR | Pedide Em| Para: | Artige | Dezcrigie do Artigo idade Pregolni| PregoTor] I.llll’nquniE
5662 | 10 0347 AGOVI-S0C. INDUSTRIAL DE RECTIFIGA, | 0T-10-2000 | 03-10-200 160101005 BEENGE Z4amd E50 10 52,35 35 525
1556ET 10 10030 JULIO CESAR XAVIER, LDA,. 01-10-2008 | 16-10-2008 100501040 CHIND[F]CARACTERISTICAS DO COMNETRUTOR C/CE 3,0 .37 22n 1,37
tEess | 20 10030 JULI GESAR XAVIER, LDA. OT10-2008 | 16102008 100502003  CHIND{GEICARACTERIZTICAS DO GUADRO ELECTRI 10,0 a7 a7 a1
1556ET 30 10030 JULIO CESAR XAVIER, LDA,. 01-10-2008 | 16-10-2008 100502287 CH. |ND[GB]EARACTEF!I’ST|CAS D0 RUADRO ELECTRICO 3,0 5,56 16,65 540
tE6es | 40 10030 JULI GESAR XAVIER, LDA. 0T10-2008 | 16102008 100510015 GHIND{PILUBRIF.DIARIA GVAL ROTATIVA 50,0 038 16,50 033
153683 |50 10030 JULIO GESAR XKAVIER, LDA. OT10-2005 | 16-10-2008| 100510615 GHINCKPIREG SINCRONIZADA DA FOLGA a0 sz 1856 62z
] 10030 JULIG CESAR XAVIER, LDA. OL10-2008 | 16-10-2008 100510835 CHINEL [P) MAPA DE LUBRIFICACAD 20 135 2370 s
5663 | 10 10030 JULID CESAR XAVIER, LDA. OM10-2000 | 16-10-2008| 100510635 GHINCKPIPORT & FEGHADAMABERT A 50 121 605 121
155657 0 10030 JULIO CESAR XAVIER, LDA. 01-10-2008  16-10-2003 100511575 PLACA AL PT-575 [312x13023) 30 337 a28n 33T
6o | 10 10067 FAMOS & COSTAE 3LV, LDA, OM10-2000 | 0512006 111508301 FUSIVEL 1004 STZE 00 GNATG0 5.0 226 56,43 225
155654 20 10067 RAMOS & COSTA E SILVA, LDA. - 05-11-2008 T0MS06T Barramenta 4X1254 cod. 04586 50 15,42 77,08 uz2
tEess | 10 10063 MEGAGONTFOL-NSTRUMENT AGAD E EGUIF, | 0110-2008 | 05112005 alitions L H a1 - BEPT Sia LATE 10,0 178 50 178
tsess | 20 10063 MIEGACONT ROL-NSTRUMENT AGAO E EGUIF) : o 250 184 4600 184
85656 | 10 10tz GLSTAYD CUDELL, LOA. Localizar e substituin 20 2576 87,52 25,76
tese | 20 tonz GUSTAYG CUDELL, LOA. a0 5125 15 sizs
tE6se | 0 otz GUSTAYG CUDELL, LOA. Locaizar | Substkar | 60 531 5348 31
606 | 40 o1z GUSTAYG CUDELL, LOA. 1.0 : 10 1054 10,34 18
155637 10 10134 F_FONZECA, 5.4 =1 6,0 152 4512 152
tEest | 20 to1a4 F.FONSECA, 5.4, Logalizar: I ¥ 50 sz ao1e0 w32
1556&T S0 10154 F_FONZECA, 5.4 ” T 1 4,0 53,76 233,04 53,76
BEEET | 40 10134 F.FONSECA, S.h. Substitur por: || ke 10,0 538 55,25 538
1535681 | 50 10124 F.FONSECA, 5.4, 20 00 1200 36,00
] 10184 F.FONSECA, .4, Ohifesins a0 o2 930,00 16,25
6ot | 10 10104 F.FONSECA, 5.4, 10,0 520 52,00 520
155637 a0 10134 F_FONZECA, 5.4 . 50 12,75 B35 12,15
6ot | a0 10104 F.FONSECA, 5.4, 20 4050 69100 34050
wsEaT | f00 0184 FFONSECA, 5.4 Substituir todas ] [ Substituir ] [ Localizar kuda ] [ Localizar sequinte I l Fechar I 20 28125 6250 28125
tEesT | o 10134 F.FONSECA, .4, = = 40 w250 1000 18250
1556sT | 120 10134 F.FONSECA, 5.4, O10-2005 | 0-1-E005 | TSNS GABQ 101 PARA SICK M2000 #E020352 40 2110 5650 2110
O ecréd que deve aparecer se todo o processo for realizado de uma forma
ta sera:
10 178
25 154
2 258.76
3 51.25
. o -] .31
Localizar | Subskituir
= — - . 1 10,54
= =] .52
8l Microsoft Excel i ; ok
e I ] 4 53.T6
Subskituir o | 10 €an
L] 2 36
‘Ej) O Excel concluiu a procura e efectuoy 12383 substituicfies, k.- .. ] & 11625
0 5.8
- 5 12.75
— QK B 2 3405
Substituir £ —echar a 2408
4 1325
01-10-2005 | 05-11-2005 171515113 CAED 10M PARA SICK M2000 #E020352 4 217
01-10-2005 | 05-11-2005 171515115 COLUMNA EEPELHO S00mm SICK M2000 #1015041 4 2757

Fig. 4.37

Necessario substituir também todos os espacgos por virgulas, por exemplo, 55 000 toma
0 seguinte valor 55,000.
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1 146

Localizar, e substituir 2 018
_ : 12 17

r— e 1 15

| Localizar | Substibuir 2 5
: - z 127

Localizar: | bl 2 127
o : — & 0,25
Substituir por: |, bl 4 G.24
- — 1 248

= z 11

Qprdes = : s

30 203

40 203

Substituir kodas ] [ Subskituir ] [ Localizar kudo ] [ Localizar seguinte ] [ Fechar ] 31 15
& 313

10-10-2005 | 12-12-2008 | SUBCONTRATO | Operagie 30 da Ordem de Fabrico 276533 43 163

2.6
146
0.36
20.4

15

15
2.54
2.54

12.36
245
2.2
F16E
603
&1z
465
25.52
&1.12

Fig 4.38

Uma vez a folha Excel criada chega a altura de a separar e importar
para a Base de Dados. Sendo assim, existem 4 tabelas que precisam de ser
criadas: Tabelas Numeéricas (Codigos numeéricos apenas), Tabelas de
Subcontrato, Tabelas dos Fornecedores (Codigos Alfanumericos) e Tabelas
Indefinidas (Cddigos Indefinidos).

8 Passo: Seleccionar a coluna H (coluna de artigos) e ordem a coluna por
ordem Alfabética. Copiar parte desta tabela para um outro separador e
obtemos a Tabela Numérica. Realizar os mesmos passos para as tabelas
restantes.
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38 1557400 20 - 28313 GRUPD HEPRESAN, S.L. 02-10-200&| 06-10-2008 Dieserighe | 1.0 0,50 60,37
E3 | 3082400 10| 10800 MOYIMEN-EMPRESA DE TRABALHD | 03-10-2008 03-10-2008 | Daserigie . 1333 550 133,32
EN | E5TE4| 0] 10852 ALEXANDRE SERRAND MOREIFLS TANT AN DE-10-2008 | 05-10-2008 |Dezerigie 500 440 20,0
E3 - CISSTTT) 400 10512 | MOTA & TEIXEIRA, 5.4 | 0E-10-200&| 07-10-200& |Descrighe 10,0 XN EXTY
Ea | 55778 10 10423 | $0VE-30CIEDADE DE YEDANTES E 06-10-200& | 06-10-200& |Descrighe |10 110,00 10,00
El | E5730 10| 107E3 WURTH [PORTUGAL]-TEC.MONT LDA | 0E-10-2008 03-10-2008 |Deserigie | 2,0 S 4025 E0E0
E3 | m5TA3 0] 103&T JOSE MOGUEIRA - LUBRIFICANTES DE-10-200& | 03-10-2005 | Descriche | 2,0 | 1&,E5 51T
| 53 | | 5ETa4) 10 20202 | TAMDVIE EZPANOLA, A | DE-10-200&| 03-10-200& |Descrighe 10,0 A28 [ B0,13
ETR 55735 10 1072 | DUMIMEX-EQUIP INDUSTRIAIZLD A, 06-10-2005 | 03-10-200& |Descrigie | 4,0 53,04 132,16
N | fEE735 20| 107E2 | DUMIMEX-EQUIP INDUSTRIAIELDA, | DE-10-2008, N3-10-2008 |Deserigie | 3,0 Clammd EERH
B | 155735 30| 10752 DUMIMEX-EGUIPINDUSTRIALS LDA. 06-10-2005 | 03-10-2005 | Descrigfa 20,0 8,04 | 120,50
| a3 | | 55736 10 10122 KEMCI, LDA. | 0E-10-2008| 10-10-200& |Descrighe | 200,0 3,60 | 720,00
[ 44| | S5TAE| 200 10122 KEMCI, LDA. 06-10-2005 | 15 10-200& |Descrighe | 20,0 1,00 20,00
B | 5736 30| 10122 KEMCI, LDA. | 0B-10-2008 10-10-2008 |Deserigie | 50 00 5,00
| 45 | | 5TaE 40| 10i22| KENC DA OE-10-2006| 10-10-200& | Descrighe 100 100 [,a0
[ a7 | | {55737 10| 11565 F. COSTA & COWTO, LDA | DE-10-2008| 07-10-200& |Descrighe | 5250 o0 52415
[ 45 | R | FABRICRIL-F ABRICAZAD E COMERCIALL- 07-10-200& | 07-10-200& | Desericic | 26682
[ a3 | 155803 D, HORA- AFTIGOS EMEALAGER, LD, 07-10-2008 | 07-10-200& Diezerigae 6,400
| 50 | T NAUTICAED-50C.COM.REPRESENTAGEESLD | 0T-10-2008 10-10-200& | Deserigio | 58,56
[« «» a j Tabela Indefinida,{ Ta

Desenhal
Fig 4.40

9 Passo: Um vez criadas com sucesso as 5 tabelas, guardar o ficheiro com o
nome relativo ao més das compras (neste caso Outubro2008). Na Base de
Dados seguir os seguintes passos: “FICHEIROS” - “OBTER DADOS
EXTERNOS” - “IMPORTAR?”. Colocar a extensdo do ficheiro em *.XIs
de forma a detectar a folha Excel criada.

3 ArranguelAdira
| Editar  Yer
Chrl4-0

Inserit  Ferramentas Janela A

Mawva, .,

abrir,.. Chel+8

Obter dados externos » |

Eechar

| & a5 ]9 - B,

_;j Importar... |

Guardar Chrl+5
Guardar coma. .,

Exportar...

Irnprimir, .. Ckel4+P

Lh.. \Testeddira, mdb
2. \Testeddira, mdb
3. \Testeddira, mdb
44,..02. versdo.mdb

w
8

¢31 Ligar tabelas. ..
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Fig 4.41

Em seguida escolher o ficheiro Excel Criado:

Importar

Procurar em: | [ Ambiente de trabalho v| @~ 0| ¥ [y EH - oEerramentas -

) ifDOs meus documentos

‘_;b il rj O meu compukadar

D5 mels ‘ﬂjOs meus locais na rede

EEument. = j||':l Arktecad 4.0
[ChaTaLHos

i[:"_l Base de Dados

Ambiente de l'.l_.:l FILTROS

Trabalho o
——————— [ Francisco UFP

Ir .
'j [ kiaia
Ol [inono
5 MELs e
e [iMova monogr afia

EBASEDADOS, s

potlll L_’Ell_.]OutuerZDDE.xls I

“computadar

‘g Mome de Ficheitm: | & [ Importar ] |

Osmeus locais | i =
na rede Ficheiros do tiph: |Micru:usu:uft Excel (*.xls)

Fig 4.42

10 Passo: Seleccionar uma das tabelas criadas (se bem que iremos ter que
realizar este passo para todas as tabelas) como se pode verificar na figura
seguinte:
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-
IS Assistente de Importagao de Folhas de Calculo

& folha de calculo conkém mais de uma Folha ou intervalo, Que Folha ou inkervalo deseja
utilizar?

(#) Mostrar folhas de trabalho

| TABELA MUMERICA
TABELA IMDEFIMIDA
TABELA SUBCOMTRATO
TAEBELA FORMECEDOR.

{:} Mastrar inkervalos com nome

Dados de exempla para a folha de calculo 'TABELA TOTAL'

LOC Po= ICodigo Fornecedor FORMECEDOR -

| 2 155574 (10 [100Z5 i CENTRAL DA BORBACHAL,

| 3 155574 0 (10025 i CENTERAL DA BORERACHAL,

| 4 39235 R0 (11734 . M. LOIO, LDA.

| 5 F39235 40 (11734 . M. LOIO, LDA.

| 6 39236 10 (11734 . M. LOIO, LDA. j

‘ -
Sequinte H Concuir ]

Fig.4.43

11 Passo: Agora vamos definir para qual tabelas os dados véao ser inseridos.
A TABELA TOTAL vai para OS ARTIGOS TOTAL, a TABELA
NUMERICA vai para OS ARTIGOS NUMERICOS, a TABELA
INDEFINIDA vai para OS ARTIGOS INDEFINIDOS, a TABELA
SUBCONTRATO vai para OS ARTIGOS SUBCONTRATO e finalmente
a TABELA FORNECEDOR vai para OS ARTIGOS FORNECEDOR.

[

Assistente de Importacao de Folhas de Calculo

y Foi concluida a imporkagdo do ficheiro ' Documents and SettingstCarneirolAmbiente de trabalboh Qutubro, xls' para a tabela 'ARTIGOS TOTAL"

Lo« ]

Fig 4.44
Realizar este processo para as restantes tabelas.

Todas as tabelas estdo desta forma actualizadas. Para realizar o
update das tabelas, utilizar o EXEMPLO.XLS que esta presente na mesma

pasta que a base de dados.
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