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Resumo

O presente relatorio pretende transmitir o trabalho realizado no estagio curricular da
Licenciatura de Gestdo e Engenharia Industrial pelo aluno Sérgio Ferreira, tendo sido
realizado no departamento de Producdo da CIN, Corporacdo Industrial do Norte S.A., na
Maia, mais concretamente na unidade produtiva de base aquosa (Novaqua).

O estagio teve como tema o controlo do custeio industrial, a avaliagdo dos custos e seus
desvios e a construgéo de ferramentas de controlo desses custos para ajuda na tomada de
deciséo.

Em Dezembro de 2004, o Grupo Cin implementou um novo sistema de informacéo que veio
facilitar a troca de informacg&o dentro do grupo e facilitar o acesso a informagao necessaria por
cada colaborador. Isto viria a permitir que o Grupo CIN se tornasse mais flexivel em termos
de producéo e, portanto, mais proximo das necessidades dos mercados em que actua.

Com este novo sistema passou a ser possivel controlar de uma forma mais eficaz e mais
rigorosa todas as accdes e transaccdes que existem diariamente. Para esse controlo existir foi
necessario que existisse, em primeiro lugar, formacdo aos utilizadores do sistema e, em
segundo lugar, a criacdo de ferramentas mais ou menos complexas que permitissem que a
informagdo armazenada fosse utilizada.

As ferramentas criadas durante o estagio servem para o controlo dos custos e seus desvios e
para o controlo dos tempos das operagdes, 0 que foi forcosamente uma fase preliminar para o
controlo dos custos. Foram também criadas outras ferramentas que ajudam a compreender
melhor o que se passa na fabrica no que aos tempos e custos diz respeito.

O objectivo destas ferramentas é de, ao longo do tempo, ir aferindo tempos e custos no
sistema de informacéo de forma a obter informagGes mais precisas e mais de acordo com a
realidade para que as decisdes sejam tomadas mais conscienciosamente.
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Industrial Cost Control of Water Based Coatings

Abstract

This report aims to explain the work that has been done in the curricular internship of
Industrial Engineering and Management graduation by Sérgio Ferreira, which has taken place
in the Production Department of CIN, Corporacdo Industrial do Norte S.A., in Maia, more
precisely in the water based production unit (Novaqua).

The theme of this internship was industrial cost control, evaluation of these costs and their
deviations and the construction of cost control tools which hopefully would help in decision
making.

In December 2004, the Grupo CIN has implemented a new information system which has
helped the share of information inside the group and the access to information for the people
who need it. This would allow the production of Grupo CIN to become more flexible and to
respond to the demand of the market faster and better.

With this new system it is now possible to control in a more effective way all the actions and
transactions that exist in a daily basis. To implement truthfully this control it was necessary to
train the users of the system and then to create tools that would allow using the information
stored.

The tools created during the internship help to control the costs and their deviations and to
control the time of operations, which has been a preliminary stage for cost control. During the
internship some other tools have been created to help to realize in a better way what is going
on inside the factory, concerning times and costs.

The objective of these tools is to, in a somewhat long scope of time, correct times and costs in
the information system to obtain more precise and reality based information each time so the
decision making is done in a more factual way.
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1 Introducéo

1.1 Controlo do Custeio Industrial — O Projecto de Estagio

Dentro de uma empresa, 0s custos industriais sdo geralmente muito significativos, ja que se
referem a despesas relativas a mao-de-obra, fornecimento de servigos externos, amortizacoes
das méaquinas, seguros, manutencao, etc. Estes custos sdo muitas vezes dificeis de imputar aos
produtos, j& que cada um deles e mesmo cada fabrico pode influencia-los de formas
diferentes.

E, no entanto, fundamental controlar todos os custos numa organizagdo que viva num
mercado concorrencial e que pretenda sobreviver a longo prazo. As empresas tém cada vez
menos margem de manobra para se permitirem descuidar na sua actividade diaria, sendo que
uma grande parte dessa actividade se reflecte nos custos industriais.

Hoje em dia a tarefa de controlo de custos industriais complicou-se, apesar da grande ajuda
que as tecnologias informaticas vieram dar neste campo. Isto deve-se ao facto de as empresas
terem no seu portfolio uma grande diversidade de produtos, o que se deve a forte concorréncia
existente em quase todos 0s mercados e as exigéncias cada vez mais restritas dos clientes.
Além disto, os processos produtivos aumentaram a sua complexidade e diversidade e ndo é
exequivel tratar cada fabrico isoladamente. E por isso necessario obter solugbes que,
satisfazendo as necessidades de informacdo da organizacdo, ndo se tornem demasiadamente
dispendiosas em termos de tempos e custos de criagdo e manutengao.

O objectivo do estagio foi a criacdo de uma aplicacdo de apoio a determinacdo das taxas
horérias e de controlo dos desvios orcamentais relativos a custos industriais e, mais tarde, a
afericdo dos tempos das operacdes de fabrico e enchimento, e a reorganizagédo das estruturas
dos produtos para que os desvios da informagdo contida no sistema sejam 0S menores
possiveis. Estas ac¢Oes permitirdo um controlo mais rigoroso dos custos industriais e dos
desvios gerados nesses custos pela desactualizacdo da informacéo.

1.2 CIN - Corporacéo Industrial do Norte S.A.

O Grupo CIN é constituido por varias empresas, estando essas empresas divididas em trés
subgrupos: Portugal, Espanha e Outros. No primeiro subgrupo incluem-se a CIN, a
SOTINCO, a NITIN, as Tintas CIN Acores, as Tintas CIN Madeira e a IBC Trading, sendo
gue nesta ultima o Grupo CIN detém 95% do capital, detendo nas restantes a totalidade. No
segundo subgrupo estdo presentes a Barnices Valentine e as Pinturas CIN Canérias, detendo o
Grupo a totalidade do capital de ambas. No terceiro subgrupo existem as Tintas CIN Angola,
Tintas CIN Mogambique, a CIN Internacional BV e a Ibercoat em que o Grupo detém 100%
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do capital e a Coatings RE e a Artilin, em que detém respectivamente 99,9% e 42,6%
(Figura 1).
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Figura 1 — Grupo CIN

1.2.1 Actividade da Empresa

O Grupo CIN é um dos principais intervenientes a nivel ibérico a nivel dos mercados de tintas
e vernizes. Estes mercados estdo divididos nos seguintes segmentos: Decorativos, Industria,
Repintura Automovel, Protecgdo Anticorrosiva e Acessorios.

O Grupo actua fundamentalmente em Portugal, Espanha, Angola e Mogcambique, sendo neste
momento lider no mercado portugués (desde 1992) e ibérico (desde 1995).

Este sucesso foi alcangado atraves de uma politica de aquisicdes, a partir da década de 90,
que resultou em sinergias ao nivel do “know-how” e do conhecimento e aproximagdo de
mercados novos. Para além deste facto, a aposta da direccdo do Grupo na qualidade do
produto e dos servigos prestados e na criagdo de novas necessidades para os clientes fizeram
com que a marca CIN ficasse conotada com qualidade, fiabilidade, modernidade e inovacéo.
Foram também feitos investimentos importantes ao nivel da logistica, como por exemplo a
construcdo de um novo armazém totalmente automatico, que facilitaram todas as operacdes a
este nivel, tendo tornado o Grupo mais rapido e eficiente na entrega do produto ao cliente. Por
tudo isto, as perspectivas de curto, médio e longo prazo sdo bastante risonhas apesar da crise
que se vive na Europa, e especialmente em Portugal.
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1.2.2 Um pouco de histéria

1917 - Fundacdo da Companhia Industrial do Norte Lda., empresa que se dedicava a
producdo de sabdes, 6leos, tintas e vernizes;

1926 — Constituicdo da CIN, Corporacdo Industrial do Norte, Lda. concentrando a sua
producdo nas tintas e vernizes;

1958 — CIN assume lideranca em acabamentos industriais, pondo fim ao dominio de empresas
multinacionais;

1966 — Mudancga de instalagdes para a Maia;
1970 - Forte crescimento no segmento decorativo;
Internacionalizacdo com a criagdo das Tintas CIN Angola;
1973 — Criacdo das Tintas CIN Mocambique SARL,;
1985 — Constituicdo da CIN em Sociedade An6nima;
1988 — Dispersao do capital em bolsa e admissao a cotacdo na Bolsa de Valores de Lisboa;
1989 — Aquisicgdo da Fabrica de Tintas Lacose;
1990 — Aquisicdo da Sotinco;
Implementacéo do sistema Colormix;
1992 — CIN assume a lideranca no mercado portugués;
1994 — Compra de 47,36% do capital da Barnices Valentine;

1995 - Fusdo (por absorcdo em CIN, S.A.) das sociedades Fabrica de Tintas Lacose, Tintas
CIN Associadas, Princol e Sotinco — Sociedade Fabril de Tintas de Construgéo Tinco;

Lideranca do mercado ibérico;

1996 - Criagdo de uma nova empresa comercial Lacose — Sotinco, Tintas e Vernizes, Lda.;
Aquisicdo da empresa Cros Pinturas;
Reforgo da participacdo na Barnices Valentine (+11%);

1999 — Detencdo de 98% da Barnices Valentine;

2000 — Aquisicdo de 99,7% da Nitin, Nova Industria de Tintas, S.A.;

Arranque do projecto ERP, projecto esse que visa dotar a empresa de um sistema de
informacdo que permita a empresa ser mais flexivel e com processos e procedimentos mais
controlados;

2001 — Detencdo de 100% da DISA Pinturas, S.A.; Alteracdo da designagéo social de DISA
Pinturas, S.A., para Pinturas CIN Canarias, S.A.;

Arranque da unidade de fabrico de tintas em p6, MEGADUR, e da féabrica de brancos;
2002 - Participacdo de 33,6% do capital da Artilin, S.A., alargada em 2003 para 42,6%;
2004 — Projecto ERP fica operacional;
2005 — CIN adquire Ibercoat;
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1.2.3 Organizagéo da CIN

A empresa apresenta uma estrutura linear com assessoria. Como se pode ver na figura 2, a
empresa € constituida por oito divisdes gerais (que representam a sua estrutura hierarquica) e
por trés 6rgaos de assessoria, que estdo subordinadas a Direc¢do Geral. A Direcgdo Geral tem
a seu cargo a gestdo das restantes empresas do grupo e reporta directamente ao conselho de
Administracéo.

Conselho de Administragao .
Lacose-Sotinco

—
PR Barnices Valentine
Direccio Geral ~ fesserressssnnnes U Nitin
HORLELELE CIN Canérias
- Ibercoat
Compras
Informatica Assessoria Juridica
R R R Divisao I I
L o Divisdo Divisdo Divisdo de Vend Divisao Divisdo
Divisao Divisdo ; i e venadas de Vendas
Fi ; Administrati de de Qualidade de Marketing Lojas e =na de
inanceira ministrativa Operacdes e 18D e Vendas DPR Deleqacdes Indistria Exportag&o

Figura 2 — Organigrama da CIN

O estagio foi integrado na Direccdo de Operagdes (Figura 3) que é um departamento de
primeiro nivel e que é responsavel pela Engenharia Industrial, Produg&o, Distribuicéo,
Planeamento da Producdo e Manutencao. O estagiario esteve directamente ligado a Direccdo
de Producdo, reportando directamente ao Eng.° Luis Fernandes, seu orientador do projecto de
estagio.
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Figura 3 — Organigrama da Direccdo de Operacdes

A Direcc¢do de Operacdes da CIN-Maia é a responsavel por:
-> Definicdo e implementacdo da politica geral de producéo;

-> Definicdo e controlo da politica de gestdo de stocks para produtos intermédios,
embalagens, produtos acabados e complementares;

-> Definicéo da politica geral de distribui¢do, envolvendo os Centros de Distribui¢do da
Maia, Santarém e Algarve;

-> Definicéo da politica de manutencéo para as unidades industriais;
-> Elaboracéo e aplicacdo do orcamento de investimentos e exploracao;

—> Elaboracéo e aplicagdo do orcamento de compras de complemento de producéo,
embalagens e afins;

-> Elaboracéo e aplicacdo do plano de renovacao tecnoldgica dos Centros de Producéo e
Centros de Distribuicéo;
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1.3 Organizagado e Temas Abordados no Presente Relatorio

Este relatorio pretende seguir e transmitir da forma mais fiel possivel o trajecto do estagiario
ao longo dos seis meses que este passou ha CIN.

O relatério comega, por isso, com um capitulo introdutério onde € feita uma breve
apresentacdo da empresa, da sua histéria e organizacdo, passando depois para uma breve
explicacdo do assunto abordado no estagio.

No segundo capitulo do relatdrio estdo descritos 0s passos iniciais do estagiario e a situacdo
que encontrou na empresa. No capitulo seguinte é entdo descrita a aplicacdo criada pelo
estagiario com vista a resolucdo do problema que lhe foi posto inicialmente. Apds esta fase é
feita uma breve descri¢do dos passos da afericdo dos tempos no sistema de informacéo e dos
desvios encontrados. No quinto capitulo sdo descritos alguns trabalhos que foram executados
pelo estagiario durante o estagio mas que ndo estavam directamente ligados ao projecto inicial
e no capitulo seguinte sdo retiradas conclusbes e sdo feitas algumas propostas de trabalhos
futuros.

O ultimo capitulo é dedicado as referéncias e a bibliografia consultada para a realizacdo deste
projecto.
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2 Controlo do Custeio Industrial na NOVAQUA

A unidade industrial de producéo de tintas de base aquosa (NOVAQUA) é, dentro da CIN, a
que tem o maior volume de producdo, sendo por isso a mais automatizada. O facto de ter a
maior producdo e a maior facturacdo faz com que o controlo do custeio industrial seja mais
importante nesta unidade produtiva, apesar de isto ndo significar que ndo tenha importancia
nas outras unidades produtivas. Foi entdo decidido langar um projecto para auxiliar no
controlo dos custos industriais nesta unidade produtiva, sendo neste ponto que se enquadra o
projecto do estagio.

No momento da implementacdo do novo sistema de informacao, em Dezembro de 2004, ndo
foram alterados os parametros utilizados para calcular os tempos de produgéo, tempos esses
que sdo a base para o calculo dos custos industriais. Isto significa que esses tempos poderédo
nédo estar de acordo com 0s novos processos de fabrico, com 0s novos produtos e mesmo com
as condicdes actuais das maquinas.

O projecto do estagio teria por isso que envolver, em primeiro lugar, a afericdo dos tempos no
sistema de informacdo e, em segundo lugar, a criacdo de uma ferramenta que calculasse, com
base nos dados do sistema de informacéo, os custos previstos e reais (Product Cost e Control
Cost), tentando, através da afinacdo do sistema de informagdo e controlo de desvios,
aproximar estes custos da realidade (Custos Orgcamentados e Custos Reais), para que a
informacao presente no sistema de informacéo fosse a mais proxima da realidade possivel.

2.1 Planeamento do projecto de estagio

O estagio teve inicio a 10 de Abril de 2006 e teve a duragédo de seis meses. Foi acompanhado
pelo Prof. J. A. Sarsfield Cabral, por parte da FEUP e pelo Eng.° Luis Fernandes, por parte da
CIN, tendo ainda contado com o apoio directo do Eng.° Paulo Salgado.

O projecto de estagio foi dividido em 4 fases distintas para que fosse possivel efectuar um
controlo rigoroso das tarefas a executar, tendo cada uma dessas fases objectivos bem
delineados, garantindo assim que fossem atingidos os objectivos finais propostos.

Na primeira fase do projecto, realizada desde o inicio do estagio até ao final de Maio, 0
estagiario foi confrontado com as realidades que iria enfrentar, mais especificamente, a
realidade produtiva, o sistema de informacdo e os métodos contabilisticos utilizados pela
empresa relacionados com os custos industriais. Teve, no entanto, oportunidade de conhecer
todos 0s processos que estdo envolvidos na producdo e venda de tintas (Anexo D).

Relativamente a realidade produtiva, como seria de esperar, foi dado maior énfase a producéo
na NOVAQUA, ndo tendo no entanto sido esquecida nenhuma das outras unidades produtivas
da CIN. Nesta fase, o estagiario teve oportunidade de conhecer o processo produtivo completo

9
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de uma tinta e conhecer os diversos segmentos de produtos que existem no Grupo CIN, com
particular destaque para os produtos de base aquosa.

Quanto ao sistema de informacéo, foi dada a conhecer ao estagiario a area da producéo do
sistema de informagdo ASW4, focalizando a aten¢do nos modulos de estruturas/gamas de
operacdes e custeio industrial.

Relativamente aos métodos contabilistico, foram apresentados ao estagiario os procedimentos
de elaboracéo e controlo do or¢camento de custos industriais.

A segunda fase do projecto teve lugar durante os meses de Abril, Maio e Junho, tendo como
objectivo a recolha de dados e tempos e a validagdo/reconstrucdo das gamas operatorias
existentes. Esta fase teve também como objectivo uma percepcdo mais detalhada do
funcionamento dos médulos do sistema de informacéo relacionados com o projecto.

A terceira fase, realizada durante os meses de Junho, Julho, Agosto e parte de Setembro, teve
como objectivo a elaboracdo e validacdo de uma ferramenta/aplicacdo de apoio a
determinacdo das taxas horarias e controlo dos desvios de or¢camento de custos e margens
industriais.

A quarta e ultima fase teve como objectivo a andlise de resultados e a elaboragdo do relatorio
de estagio.

Abr 2006 ai 2006 Jun 2006 1012006 Ago 2006 Set 2008
D Task Name Start Finish Duration
94’1&4’234’304’ 75 14—5’216’28-5’ 4 ’11-6’ m’zs-s’ 27 ’ 97 ‘ 1&7’23-7’307’ £8 ’ 1}3’20-3’27-5’ kX ’109’17-9’249 1-10’
1| Contacto com a realidade da empresa| ~ 10-04-2006 26-05-2006 W
2 | Recolha de dados 18-04-2006 07-07-2006 11,6w ]
3 | Criacéo da Aplicaggao 12:06-2006 22:09-2006 15w ]
4 | Andlise de Resultados e Relatério 2808-2006 09-10-2006 62w —

Figura 4 — Diagrama de Gantt para o projecto de estagio

2.2 Formacéo inicial nos processos da CIN

A primeira fase do projecto foi de conhecimento da realidade que se vive diariamente na CIN.
Esta fase foi fundamental para que o estagio decorresse da melhor forma ja que permitiu ao
estagiario conhecer os métodos, os processos de fabrico, a organizacdo da empresa, a
perspectiva de utilizador do sistema de informagdo e os métodos contabilisticos usados no
calculo dos custos industriais. A informacao e a percep¢do dessa informacéo serviram de base
para todo o trabalho realizado durante o estagio.

Foi utilizada uma abordagem diferente para cada uma das realidades encontradas. No caso da
realidade fabril foi necesséario passar algum tempo no chdo de fabrica, observando e
guestionando o que se fazia e a0 mesmo tempo pesquisar sobre 0s processos produtivos de
tintas e das suas caracteristicas. No caso dos métodos contabilisticos foram realizadas
algumas reunides com a Dra. Manuela Cardoso, responsavel pela Contabilidade de Custos da
CIN bem como com o Dr. Tiago Pinto, que tiveram como resultado uma percep¢do da
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realidade da contabilidade de custos pelo estagiario. Relativamente ao sistema de informacao
foi necessaria uma breve explicacdo do seu funcionamento apos a qual o estagiério ficou apto
a descobrir as suas funcionalidades, tendo tido, no entanto, total apoio por parte da
organizagao sempre que necessario.

2.2.1 Produtos

A definicdo mais basica para uma tinta é: "tinta € uma mistura de um liquido e um ou mais
pos coloridos”. No entanto, existem outras defini¢cdes mais completas tais como:

Tinta — é um produto pigmentado liquido, pastoso ou sélido, que quando aplicado em camada
fina sobre uma determinada superficie, no estado em que é fornecido ou apés dilui¢do, seca ao
fim de certo tempo e forma uma pelicula insoluvel em &gua, aderente e opaca, de
caracteristicas protectoras e decorativas.

Verniz — é um produto ndo pigmentado que quando aplicado sobre uma superficie apropriada,
0 estado em que é fornecido ou apds diluicdo, seca ao fim de certo tempo e forma uma
pelicula insoluvel em &gua, transparente e decorativa. Actualmente ja existem Vernizes
corados (Movidur Aqua) e que podem ser afinados pelo Sistema Colormix.

Uma tinta tem dois tipos de constituintes: sélidos e liquidos. Nos constituintes solidos
incluem-se as resinas, 0s 6leos e os pigmentos. Nos liquidos encontram-se os solventes e 0s
diluentes.

A gama de produtos comercializados pelo Grupo CIN é bastante diversificada e pode ser
agrupada nos seguintes segmentos:

—> Decorativos;

-> Repintura Automdvel;

—> Industrial;

- Anti-Corroséo;

-> Acessorios e Produtos Complementares;

A maioria dos produtos comercializados é produzida nas unidades fabris do grupo com
formulacdes préprias.

O segmento dos produtos Decorativos abrange as tintas e vernizes de base aquosa e solvente
destinadas ao uso profissional ou ao DIY (Do It Yourself). Estes produtos sdo normalmente
aplicados durante a construcdo ou reparacdo de estruturas na construcdo civil na decoracao de,
por exemplo, paredes interiores e exteriores, janelas, portas, caixilhos, tectos.

O segmento de Repintura Automdvel, como o nome indica consiste nas tintas aplicadas na
repintura de carrocarias de automéveis e que podem ser de base aquosa ou solvente.

O segmento Industrial engloba todas as tintas para uso industrial, seja num subproduto ou no
produto final dessa industria. Este segmento envolve tanto tintas liquidas (de base aquosa ou
solvente) como tintas em po, sendo que neste Ultimo mercado o Grupo CIN detém uma quota
de aproximadamente 50% em Portugal.

11
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No segmento de Produtos Anti-Corrosdo podemos encontrar produtos que protegem
estruturas de ago ou betdo da corrosdo quando estes estdo expostos a ambientes agressivos
como por exemplo ambientes maritimos, quimicos, urbanos e rurais.

Por ultimo temos o segmento dos Acessorios que engloba todos os acessorios e materiais
relacionados com tinta tais como pincéis, baldes, betumes, colas e equipamentos de proteccéo.
Neste caso os produtos ndo sdo produzidos pela CIN, sendo comprados em larga escala e
vendidos ao consumidor. A existéncia deste segmento faz todo o sentido tendo em conta que a
CIN pretende oferecer ao seu cliente o melhor servico possivel e isso € conseguido
aproximando do cliente todos os materiais de que vai precisar para utilizar a tinta.

Para esta aproximacao ser real a CIN tem cerca de 64 lojas espalhadas por Portugal, incluindo
5 nos Acores e 5 na Madeira.

2.2.2 Processo Produtivo

Na NOVAQUA séo produzidas tintas
de base aquosa (tintas plasticas),
massas e betumes. O projecto de

16% 3% O Decorativos

estagio centrou-se na producdo de
tintas de base aquosa ja que sdo estas
as responsaveis pelos maiores 14%

volumes de producdo e pela maior 4%

B Repintura

O Anticorrosédo
63% O Industrial

| Acessorios

parte da facturacdo da CIN. O
segmento  dos  Decorativos €
composto em grande parte por tintas

de base aquosa (Figura 5). Figura 5 — Vendas por segmento

O processo produtivo deste tipo de tintas esta bastante automatizado relativamente aos outros
tipos ja que o processo produtivo e as matérias-primas base nao variam muito.

O processo produtivo “normal” para uma tinta de base aquosa compreende 0s seguintes
passos:

- Pesagem automatica;
- Pesagem manual;

- Disperséo;

- Acabamento;

- Controlo de Qualidade;

- Enchimento;

Na Pesagem procede-se ao doseamento de matérias-primas em quantidades correctas de
acordo com a composicdo da tinta a fabricar e indicadas na ordem de fabrico. A operacédo de
doseamento pode ser manual (Figura 6) ou automatica. As matérias-primas podem estar em
silos, tanques, barricas, “jerrycan”, contentores, “Big Bags”, sacos, tambores, caixas. No caso
de esta operacdo ser efectuada automaticamente, as matérias-primas, que tém que estar
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armazenadas em silos, sdo libertadas pelo
silo para uma balanca até ser obtida a
quantidade necessaria. Quando  isso
acontece a matéria-prima é transportada
automaticamente para o tanque onde vai
ser misturada com as outras matérias-
primas. No caso de ser manual, depois da
pesagem ser efectuada, as matérias-primas
sdo colocadas ao lado do tanque de
fabrico e ai esperam pela altura certa para
serem introduzidas no processo de fabrico.

Na Disperséo (Figura 7) procede-se a mistura
das matérias-primas de acordo com a ordem
de fabrico. No caso da NOVAQUA, esta
operacdo € realizada em dispersores que
podem ter tanques de fabrico agregados (para
grandes fabricos) ou tanques moveis (para
fabricos mais pequenos). No final desta fase
obtém-se uma suspensdo de pigmento num
veiculo em que as particulas desse pigmento
estdio mais ou menos separadas. Essa
separacdo obtém-se tanto por corte e impacto
como por friccdo entre as particulas. Um
dispersor € um equipamento composto por um
veio acoplado a um motor eléctrico, que lhe
permite ter velocidade rotacional, e a um
disco de aco inox dentado.

Figura 7 — Centro de Trabalho de Disperséo

De seguida é executada a bombagem para o0s tanques de acabamento onde é feito o
Acabamento, sendo ai adicionadas e misturadas as Ultimas matérias-primas.

Depois do Acabamento é feita a Afinacédo (Figura 8).
Nem todas as tintas requerem esta operacgéo pelo que
muitas delas passam directamente a operacdo
seguinte. A Afinacao corresponde a operacdo onde a
tinta adquire a cor final. A maioria da producdo da
Novaqua corresponde a produtos que ndo precisam
desta operagdo porque sdo brancos ou porque Sao
bases que véo ser depois afinadas com o sistema
Colormix nas lojas. A técnica Colormix revolucionou

0 mercado de tintas.

Figura 8 — Corantes para Afinacao
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A técnica Colormix € um processo automatico de afinacéo de cor de tintas liquidas baseado
num sistema computadorizado de mistura de pastas (produtos corados com elevada
concentracdo de pigmentos e forca corante constante, compativeis com diferentes tipos de
bases) e bases (tintas brancas e neutras de vérias familias de forca corante constante). A
mistura é realizada por goteio, sendo controlada electronicamente e seguindo quantidades
previamente definidas (todas as formulagdes e cores sdo criadas no Departamento de
Colorimetria da CIN).

A técnica permite com um numero reduzido de Pastas e Bases afinar milhares de cores (cerca
de 80000), sendo mesmo possivel, com 0 mesmo conjunto de bases e pastas afinar varias
cores modificando apenas as quantidades relativas das Pastas.

Adicionalmente, esta técnica permitiu reduzir consideravelmente o numero de produtos
fabricados na fabrica e diminuir a complexidade caracteristica da industria de tintas a nivel do
controlo da progressdo dos trabalhos e a nivel de gestdo de stocks de matéria-prima e produtos
acabados.

Em suma, as grandes vantagens associadas a técnica Colormix sao:
- Reducdo dos prazos de entrega;

- Reducdo do nimero de produtos;

-> Economia de escalas para as Bases;

- Diminuicdo nas “Quantidades Economicas” de fabricacdo das cores (com Colormix é
0,75L);

- Reducao de stocks de produtos acabados e do nimero de produtos a gerir;

Como consequéncia, um grande nimero de ordens de fabrico que se referiam a produtos
agora afindveis automaticamente sdo substituidos pela execucdo de um nimero reduzido de
fabricos das respectivas bases.

A fabricacdo de bases é realizada em grandes quantidades aproveitando as economias de
escala.

Outra vantagem importante desta técnica, refere-se a determinados produtos com pouca
venda, mas que sdo sempre importantes em termos de promogédo da imagem e capacidade
técnica da empresa e que economicamente eram invidveis devido aos custos de producgéo
associados a fabricacdo directa de matérias-primas, de pequenas quantidades.

A operagdo que se segue € o Controlo de Qualidade. Este é feito em laboratorios dentro da
fabrica altamente equipados e com profissionais muito especializados para que seja 0 mais
rigoroso e completo possivel de modo a manter os padrdes de qualidade da CIN e a satisfacéo
dos clientes. Nesta operacdo uma amostra de tinta € sujeita a diversas experiéncias fisicas e
quimicas para verificar se as suas caracteristicas estdo dentro dos parametros estipulados.

Depois de testada e aprovada, a tinta passa entdo a ultima fase do processo produtivo que é o
Enchimento. Este pode processar-se de duas maneiras dependendo da quantidade de tinta, das
suas caracteristicas e do tipo de embalagem que vai ser utilizada. O enchimento pode entdo
ser manual ou automatico. No caso de ser manual, a tinta passa directamente do tanque de
acabamento por um filtro e entra nas embalagens que estdo colocadas em cima de uma
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Figura 9 — Centro de Trabalho de Enchimento Figura 10 — Centro de Trabalho de Enchimento
Semi-Automético Automético

balanga para controlar o grau de enchimento. O operador tem depois que colocar a tampa e
fechar a embalagem. No caso de o enchimento ser automatico, a tinta é transportada
automaticamente dos tanques de acabamento para as maquinas de enchimento automatico
(Figura 10). A tinta é nesse momento filtrada e as embalagens sdo cheias. As maquinas estao
equipadas com controlos metroldgicos para que o grau de enchimento das embalagens seja o
desejado. As tampas sdo entdo colocadas, fechadas e as embalagens colocadas em paletes
(Figura 11).

Em seguida as paletes sdo transportadas por empilhadores para um pequeno armazém de
produto acabado, onde esperam para serem levadas para 0 armazém automatico.

(=8

ddue

Figura 11 — Paletizador Automatico

2.2.2 Sistemade informagdo — ASW4

O ASW4, Application SoftWare 4 é uma ferramenta informéatica concebida pela IBS -
International Business Systems — que integra todas as areas funcionais de uma organizagao
num mesmo sistema de dados. E facilmente configuravel em termos de médulos, podendo a
organizagdo optar por implementar apenas os modulos que satisfacam as suas necessidades. O
ASW4 permite também ligacOes a outros sistemas de dados e é uma ferramenta altamente
flexivel que pode ser modelada de modo a satisfazer as necessidades da organizag&o.
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O ASW4 permite:

Gestdo Administrativa e Financeira: solucdo integrada de Gestdo que abrange todas as
operagdes Financeiras e Contabilisticas, Planeamento, Previsdes e Orcamentacdo
apresentando Flexibilidade total na definicdo de multiplos planos de conta Multi-empresa,
multi-idioma e multi-divisa, e possibilitando a Geracdo de Mapas e Reporting, Gestdo de
Tesouraria, Gestdo de Recursos Humanos, Controlo de Ponto, Gestdo do Imobilizado e
Gestdo de Letras;

Gestdo Comercial e Distribuicdo: sistema integrado concebida para responder a quaisquer
operacgdes de Venda, Compras, Stocks e Logistica;

Gestao da Producdo: solugdo versatil e flexivel, para resposta adequada ao planeamento de
producéo, optimizando a utilizacdo dos recursos materiais e humanos disponiveis na empresa
permitindo a Gestdo de Dados Técnicos, Gestdo de Fabrico, Controlo da Producéo,
Planeamento de Necessidades MRP e Planeamento Interactivo de Cargas.

A ligacdo entre o chdo de fabrica e o sistema de informacéo é feita através do sistema SFC —
Shop Floor Control. Este sistema armazena todos os dados de todas as operagdes que sdo
realizadas em todas as fabricas da CIN Maia e esta ligado ao ASW4, fazendo actualizagdes
deste muito frequentemente. Estes dados incluem a data e hora de inicio, paragem, reinicio e
fim das operagdes bem como o(s) operador(es) que a realizaram, os equipamentos utilizados e
quantidades produzidas/cheias.
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3 Aplicacao para Controlo de Tempos e Custos (CTC)

O objectivo do projecto de estdgio era a concep¢do de uma ferramenta/aplicagdo que
permitisse a determinacéo de taxas horarias e o controlo dos desvios dos custos industriais. A
tecnologia escolhida para esta aplicacdo foi 0 MS Access com o apoio do Visual Basic for
Applications.

Esta aplicacdo foi construida por modulos visto que a informacdo necesséria para cada
modulo variava e seria muito complicado integrar toda essa informacdo logo no inicio do
projecto. O objectivo seria integra-la num momento mais proximo do fim, quando os modulos
ja tivessem sido testados com sucesso isoladamente.

Para que esta aplicacdo seja mais facilmente perceptivel vai ser feita uma “visita guiada”
pelas suas funcionalidades sob o ponto de vista de um utilizador, sendo dadas também
algumas explicagdes relativamente as razdes de algumas opcoes.

Pode-se entdo dividir a aplicacdo nos seguintes modulos (Figura 12):
-> Controlo de Tempos;

—> Controlo de Custos;

-> Custos Unitérios;

—> Taxas de Ocupacao;

CTC - Controlo de Tempos e Custos

Taxaz Ocupagio

Controlo de Controlo de
Custoz

Tempos

‘ Custos Unitdrios

{Adicionar horas |

. nteis domes

Figura 12 — Opc¢0es iniciais do CTC
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Para alguns célculos efectuados pela aplicagao torna-se necessaria a informacdo do tempo util
de producdo bem como do nimero de funcionarios. Foi por isso criado um mddulo para
adicionar as horas Uteis de cada més. Utilizando esta op¢do pode-se entdo introduzir na
aplicacdo informagdo sobre o numero de funcionérios de cada centro de trabalho desse
periodo e numero de dias Uteis.

3.1 Mdbdulo de Controlo de Tempos

O controlo dos tempos das operacOes é realizado utilizando terminais colocados em pontos
estratégicos da fabrica que utilizam o sistema SFC e que sdo accionados de cada vez que uma
operacdo é iniciada, parada, reiniciada ou finalizada.

Um dos problemas do SFC € que depende de pessoas, ou seja, estd sujeito ao erro e ao
esquecimento. De cada vez que uma operacdo € iniciada o operador deve dar inicio no
sistema, 0 mesmo sucedendo nas paragens, quer sejam por avaria quer sejam para refeicoes.
Na realidade o que acontece é que algumas vezes 0s operadores se esquecem de registar estas
situacOes e isso significa que os dados recolhidos estardo errados, ndo sendo por isso
totalmente fidedignos. Outra das razGes que podem levar a esse desfasamento dos dados
relativamente a realidade sdo problemas de software que impecam o operador de registar as
operacdes devidamente ou problemas de hardware quer sejam relativos aos terminais em si
(como qualquer computador, os terminais avariam ou bloqueiam) ou relativamente a rede que
podera por vezes avariar ou simplesmente estar sobrecarregada, impedindo assim o correcto
registo das operacdes. Estas situacGes, isoladamente, ndo acontecem frequentemente. No
entanto, se forem considerados todos os problemas de registos que podem existir, verifica-se
que os erros de registos séo algo significativos.

O primeiro passo para a construcdao deste modulo foi, por isso, a construcao de um filtro que
permitisse retirar os dados que muito provavelmente teriam sido registados com erros. Por um
lado seria impossivel retirar todos os dados mal registados visto que alguns dos erros séo
imperceptiveis (se o operador ndo regista uma operacdo na altura correcta mas consegue fazé-
lo dentro do mesmo turno) e por outro seria impossivel provar que todos os dados retirados
surgiram de erros. O filtro baseou-se entdo numa verificagcdo do tempo inicial e final de cada
operacdo. Caso esses tempos acontecessem em dias diferentes e o tempo de paragem ou fim
da operacdo fosse posterior ao fim do segundo turno (2 horas), esses dados nao seriam
considerados. Foram também retirados os dados cuja operacao se estendia entre as 12 e as 13
horas visto ser essa a hora de almogo para 0s operadores.

Os dados tiveram que ser separados em dois tipos (Figura 13):

- Dados de Fabrico;
- Dados de Enchimento; Controlo de TelnPOS

Enchimento Actualizar
Retroceder

Figura 13 — Op¢des do Controlo de Tempos
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Isto deve-se ao facto de as ordens de fabrico e de enchimento serem diferentes, 0 mesmo
acontecendo com a designacao dos produtos. Um codigo de produto na ordem de fabrico pode
corresponder a varios codigos na ordem de enchimento ja que os produtos podem ser
embalados em diversas embalagens com diferentes contelidos (cada embalagem de cada
produto tem um codigo unico).

Verificou-se que o processo de actualizagdo da informagdo do ASW4 era um processo bastante
lento devido a enorme quantidade de informacdo que precisa de actualizar pelo que foi
decidido que o sistema ndo seria actualizado de cada vez que fosse utilizado mas quando o
utilizador desejasse.

3.1.1 Fabrico

O sub-modulo Fabrico esté por sua vez dividido em 3 possiveis vistas de dados (Figura 14):
-> Por Artigo;

—> Por Operacéo;

-> Por Artigo e Operacdo;

Fabrico

Por Cperagio Por Artigo e O'peragio

Fetroceder

Figura 14 — Op¢Bes de Controlo de Tempos - Fabrico

3.1.1.1 Por Artigo

Esta vista da aplicagdo (Figura 15) fornece-nos a informagéo da média e do desvio padrao dos
tempos recolhidos por ordem de fabrico, com excepcdo do Controlo de Qualidade. O
utilizador terad que escolher o produto, a quantidade e os periodos entre 0s quais quer que o
calculo seja feito. Desta maneira pode-se saber se 0s processos estdo a melhorar em termos de
eficiéncia e também evitar o uso de dados demasiado antigos que ja ndo estejam de acordo
com a realidade actual.
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Artige [10250 0505 v  De:[200601 ~  p [200606 [ Ouantidade | 5000
OF Axtigo CEAE Operagin  Datalnivis CEQUIF  Quantidade Tempo prev  Tempo total
[1045545 |1025D 0505 |c2 |c2110 |20050105 |B.°.25D | 6209,5 | 0,85 |D,842?8
1045545 |L02500505 | cz [-2120 | [z00s0108  [DP1S | e209,5 | 1,957 |[1,48667
1045548 |Lo2s00505 | |cz [-z310 | [zo0soios  [DP1S | e209,5 | 0993 [0,77083
[1045545 |10250 0505 |c2 |c2311 |znnsn1ns |BA25D | 6205,5 | 0,566 | 0
[1045545 |1025D 0505 |c2 |c2?10 |20050105 |DP19 | 6209,5 | 0,575 |D,3366?
[1045545 |10250 0505 |c2 |c2?10 |2l3060106 |TF32 | 6209,5 | 0,575 | 0,335
1047934 |l02500505 | |cz [-2110 | [zo0s0ize  |pAzsD | 7269,9| | 85 [1,00856
[1047934 |10250 0505 |c2 |c2120 |2E|l36l2|126 |DP19 | F269,3 | 1,957 |2,98055

Media  [2.53 [3.26
Diesvio Padrio [0.03 [.e

Retroceder

Figura 15 — Controlo de Tempos de Fabrico por Artigo

3.1.1.2 Por Operagéo

Nesta vista (Figura 16) o utilizador podera ver a média e o desvio padrdo do tempo que uma
operacdo de um determinado fluxo demora a ser executada. Mais uma vez o utilizador podera
escolher o periodo a ser analisado pelas raz6es que ja foram frisadas anteriormente.

Operagio [ Pesagem Manual ~ De: 200601 » A | 200606 % Rluxo [5A =
OF Lrtign CEAR Operagis Databnicio CEQUIF  Quantidade Tempo prev  Tempo total  Fluxo
M |2981EI 0501 |c2 |c21 10 |2|3c|5|3103 |E=.t\320 | 31699,2 | 1,6 Z,30194 |3.°.
1044480 |2981EI 0501 |c2 |c211c| |2|3c|5|3104 |E=.t\320 |31699,2 | 1,6 | 0 |3.°.
1044478 |2985EI 0501 |c2 |c211c| |2|3c|5|3105 |E=.t\320 | 32461 | 2,766 | 0 |3.°.
1044483 |ssnsc| 0501 |c2 |c211c| |2|3c|5|3104 |E=.t\320 |318|:|2,8 | 2,766 4, 24604 |3.°.
1044457 |291|:|c| 0501 |c2 |c211c| |2|3c|5|3103 |E=.t\320 | 2416 | 1,433 4, 08639 |3.°.
1044402 |1c|22c| 0501 |c2 |c211c| |2|3c|5|3105 |E=.t\320 | 5500 | 0,766 1,63194 |3.°.
1044512 |1c|24c| 050 |c2 |c211c| |2I3EIE|I31EIB |B.¢\25D | 16000 | 1,433 1,72306 |3.°.
1044544 |1c|21c| 050 |c2 |c211c| |2|3c|5|3102 |B.¢\25D | BE6S | 0,933 | 0 |3.°.
|1044a45 |1c|145 0501 |c2 |c211c| |2|3c|5|3102 |E=.t\320 |24321,5 | 2,6 415417 |3.°.
|1044a58 |1c|5|:|c| 7000 |c2 |c211c| |2|3c|5|3102 |E=.t\310 | 7000 | 0,766 0,43306 |3.°.
Caloilar Media |1,35 |1,??
Desvio Padr 0,03 0,07
Retroceder

Figura 16 — Controlo de Tempos de Fabrico por Operacéo
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O fluxo, neste caso, corresponde a gama operatéria ou Bill of Routing. Esta separagdo por
fluxo foi necessaria ja que existem tipos de tintas muito diferentes, com tempos de operagédo
muito diferentes e uma possibilidade para essa separacdo € pelo fluxo ja que tintas com o
mesmo fluxo tendem a ter comportamentos produtivos parecidos.

3.1.1.3 Por Artigo e Operacao

Esta vista (Figura 17) permite ao utilizador obter dados mais especificos de uma operacéao
num dado produto. Isto permite ao utilizador apurar os dados obtidos anteriormente.

Para a afericdo dos tempos no sistema de informacdo serdo utilizadas primordialmente as
vistas anteriores. SO para casos em que as diferencas o justifiguem serd usada esta Gltima
vista. Esta vista sera utilizada no entanto para aferir os tempos dos produtos que sdo mais
produzidos. O ideal seria aferir os tempos todos por esta regra mas isso seria impraticavel
devido a quantidade de produtos, quantidades fabricadas e operacOes que teriam de ser
tratadas.

Artigo [10250050% +  Operagio: |c211n v  De: | 200601 w A- | 200604 v  Cuantidade 27000 4
OF Arbigo CEAE Operagis  Datalnfeic CEQUIP  Quantidade Tempo prev  Tempo total
[m_ |1025c| 0509 |c2 |c21 10 |2|:||:|sn1n5 |B.t\320 | 32032 | 1,933 | o
|l045553 [l02500509  [C2 2110 | Jeoosoioe  [pA3zD [317se,6 | 1,933 [ 1,66139
1046715 |10250 0509 |c2 |c211|:| |2|:u:|5|3115 |B.¢\31D | 31812 | 1,933 |2,343I36
1047943 |10250 0509 |c2 |c211|:| |2|:u:|5|3125 |B.t\320 | 32063 | 1,933 |3,329?2
|Lo4a222 |1025c| 0509 |c2 |c211|:| |2E|E|6I3128 |B.¢\25D | 32766 | 1,933 | 1,46694
|lo4s000 [10250 0508 | [C2 2110 | Jeoosoz03  [pASLD | 3z9ez | 1,933 [205333
1049591 |10250 0509 |c2 |c211|:| |2|:u:|5|321n |B.t\320 | 32016 | 1,933 | 1,21417
|1050334 |10250 0509 |c2 |c211|:| |2|:u:|5|321? |B.¢\25D |32130,? | 1,933 |2,31139
|L050az2E |1025c| 0509 |c2 |c211|:| |2|:u:|50220 |B.t\320 | 32032 | 1,933 | 0,71
|los1199 [102500508  [C2 2110 | Jeoosozoz  [pAszD | zz03z | 1,933 [1,77194
1052041 |10250 0509 |c2 |c211|:| |2|:u:|5|33|3? |B.¢\25D |31944,3 | 1,933 |3,4DI356
1052461 |1025c| 0509 |c2 |c211|:| |2|:u:|5030? |B.¢\25D |3182E|,8 | 1,933 | 1,54
|L052563 |1025c| 0509 |c2 |c211|:| |2|:u:|5031n |B.¢\25D |31954,n | 1,933 | 1,51111
Caloular Média 1,53 .04
Desvio Padrio |U |D,26

Figura 17 — Controlo de Tempos por Artigo e Operacao
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3.1.2 Enchimento

Os dados do Enchimento podem também ser vistos de duas formas distintas (Figura 18):
—> Por Artigo;
-> Por Maquina;

Enchimento

Por Maquina ‘

Retroceder

Figura 18 — Op¢des de Controlo de Tempos - Enchimento

3.1.2.1 Por Artigo

Nesta vista (Figura 19) o utilizador podera escolher qual o produto a estudar. Esse produto a
estudar é escolhido através do seu codigo de producdo seguido por dois algarismos relativos
ao conteudo da embalagem. Os utilizadores regulares do sistema de informagdo conhecem as
designacdes dos produtos pelo que sera facil estudarem o contetdo que pretendem.

Em alguns casos um produto pode ser cheio em diversas méquinas. O utilizador pode escolher
também se pretende ver os dados relativamente a todas as maquinas ja utilizadas para encher
esse produto ou apenas relativamente a uma maquina de enchimento.

Artigo Final [10210 0508 05 ¥ | Maquina [MEOL v

CF CEAE Datalnicio  Equipamento Tempo prev Tempo total Quantidade planeada  Quantidade real Segflata prev  Segflata real

MEEERR  [cz  [eoososie | [MED: [ sz [ oS | 300 | 83 [18,3840 9, 1687
[loz7a80 [c2 [eoostios | [MEODL | 2,864 | 1,167222 | 600 | 628 |1?,1a4 |6,8l35?3
[to41894  [c2  [eoosizie | [MED: | 1ssz | LossdEs | 500 | 300 |15,3840 |t2,7967
[loe4z50  [c2 [eoostzzz | [MEDL | 2,864 | 0 | 600 | 600 |1?,1a4 |o
[tos4251  [cz2  [eoosizzz | [MED: | 2864 | 0694167 | 600 | 800 [17,184 4,16500
|1050629 E |20E|60314 |MEDl | 1,532 || 0,684722 | 300 | 306 |13,3840 8,05556
[tos7ees  [cz  [eopeosod | [MED: | Lose | o] E 198 19,584 P
|105?699 E |2nusosu4 |MEDl | 1,068 | [ 0,416667 | Z00 | 198 |19,584 7,57576
| |

| [ | | | | |

7,96 |-69,36 %

Retraceder

Média 26,04
Caloaar |
Diezvio Padrio |3;37" |1J25

Figura 19 — Controlo de Tempos de Enchimento por Artigo
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3.1.2.2 Por Maquina

Neste caso o utilizador poderé escolher a maquina a estudar. Existem méaquinas que enchem
uma gama alargada de conteudos e outras que sdo mais restritas. O utilizador tera por isso que
escolher o conteudo que quer estudar dentro de uma determinada maquina (Figura 20).

Miquina: [ME31 v Contetdo: 15 v

QF CFAE Datalndcio  Artige Temapo prev Tempo total Quantidade planeada  Quantidade real  Segilataprev  Seg/latareal  Contefida

M |T [20080808 [pE206 D501 | 0,799 | 1,641944 | 132 | ] |21,?909 |#Div,|'0! | 15
|10?1249 E |20060811 |1u110 0501 | 0,813 | 1,361111 | 135 | ] |21,68 |#Div,|'0! | 15
|102?524 |T |20050809 |1u110 1508 | 0,922 | 1,545333 | 159 | 164 |20,8?55 |33,8?8El | 15
|101?305 |T |20050509 |1u124 0501 | 0,972 | Z,481111 | 170 | 143 |20,5835 |62,4615 | 15
|1019329 |T |20050524 |1u124 0501 | 2,229 | ] | 447 | 445 |1?,951? |u | 15
|1019329 |T |20050524 |1u124 0501 | 2,229 | 2,4575 | 447 | 445 |1?,951? |19,?4?3 | 15
|102016? |T |20050523 |1u124 0501 | 2,057 | 0,728611 | 79 | 72 |93,?36? |36,4306 | 15
|10215?1 |T |20050610 |1u124 0501 | 2,229 | ] | 290 | 45z |2?,6?03 |u | 15
|10215?1 ﬁ |20050613 |1u124 0501 | 2,229 | 3,750166 | 290 | 45z |2?,6?03 |30,1?92 | 15
|1028?30 |T |20050813 |1u124 0501 | 2,229 | ] | 447 | 446 |1?,951? |u | 15
|1028?30 |T |20050813 |1u124 0501 | 2,229 | 3,164722 | 447 | 4456 |1?,951? |25,5443 | 15
|1030022 |T |2DDSDB22 |1u124 0501 | 2,229 | ] | 447 | 44z |1?,951? |u | 15

I édia 20,31 [30,47 Fooz (o
Calcalar
Desvio Padrio |U;29 |El, 4z
Retroceder

Figura 20 — Controlo de Tempos de Enchimento por Maquina

3.2 Modulo de Controlo de Custos

Relativamente ao modulo de controlo de custos (Figura 21) foi decidido separar 0s custos por
centros de custo. Foi também decidido que era importante ter os dados totais da Novaqua. Os
centros de custo existentes na Novaqua sao 0s seguintes:

—> Fabrico;

-> Afinacéo;
- Enchimento;
- Massas;

Cada um dos trés primeiros centros de custo realca uma fase da produgéo de um produto.
Nem todos os produtos precisam de passar por estes trés centros de custo.

Relativamente ao centro de custo Massas, este real¢a os custos de producdo e enchimento de
uma outra gama de produtos fabricada pela Novaqua desde Marco de 2006. Estes produtos
eram produzidos na fabrica do Barreiro que foi entretanto encerrada.
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Controlo de Custos

Fabrico Afinacio

Enchimento Iaszas

Actualizar

Eetroceder

Figura 21 — Opcbes de Controlo de Custos

3.2.1 NOVAQUA

Esta vista permite que se escolha entre a manutencdo da aplicacdo (“Adicionar...”) ou fazer
um estudo dos custos e desvios da Novaqua (“Ver”) (Figura 22).

Controlo de Custos Nm—*aqua

A dicionar Adiconar
Wer .
custos reals

EGF de PCF

custos

Fetroceder

Figura 22 — Opcbes de Controlo de Custos na Novaqua

3.2.1.1 Ver

Nesta vista (Figura 23) tem-se uma panoramica geral dos custos e desvios totais da fabrica. O
utilizador terd que escolher o periodo a analisar. Sdo entdo disponibilizados o0s seguintes

dados:

—> Custos Reais;

—> Custos Orgamentados;
—> Control Cost;
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- Product Cost;
- Desvios;

Tanto o0s custos reais como 0s orcamentados provém da contabilidade e tém que ser
introduzidos na aplicacdo através da vista anterior, fazendo a chamada “manutencdo da
aplicacéo”.

O Control Cost é o custo que o sistema de informagdo considera real, ou seja, a partir dos
dados retirados pelo SFC, calcula um custo total da producdo. O Product Cost € o custo
previsto para a producéo, obtido através dos dados previstos (ASW).

Relativamente aos desvios, sdo calculados os seguintes:

—> Custos Orcamentados — Custos Reais;
—> Control Cost — Custos Or¢amentados;
—> Product Cost — Custos Reais;
—> Control Cost — Custos Reais;
—> Control Cost — Product Cost;

Estes sdo os desvios que foram considerados relevantes para anélise.

Existe ainda um indicador que tem alguma tradicdo na empresa e que € 0 quociente entre 0s
Custos Reais e a Producdo Total. Este indicador permite ao utilizador ter uma ideia do custo
médio real por quilograma de tinta produzida.

Custos e Desvios Novaqua

Custos Reats (1) C. Omarentados (2 Combol Cost (3) Product Cost (4) Desvio (2)-(1) % Desvio (3-(2) %  Desvin (-(1) %  Desvio (3-(1) %  Desvio (3-(8 %
549525 |54?985 |6U32?U,31 |45444?,3? |-1540 0,3 |55285,31 10 |-950??,63 -17 |53?45,31 9,73 |148822,94 E

De 200601 v " 00504 [

Retroceder

Chsto real/ Produgio .07

Figura 23 — Controlo de Custos na Novaqua
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3.2.1.2 Adicionar custos e EGF

A manutengdo da aplicacdo é executada a partir

L ) . FPeriodo Custos Feais
destas trés vistas (Figuras 24, 25 e 26). O utilizador
. . 200604 | 137381.25
terd que colocar o periodo correspondente ao custo
que introduz. Isto acontece nos trés casos. Os custos 200605 | 133365
orcamentados e reais sdo dados provenientes da 200605 | 139365
contabilidade ja que o utlll_zador podgra ndo :[er 200607 | T
acesso a esses dados no sistema de informacao.
. . L 200608 | 0
Relativamente aos EGF é necessario fazer o seu
calculo no fim de cada més e regista-lo na aplicacéo. 200803 | 0
Perioda EZGE PCE
Retroceder
[ 200803 | 0
| 200804 | 3138072 Figura 24 — Adicionar Custos Reais
| 200605 | 0
[ 200606 | 0
[ 200807 | 0 -
Feriodo Chsto Or mentado
| 200608 | [ [ 200603 | 136996.25
Retroceder [ 200604 | 13699625
[ 200605 | 133206
Figura 25 — Adicionar EGF de PCF
I [ 200606 | 139206
[ 200607 | 0
Retroceder

Figura 26 — Adicionar Custos Or¢camentados

3.2.2 Fabrico, Afinacdo, Enchimento e Massas

Para exemplificar estas quatro vistas sera utilizada a vista do Centro de Custo Fabrico (Figura
27) j& que séo todas semelhantes.

A diferenca desta vista para a do ponto 3.2.1 é que para 0s centros de custo ndo é necessario
calcular os Encargos Gerais de Fabrico de Produtos em Curso de Fabrico ja que os produtos
em curso de fabrico estdo sempre alocados ao centro de custo Fabrico pelo que ndo €
necessario introduzir a informacgao mais do que uma vez. Acedendo as vistas propostas nesta
vista o utilizador encontrard vistas semelhantes as do ponto 3.2.1 com a diferenca de que 0s
valores aqui encontrados se referem apenas ao Centro de Custo Fabrico.
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Controlo de Custos Fabrico

: Chustos Cﬂd:cnn;\ar. Wer
{Ormmentados Hatos heals

..............................................

Retroceder

Figura 27 — Op¢des de Controlo de Custos do Fabrico

3.3 Mobdulo de Custos Unitarios

O modulo de Custos Unitarios (Figura 28) permite ao utilizador calcular trés custos unitarios
de cada produto acabado:

-> Custo Unitério Industrial;
—> Custo Unitario Industrial + Custo Embalagem;
-> Custo Unitério Industrial + Custo Embalagem + Custo Matéria-Prima;

O custo unitario industrial é calculado com base na multiplicacdo da media dos tempos de
producdo reais pelo custo horario de producdo na Novaqua. Este custo horério por sua vez é
calculado pela divisdo do total dos custos reais pelo total de horas-homem que existiram no
periodo que se esta a analisar.

Como o proprio nome indica, o custo de embalagem refere-se ao custo unitario medio das
embalagens utilizadas para cada produto.

O custo unitario de matéria-prima € calculado obtendo o custo total de matéria-prima para
fabricos de um produto e dividindo esse custo pela quantidade total produzida, obtendo assim
0 custo medio por quilograma ou litro (dependendo da unidade do produto). Em seguida
efectua-se a multiplicacdo desse custo pelo volume cheio na embalagem que se pretende
estudar.
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N TR A PR T AL (R ST B

Figura 28 — Mddulo de Custos Unitarios

3.4 Mdbdulo de Taxas de Ocupacéao

O modulo de Taxas de Ocupacdo (Figura 29) permite ao utilizador calcular, dentro de um
determinado periodo de tempo, qual foi a ocupagéo da fabrica em geral, dos centros de custo e
das principais maquinas de fabrico e de enchimento. Estes dados permitem saber se a fabrica
estd a trabalhar perto do limite ou se, pelo contréario, estd ainda longe desse limite de
producéo.
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O célculo das taxas de ocupacéo é feito com base nos tempos recolhidos pelo sistema SFC.
Esses tempos sdo depois divididos pelas horas-homem disponiveis (no caso da fabrica e dos
centros de trabalho) ou pelas horas-maquina disponiveis (no caso das maquinas). As horas-
maquina sao calculadas com base na utilizacdo de dois turnos em cada dia util do més. Essa
utilizacdo ndo podera ser real porque o turno da noite tem, obviamente, menos operadores que
0 turno de dia. No entanto este estudo permite saber se, aumentando o numero de operadores,
a producdo podera ser aumentada. As horas-homem sdo calculadas com base no nimero de
operadores em cada turno. Isto significa que a possibilidade de utilizacdo de horas
extraordinérias ndo estd contemplada neste estudo j& que se considera que essa op¢ao é apenas
uma opcao de recurso e muito pontual.

Figura 29 — Mddulo de Taxas de Ocupacao
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4 Afinacéo do Sistema de Informacdo ASW4

Depois de finalizada, a aplicacdo foi utilizada para afinar alguns parametros do sistema de
informacdo. As alteragdes dos parametros ndo se podiam basear na totalidade dos produtos
uma vez que o seu numero é bastante grande. Foi por isso feito um estudo e decidiu-se fazer
as alteracOes relativas ao fabrico com base nos vinte produtos mais fabricados (Anexo F) que
correspondem a aproximadamente 50% da producdo total. As alteragOes relativas ao
enchimento foram baseadas nos parametros de trinta produtos que significam
aproximadamente 50% dos enchimentos (Anexo G).

Foram promovidos trés tipos de alteracdes ao sistema de informacéo:
—> Reformulagéo da Estrutura de Operag0es dos Produtos;
—> Afericdo dos Tempos das Operacdes de Fabrico;

—> Afericdo dos Tempos de Enchimento

4.1 Reformulacéo da Estrutura de Operacdes dos Produtos

Os fluxos representados pelos produtos estudados eram apenas trés. Apesar disso foi decidido
manter apenas o0 estudo a esses produtos ja que a maior parte das diferencas entre fluxos néo
tem relevancia para as acgdes que se pretendem executar.

Cada produto esta associado a um determinado fluxo de producao. As diferencas entre fluxos
registam-se ao nivel das operacdes realizadas ou do tipo de produto fabricado. Foram
estudados trés fluxos diferentes (Anexos A, B e C) ja que os produtos escolhidos para teste
pertencem apenas a estes trés fluxos.

Os fluxos C23A (a azul na tabela) e C23E (a azul claro na tabela) tém as mesmas operacdes:
- Pesagem Manual;

—> Fabricar Tintas Lisas (Dispersao);

- Bombagem;

- Pesagem de Acabamento;

—> Acabamento;

-> Controlo Qualidade;

Estes dois fluxos distinguem-se pelo tipo de produto que € produzido. O primeiro é de tintas
lisas e o0 segundo de tintas elasticas.
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O terceiro fluxo estudado foi 0 C23C (a vermelho na tabela), fluxo de tintas texturadas, e tem
as seguintes operagoes:

- Pesagem Manual;

—> Fabricar Tintas Texturadas (Disperséo);
- Bombagem Tintas Texturadas;

-> Controlo Qualidade;

Em nenhum dos fluxos foi estudada a operagdo de Controlo de Qualidade visto que se
considera que esta operacao tem um tempo fixo, devido aos testes que sdo feitos.

Tabela 1 — AlteracBes aos tempos previstos das operagdes (tempos em horas)

Pesagem Manual Dispersao Acabamento Bombagem

Original Alterado | Original Alterado | Original Alterado | Original Alterado
10250 0509 3 5,228 8,313 10,987 4,489 2,245 3,599 3,342
11160 0501 15 2,436 4,951 6,633 4,222 2,111 2,354 2,018
10145 0501 2,5 35 7,583 11,809 3,767 1,883 2,689 3,649
11600 0501 15 2,243 9,515 - 3,467 6,934
29830 0501 | 1,333 3,515 4,932 6,671 4,243 2,122 2,099 2,698
101700509 | 1,833 3,389 10,073 | 10,518 3,111 6,667

29100 0501 | 1,333 1,866 5,611 8,304 4,279 2,14 2,693 --

10145 0509 | 1,667 2,333 4,704 6,231 2,411 1,205 1,782 2,801

1 1,503 3,39 6,399 1,922 0,961 1,453 2,905
111800501 | 2,267 3,148 5,043 8,715 3,899 1,95 1,607 5,508
10124 0509 15 3,115 4,922 7,824 2,349 1,175 2,032 1,625

0,833 1,166 3,367 4,964 1,989 0,994 1,491 2,343
86080 0501 | 2,667 4,874 6,588 10,203 4,818 2,409 1,332 3,424

86025 0501 | 3,333 5,004 8,713 12,304 4,816 2,408 2,957 3,169

10124 0501 | 0,767 2,49 2,305 3,511 1,352 1,168 0,908 0,804

10250 0508 | 1,667 2,645 4,333 5,687 2,245 1,55 1,458 2,603

29850 0501 | 2,667 4,024 6,618 12,918 4,868 2,434 1,357 1,648

29870 0501 15 2,728 9,443 -- 3,439 6,387
29040 0509 | 1,667 2,333 4,728 6,79 2,354 1,177 1,804 2,706
10195 0509 | 1,667 -- 9,667 10,611 3,306 6,517

Numa primeira analise as operagdes dos fluxos C23A e C23E verifica-se que existem duas
pesagens manuais que sdo realizadas no mesmo local pelas mesmas pessoas. Depois de uma
analise a0 modo como se processam essas duas operacdes verificou-se que na realidade elas
sdo feitas consecutivamente e existe uma grande percentagem de erros no registo da operagédo
Pesagem de Acabamento. Decidiu-se entdo eliminar essa operagdo tornando a Pesagem
Manual a Unica operacdo de pesagem. Esta agregacdo das duas operacdes forcava a uma nova
parametrizacdo da operacdo para que O tempo previsto conjugasse o tempo das duas
operacdes anteriores. Neste caso surgiria 0 problema de, nos fluxos em que ndo existisse
previamente a Pesagem de Acabamento, os parametros ficarem desajustados. Para resolver
essa situacdo foi criada uma nova operacdo que sO € alocada aos fluxos que tivessem
anteriormente a operacdo Pesagem de Acabamento. Esta nova operagdo foi parametrizada
tendo em conta os tempos das duas operacfes de pesagem anteriores.
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Os fluxos C23A e C23E passaram a ter as seguintes operagoes:
- Pesagem;

-> Fabricar Tintas Lisas (Dispersao);

- Bombagem;

- Acabamento;

-> Controlo de Qualidade;

Com esta substituicdo pretende-se que a operacao seja mais intuitiva para os operadores e que
esteja sujeita a menos erros.

4.2 Afericdo dos Tempos das Operacdes de Fabrico

O célculo dos tempos das operacgdes de fabrico é feito somando as seguintes parcelas:

- Tempo Pesagem;

-> Tempo Introducao Matéria-Prima;
- Tempo Mudanca Matéria-Prima;
- Tempo Transferéncia;

- Tempo Formulacgao (tempo previsto no modo operatorio de producao);

Existem ainda mais tempos que podem ser considerados para afinar os tempos das operacoes
mas, neste momento, ndo sdo utilizados. Os tempos anteriores ndo sdo calculados
especificamente para as tarefas que representam. Isto significa que os factores variaveis de
cada produto séo escolhidos de forma ao tempo total da operacdo ser 0 mais proximo do real
possivel.

TempoPesagem = FactorPesagem x Numerolngredientes x NimeroDesdobramentos
Tempolntrodu¢cdoMP = Factorintrodu¢cdoMP x Quantidade

TempoMudan¢aMP = FactorMudancaMP x Numerolngredientes x NUmeroDesdobramentos
TempoTransferéncia = Quantidade x FactorTransferéncia

TempoFormulacdo = NumeroDesdobramentos x Tempol & D
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O numero de ingredientes considerado para cada um dos calculos é o numero de ingredientes
utilizados nessa tarefa. Nas primeiras operagdes ndo sdo considerados, como sera de esperar,
o0s ingredientes que apenas entram no acabamento.

O ndmero de desdobramentos é o nimero de vezes que cada operagdo se terd que repetir para
que a quantidade necessaria seja produzida.

Tal como o nimero de ingredientes, a quantidade também diz respeito a quantidade que esta a
ser produzida nessa operacdo. Mais uma vez, a quantidade de produto que existe no
acabamento é normalmente maior que a que existe na dispersao.

O tempo de 1&D € o tempo que o produto tem que passar numa dada operacao para adquirir
as caracteristicas desejadas.

Os tempos para cada produto sdo calculados com base em caracteristicas individuais dos
produtos e dos centros de trabalho. No entanto ainda ndo tinham sido estudadas as
caracteristicas de cada produto em cada centro de trabalho. Esse estudo permitiu que 0s
tempos fossem mais correctamente parametrizados uma vez que as caracteristicas do centro
de trabalho eram iguais para todos os produtos, o que na realidade nédo se verifica.

Na tabela 1 podem-se verificar os valores originais e os valores depois da alteragéo dos
parametros no sistema. Nos casos em que nao foi necessario alterar os parametros apresenta-
se “--“ e as ceélulas vazias representam operacfes que ndo existem nesse fluxo.

Para as operacOes de Pesagem, Dispersdo e Bombagem foram feitos calculos individuais sem
alteracédo dos parametros definidos para a conjugacdo Centro de Trabalho-Operagéo. No caso
do Acabamento esses parametros foram alterados ja que, para todos os produtos, o valor
temporal dado pelo sistema era maior do que o real. A partir dai foram estudados 0os mesmos
produtos e alterados especificamente os parametros relativos a Centro de Trabalho-Operagéo-
Produto.

4.3 Afericdo dos Tempos de Enchimento

O célculo dos tempos de enchimento é feito com base no rendimento tedrico da respectiva
maquina. Esse rendimento € expresso em embalagens/hora.

Para a afericdo dos tempos de enchimento ser executada foi feito um estudo aos tempos de
enchimento de embalagens de 15L para verificar se existiriam razGes para alterar os
parametros do ASW a partir dos quais séo calculados os tempos previstos.

Para esse estudo foram escolhidos alguns produtos representativos dos varios tipos de tinta e
enchimento existentes na NOVAQUA. Foram escolhidos os seguintes produtos de cada tipo
ja que sdo aqueles que tiveram o maior nimero de observacdes (enchimentos) no ano 2005.

—> 3 Produtos Lisos Brancos;

—> 3 Produtos Lisos Bases;

—> 3 Produtos Texturados Brancos;
—> 3 Produtos Texturados Bases;
—> 2 Produtos Elésticos Brancos;

- 2 Produtos Elasticos Bases;
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O estudo dos tempos foi feito com base nos tempos recolhidos pelos terminais fabris e
registados no SFC. Esses tempos tém alguns erros que sdo originados por esquecimentos ou
faltas de cuidado nos registos por parte dos operadores. Os dados foram sujeitos a um filtro
que retira os que estdo claramente errados. Os dados retirados sdo aqueles cujo tempo de
trabalho inclui a hora de almoco e 0s que tém datas de inicio e fim de operacdo diferentes
excepto 0s que comegam no turno da noite, tendo esses a limitagdo de a hora final ser até as

2h.

Relativamente aos dados utilizados para o estudo, a maquina de enchimento ME19 é, por
norma, utilizada para enchimentos de tintas texturadas, sendo usada para tintas lisas s6 em
casos muito excepcionais. 1sso reflecte-se nos dados ja que o nimero de observacgdes € muito
reduzido, especialmente comparando com as outras maquinas.

Os resultados obtidos estdo presentes na seguinte tabela:

Tabela 2 — Comparacéo de tempos de enchimentos entre maquinas (segundos)

Média ponderada Média
ME19 | N° amostras ME26 N°amostras | ME31 | N° amostras com n°de Desvio Padrdo | Tipo | Tipo Tinta
enchimentos Tinta
10250 0509 | 38,75 7 29,52 40 30,94 45 30,92 1,03
10145 0509 | 25,72 4 27,23 22 29,94 23 28,55 0,95 29,21 | Base Lisa
29100 1508 | 25,63 2 27,29 13 30,53 7 28,17 1,35
10145 0501 | 24,83 4 25,3 18 27,73 34 26,74 0,96
10250 0501 | 26,53 5 28,29 31 32,65 38 30,41 1,41 27,8 BFL?S:a
29100 0501 | 25,87 3 25,07 10 27,16 14 26,24 0,77
29360 0509 | 34,94 41 N/A N/A 34,94 4,35
10190 0509 | 33,36 10 N/A N/A 33,36 3,04 33,06 Base
Texturada
10200 0509 | 30,89 17 N/A N/A 30,89 2,07
11600 0501 | 30,29 63 N/A N/A 30,29 1,37
20870 0501 | 28,1 16 N/A N/A 28,1 3,17 28,64 TS;Z”:;Za
86135 0501 | 27,52 13 N/A N/A 27,52 1,23
10760 0509 | 29,89 26,98 18 34,69 12 30,04 2,01 29.97 Base
29010 0509 | 36,32 23,77 4 30,48 9 29,9 2,05 Flexivel
10760 0501 | 22,04 23,04 19 26,93 14 24,34 0,81 25.68 Branca
29800 0501 | N/A 30,66 2 23,37 2 27,02 5,56 Flexivel
L — Lisos;

T — Texturados;

E — Eléasticos;
B — Bases;
Br — Brancos;

Tabela 3 — Tempo e rendimento previstos no ASW

Rendimento Previsto (emb/hora)

Tempo Previsto (s)

ASW

220

16,36

34




[]
\ Controlo do Custeio Industrial Tintas Plasticas

Analisando os dados verifica-se que o0s tempos previstos pelo ASW estdo bastante
desajustados e que o tipo de tinta tem alguma influéncia nos tempos de enchimento. Uma
situacdo recorrente € as bases demorarem mais tempo a ser cheias do que os brancos. Isto
pode explicar-se pela tolerancia mais rigorosa a que estdo sujeitas no grau de enchimento e
pelo facto de os operadores terem que colocar as tampas manualmente. Verifica-se também
que as tintas lisas, na sua generalidade, sio menos morosas no enchimento do que as tintas
texturadas. Isto é perfeitamente natural ja que sdo tintas menos rugosas pelo que terdo maiores
rendimentos de fluidez nas tubagens e poder-se-ia pensar que as diferengas fossem maiores. A
realidade € que o enchimento de tintas texturadas obriga a menos lavagens do filtro ja que,
nestes casos, € utilizado um filtro de metal perfurado, muito mais resistente do que nos outros
casos. Além disto também ndo é utilizado o bico de enchimento nas tintas texturadas, o que
permite acelerar o processo.

Por tudo isto foi decidido que ndo era necessario parametrizar especificamente cada tipo de
tinta mas simplesmente ajustar os parametros gerais.

O rendimento utilizado anteriormente era de 220 embalagens/hora. Isso significaria
aproximadamente 16,36 segundos por embalagem. O tempo minimo de 25, 68 segundos por
lata significa um rendimento de aproximadamente 140 embalagens/hora. O tempo maximo de
33,06 segundos/embalagem significa um rendimento de aproximadamente 110
embalagens/hora. Estes sdo 0s casos extremos e € sabido que as tintas lisas sdo cheias muito
mais frequentemente que as tintas texturadas.

Assim sendo foi decidido fazer as seguintes alteracdes aos rendimentos dos centros de
trabalho:

Tabela 4 — Alteragfes aos rendimentos das maquinas de enchimento automatico

Antigo Novo
ME19 220 120
ME26 220 130
ME31 220 130

Com estas alteragdes pretende-se que os desvios de tempos de enchimento diminuam
consideravelmente.

4.4 Consequéncias

As alteracdes anteriores visam a aproximacdo da informacao criada pelo sistema a realidade,
criando assim desvios temporais e, por consequéncia, em termos de custos, menores. No
entanto estas alteracdes s6 comecarao a surtir efeito a partir do momento em que comecarem a
ser produzidas as ordens de fabrico langadas depois das alteragdes. Normalmente as ordens de
fabrico sdo langadas com duas a trés semanas de antecedéncia pelo que, para se conseguirem
estudar dados com algumas observcdes, terd que ser feito um estudo passados quatro ou cinco
meses das alteracdes. O periodo de estagio estara nessa altura ultrapassado pelo que ndo é
possivel quantificar neste momento as melhorias geradas pelas alteracées.

E, no entanto, previsivel que os desvios diminuam consideravelmente visto que os dados
utilizados para a afinagdo sdo dados histéricos recentes.
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Pesagem Manual Disperséo Acabamento Bombagem
T .Prev. |T. Prev. T. T.Prev. |T.Prev. |T. T.Prev. |T.Prev. |T. T.Prev. |T.Prev. |T.

Produto Antigo Novo Real | Antigo Nov Real | Antigo Novo Real | Antigo Novo Real
10250 0509 3 5,228 | 5,72 8,313 | 10,986 | 12,93 4,489 2,245 15 3,599 3,342 | 1,18
11160 0501 4951 | 6,633| 85

29830 0501 1,33 3,515 | 1,67 4,932 6,671 6,5 4,243 2,122 | 1,46

10170 0509 1,833 3,389 4 10,073 | 10,518 | 10,5 3,11 6,67 4,5
10145 0509 4,704 6,231 | 5,33 1,782 2,801 1
11180 0501 5,043 8,715 7,1 3,899 1,95 0,8 1,607 5,508 2,5
10760 0501 3,367 4,964 3,6 1,989 0,994 | 0,65 1,491 2,343 1,3
29870 0501 1,5 2,728 | 3,65 3,439 6,387 2,8
29040 0509 1,667 2,33 | 1,45 4,728 6,729 5 2,354 1,177 | 1,25 1,804 2,706 0,5

No momento do fim do estagio ja tinham sido realizados alguns fabricos lancados depois da
afinacéo do sistema de informacéo. N&o pode, no entanto, ser feito um estudo das melhorias
alcancadas visto que so existiu um fabrico de alguns produtos nesse periodo de tempo. Esses
fabricos estdo expressos na Tabela 5. Como se pode verificar, existiram melhorias
significativas em algumas das operacOes (Pesagem Manual, Dispersdo, Acabamento) mas na
operacdo de Bombagem é de notar que os valores de tempos previstos antigos estdo mais
proximos dos obtidos neste fabrico do que os novos. No entanto € previsivel que esses valores
se venham a aproximar dos tempos previstos novos a medida que o namero de fabricos for
aumentando e que a tarefa de registo das operacgdes seja mais controlada.
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5 Outras Aplicacdes Realizadas

Durante o periodo em que decorreu o estagio foram realizadas paralelamente ao projecto
algumas aplicacdes em MS Access. Estas aplica¢des tiveram como objectivos:

- Analise de operagOes presentes nas ordens de fabrico e de enchimento que ndo tenham sido
realizadas ou que tenham sido abertas e ndo fechadas;

- Comparagéao dos tempos de producgéo de um produto antes e depois da sua reformulagao;

—> Anélise de operacdes de enchimento com quantidades erradas;

A analise de operacOes de fabrico e enchimento mal registadas foi executada para provar que
os dados retirados pelos terminais ndo eram completamente reais. Esta analise baseou-se em
consultas a estas operacdes e verificou-se que existiam operagdes abertas desde 2004, altura
em que o sistema comecou a ser utilizado.

A analise de erros nas quantidades cheias foi necessaria ja que esse € um dado extremamente
importante quer para o controlo da producédo quer para o controlo dos tempos.

Estas duas analises serviram para chamar a atencdo dos operadores para as opera¢des mal
registadas. Os operadores ndo tinham uma grande preocupagdo em registar bem ja que, caso
ndo o fizessem, ndo sentiam nenhuma consequéncia. A partir do momento em que a analise
foi feita, foi possivel controlar melhor essa situacdo e isso fez com que existisse um maior
cuidado no registo das operacoes.

A realizacdo deste controlo permite que os dados do sistema de informagdo sejam mais
fidedignos e que representem de uma forma mais correcta a realidade. Isto permite que os
custos de manutencdo do sistema desgam e liberta tempo aos colaboradores que tinham a seu
cargo o controlo a posteriori desses mesmos dados.

A CIN é uma empresa que esta sempre a procura de novos e melhores produtos para
disponibilizar aos seus clientes. Isto reflecte-se no langcamento de novos produtos e na
reformulacéo dos antigos. Durante o periodo em que decorreu o estagio ocorreu uma alteracéo
algo profunda no produto mais produzido pela CIN que se reflectiu no seu processo
produtivo. Era, por isso, importante fazer um estudo sobre o impacto que essa reformulacgéo
tinha tido nos tempos das operacfes e, consequentemente, nos seus custos. Os resultados
obtidos foram os seguintes:
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Tabela 6 — Comparacao de custos entre duas formulacées de um produto (€)

Formulagdo Antiga | Formulacdo Nova Desvio

Disperséo 757,325 1221,743 464,418
Pesagem 178,887 244,604 65,717
Bombagem 391,014 699,189 308,175
Acabamento 272,667 340,302 67,635
Pesagem Acabamento 159,571 135,536 -24,035
Total 1759,464 2640,743 881,279

Apesar de ser esperado um aumento de custos com a nova formulacdo, estes resultados
causaram algum espanto ja que os desvios encontrados eram muito grandes. Foi por isso feita
uma analise aos desvios para se perceber qual a razdo da sua grandeza.

Em primeiro lugar é preciso frisar que na primeira formulagdo o produto era feito em dois
“batches”, ou seja, as operacdes de pesagem, de dispersdo e de bombagem eram feitas duas
vezes e na nova formulacdo isso acontecia trés vezes. Isto explica porque ja eram esperados
ligeiros aumentos.

A explicacdo encontrada foi um erro na transferéncia de dados do SFC para 0 ASW4. Em cada
“batch” o sistema considerava que a operagao estava acabada, ou seja, a operacao era acabada
trés vezes. Devido a um problema anterior relativo aos tempos de operag6es tinha sido criado
um filtro na entrada dos dados no ASW4 que tentava minorar esses erros assumindo que se
dada operacao tinha um desvio maior que uma determinada percentagem, o sistema assumiria
como tempo de operacgdo o tempo previsto somado ou subtraido dessa percentagem.

Relativamente ao produto em questdo, 0 que se passava era que de cada vez que um “batch”
estava pronto, o tempo era enviado para o ASW4. Como 0s tempos eram sempre
substancialmente mais pequenos do que o0 previsto, 0 sistema assumia sempre 0 tempo
minimo, acontecendo isto trés vezes em cada fabrico.

Este erro foi posteriormente minorado apesar de ainda ndo existir uma solucdo que realmente
se adeque. Essa solucdo foi de apenas enviar o tempo de um “batch” e assumir que essa
operacdo estava acabada. Isto leva a que o sistema assuma sempre o tempo minimo,
continuando a ndo mostrar a realidade. Esta s sera revelada a medida que os tempos forem
sendo ajustados (Capitulo 4) e os resultados dessa situacdo comecgarem a ser visiveis.
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6 Conclusdes e perspectivas de trabalho futuro

A possibilidade de integrar um ambiente industrial no fim da licenciatura é realmente muito
importante para os alunos ja que permite uma primeira aproximacdo ao que muito
provavelmente sera o seu futuro. Esta primeira experiéncia foi muito gratificante quer ao nivel
pessoal quer ao nivel profissional ja que permitiu ao aluno integrar uma grande empresa e
pertencer a uma equipa que luta para ser a melhor no seu ramo.

Numa primeira fase, passada essencialmente no chdo de fabrica, o estagiario teve a
oportunidade de compreender todo o processo de fabrico de uma tinta. Este processo envolve
todas as areas da empresa ja que, para um lider de mercado, é importante que todas as areas
estejam comprometidas com um objectivo, desde a &rea comercial e de planeamento de
producdo até a distribuicdo e venda ao cliente. Foi, no entanto, dada mais importancia as areas
em que o projecto iria decorrer e que foram o processo produtivo, os métodos contabilisticos e
a area da producdo do sistema de informacéo.

Depois de uma primeira fase de ambientacdo e compreensdo da empresa, 0O estagiario
comecou a focalizar a sua atencéo nas necessidades e dificuldades que iria encontrar durante o
projecto. Verificou-se entdo que os dados com os quais iria trabalhar poderiam ndo estar
correctos e foi feita uma tentativa de minorar esses erros, sensibilizando os operadores da
importancia do registo das operacoes.

Passou-se entdo a fase de construcdo da aplicacdo para controlo de tempos e custos (CTC),
que visava exactamente ter uma nogao dos tempos necessarios para cada operagdo de cada
produto e o controlo dos custos industriais criados por essa producao.

Esta aplicacdo viria a servir para, entre outras finalidades, afinar os tempos teoricos que o
sistema de informacdo fornece no momento do lancamento das ordens de fabrico.

Na data final do estagio ainda ndo eram visiveis 0s melhoramentos que previsivelmente serdo
obtidos com a utilizacdo da aplicacdo criada. Isto aconteceu porque as ordens de fabrico e
enchimento sdo lancadas com duas/trés semanas de antecedéncia aproximadamente. E
importante esperar que comecem a ser produzidas as ordens de fabrico que ja estejam
abrangidas pelas alteragdes e esperar que exista um numero significativo de fabricos para que
se possa entdo tirar conclusoes.

Um sistema de informagdo pode realmente ser uma ferramenta muito poderosa no apoio a
producéo e a decisdo numa empresa como a CIN. No entanto € fundamental que esse sistema
seja fidedigno porque no caso de ndo ser, é apenas um investimento gorado, que tinha 6ptimas
oportunidades para serem aproveitadas mas que ndo pode ser aproveitado e s6 pode gerar
confuséo. E por isso necessario fazer a manutencéo do sistema de informacg&o de modo a que
o0s dados que o sistema gera estejam de acordo com a realidade.
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O objectivo do estagio foi concretizado ja que a aplicacdo criada estd de acordo com as
especificacBes que ficaram acordadas no inicio do projecto. Essas especificagdes eram:

—> Controlo dos Tempos das Operacdes;
—> Controlo dos Custos Industriais e seus Desvios;
—> Custo Unitario dos Produtos de Base Aquosa;

—> Taxas de Ocupacdo de Equipamentos;

O Controlo dos Tempos das Operacdes tinha como objectivo a afina¢do dos dados do sistema
de informacédo por forma a, no langamento de uma ordem de fabrico, j& existir uma ideia
bastante aproximada do tempo que demorara a ser fabricada e do custo em que a empresa vai
incorrer. Esta especificacdo foi cumprida e foi feito o ajuste dos tempos no sistema de
informag&o, ndo sendo ainda possivel ver os resultados.

O Controlo dos Custos Industriais e seus Desvios tinha como objectivo ajudar na tomada de
deciséo e fornecer informacdo sobre a qualidade dos dados do sistema de informagé&o e sobre
as diferencas existentes entre 0s custos reais e previstos. Esta informacdo podera ser a base
para um estudo (se se verificar que os desvios sdo grandes) que verifique quais as causas e
propostas para tentar minorar os seus desvios. Esta especificacdo foi também cumprida tendo
o0s dados obtidos pela aplicagdo sido comparados com dados da contabilidade.

O Custo Unitario dos Produtos de Base Aquosa tinha como objectivo fornecer a informacao
sobre esses custos com uma base mais real do que os dados do sistema de informagé&o. Estes
dados existem no sistema de informacéo mas nao fazem uma compara¢ao com 0s custos reais
da empresa e estdo sujeitos aos erros da informacdo contida no sistema. Esta parte da
aplicacdo talvez venha a ser dispensavel quando toda a informacao do sistema estiver afinada,
sendo no entanto muito importante enquanto essa informacdo estid desactualizada. Estes
custos foram divididos em trés factores diferentes:

- Custo Unitario Industrial;
—> Custo da Embalagem;
- Custo da Matéria-Prima;

As Taxas de Ocupacdo dos Equipamentos fazem parte da informacdo complementar para
ajuda na tomada de decisdo para se perceber até que ponto, em caso de necessidade, a fabrica
tem capacidade para aumentar a sua producdo e qual o limite desse aumento. Esta informacéo
é fundamentalmente importante entre os meses de Junho e Setembro ja que é nessa altura que
se atinge o pico de vendas nos mercados em que a CIN opera. E portanto importante saber até
que ponto se pode aumentar a producgédo para se poder fazer um planeamento mais atempado
da producéo.

A fase final do estagio esteve relacionada com alteracdes da parametrizacdo do sistema de
informacdo, mais especificamente, da parametrizagdo das estruturas de operacdes dos
produtos e dos tempos previstos para as operagGes de fabrico e enchimento. Esta fase é o
culminar de todo o projecto ja que implica a utilizacdo da aplicacdo criada anteriormente e
reflecte realmente quais as suas potencialidades em termos de melhoria da informagao contida
no sistema de informacdo. No entanto os resultados desta ultima fase ndo estiveram
disponiveis para quantificacdo e estudo até ao final do estagio pelo que ndo € possivel
apresentar resultados mais concretos.
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No entanto, pelos resultados que ja foi possivel observar, parece existir uma melhoria
significativa na maioria das operacOes. Esta melhoria deve ser estudada com maior
profundidade assim que o numero de fabricos aumentar e justificar esse estudo.

O processo de afericdo de tempos no sistema de informacdo deve ser encarado como um
processo continuo para que tenha os resultados pretendidos. Todos os dias existem mudancas
que, de alguma maneira, véo ter influéncia nos custos industriais. E por isso necessério que
seja feita regularmente a manutencgéo da informacéo do sistema e da aplicacéo criada.

Existem alguns projectos que poderdo vir a ser realizados para completar e continuar a
melhorar a &rea deste projecto. Esses projectos poderéo ser:

- Criacdo de uma aplicacdo idéntica a deste projecto para cada uma das fabricas do Grupo
CIN;

—> Estudo das causas dos desvios entre producdo prevista e producdo real e propostas para
minoracéo desses desvios;

—> Projecto de controlo produtivo no sentido de minorar os tempos das operagoes;

Este projecto foi realmente importante para o estagiario ja que permitiu conhecer uma nova
fase da sua vida num ambiente de boa disposicéo, confianca e amizade. Permitiu-lhe também
ganhar responsabilidade e maturidade para tomar decisfes e para gerir 0 seu tempo e 0s seus
objectivos, trabalhando sempre tendo em conta os objectivos da empresa.

Por tudo isto penso que o objectivo do estagio foi concretizado tanto para a empresa, que viu
um projecto importante ser criado, como para a FEUP, cujo objectivo é educar da melhor
forma os seus alunos para um futuro profissional, como para o aluno que ganhou em todos 0s
sentidos com esta experiéncia.
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9 ANEXO B: Fluxo C23C
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10 ANEXO C: Fluxo C23E
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o

11 ANEXO D: Fluxograma dos Processos de Realiza¢&o na CIN

finboradc por % Levendery Apmwvedo por VPmends  Ceste 0060820

m Flazgrara ds Procracs e Realoacic da O
FT3
PT
b TXi TZN
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12 ANEXO E: Actas das reunides com os Orientadores

Faculdade de Engenharia da Universidade do Porto
Licenciatura em Gesta & Engenharia Industrial

Fua Or Rolems Frias « 4200-4063 Portos Portigal

Tel: 22 505 2133« Fax: 22506 1535«

Procedimentos e Documentacao para os
Estagios Curriculares da LGEI

Relatario tipo de Reunido Intercalar de Acompanhamento de Estagio

Timlo do Estigio: Controlo do Custein Industrnal Totas Plisticas
Inetitnicio ! Bnpresa: | CIN

Estagiirio: Sérgio Artémio Valente de 54 Ferreira

Crietitador FETE: Prof. J. A, Sarcfield Cabral

Oriert ador Bstitnicio: | Eng.® L Ferandes

Famiio n': 1 Doata: 2006-05-05 Local: CIH
Participard ez s Prof. J. &, Sarsfield Cabral
Famiin:

Engz.” Luis Femramdes

Sirgio Fereira

Ohbjectivo da Bamdio: | Objectives do Projecto de Estagio

Aprowario do Plano de Estigio
Dyta sacinda da Foram explicados a0 Prof. Sarcfield Cabral os objectivos do estigia;
: 0 plano do projecto de estizio foi aprovado pelas trés partes
Fecatteridactes

qICidas a0 estagiaTio:

Donnmerdos e
A

Drata: 2005-05-05
Besiubrs Orertador FEUP:
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13 ANEXO F: Produtos mais produzidos
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CiN 4

Produto

Producdo Acumulada

Controlo do Custeio Industrial Tintas Plasticas

10250 0509
11160 0501
10145 0501
11600 0501
29830 0501
10170 0509
29100 0501
10145 0509
10760 0509
11180 0501
10124 0509
10760 0501
86080 0501
86025 0501
10124 0501
10250 0508
29850 0501
29870 0501
29040 0509
10190 0509
10200 0509
86020 0509
10250 0505
29810 0501
10190 0501
10124 0508
10240 0509
29100 1508
86085 0501
29010 0509
86135 0501
86010 0501
10220 0509
10080 0501
29360 0501
86083 0501
10124 0505
10220 0501
29020 0501
45340 0503
10760 0505
29150 0501
29130 0501
11161 0501
86025 0508
10250 0506
65030 0501
65035 0501
10200 0501
A0192 0501
10240 D787
10500 7000
65988 G653

0,099180795
0,162228971
0,219277488
0,257862827
0,292884229
0,325739031
0,357864564
0,385538806
0,408914158
0,429689021
0,4496541
0,46712999
0,484548519
0,501637567
0,518708775
0,53539151
0,551306349
0,567193244
0,582967102
0,597582802
0,611905857
0,626104824
0,640007515
0,652701107
0,665030801
0,676298745
0,687155218
0,697865921
0,708154156
0,718399975
0,728521706
0,738465829
0,748101942
0,756629468
0,764246434
0,771621748
0,778807878
0,785991323
0,793127565
0,800185712
0,807005943
0,813743239
0,819794838
0,825702615
0,831370845
0,836875151
0,842207163
0,847517758
0,852762204
0,857996914
0,863072804
0,867906568
0,872349702

Produto

Producdo Acumulada

10250 0507
65988 72570
29020 0509
86130 0501
10124 0506
29860 0501
10170 0505
10124 0507
29800 0501
10250 1600
86110 0501
29010 0501
29330 0501
A0590 0501
29330 0509
65988 R682
10145 0508
10730 0501
10210 0509
11160 0693
11160 0551
86070 0501
10730 1509
29020 0508
29140 0501
10200 0505
10250 0707
45320 0000
86120 0501
10220 0505
29310 0501
10250 3600
10150 0501
29100 1506
29020 0505
10240 0505
10145 0531
10190 0505
10110 1508
10240 0508
10071 0000
10145 2303
29150 Z2797
86415 0000
29830 9446
10110 0501
29130 1508
10220 0508
29150 L274
11600 0698
05111 1803
10760 N449
29020 0507

0,876635541
0,880494912
0,884346757
0,888168712
0,891971774
0,895402361
0,898825949
0,902144551
0,905393531
0,908565889
0,911710305
0,914584756
0,917302493
0,919976287
0,922592195
0,925158426
0,927624828
0,930011293
0,932320559
0,934576094
0,936579928
0,938503614
0,940419775
0,942324095
0,944214943
0,946058851
0,947787985

0,94950633
0,951205626
0,952775202
0,954337516
0,955783109
0,957188077
0,958583519
0,959930809
0,961251841
0,962544297
0,963816598
0,965081584
0,966337834
0,967584665
0,968763294
0,969870302
0,970892952
0,971854453
0,972798694
0,973733146
0,974651232
0,975547952
0,976409203
0,977245406
0,978034772
0,978776356
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Produto | Producdo Acumulada

Controlo do Custeio Industrial Tintas Plasticas

10145 0707
10250 0700
10250 2306
05270 0501
10145 0700
11600 0551
10124 1600
29150 G653
29020 0506
11600 N517
65100 F224
10250 PO67
29870 N694
10210 0505
X0265 0501
11160 0700
89230 0000
10760 2107
29830 1873
65988 C354
10200 N854
89700 0000
10250 2303
10650 0503
29831 0501
10210 0508
10240 0506
89260 0000
29100 0531
10240 0507
10220 0506
45310 0501
10124 0531
10145 PL97
10220 1600
05270 0505
10170 R748
29810 9446
10145 0552
11180 1013
29020 1600
10220 0507
86080 1013
86020 1121
29010 0507
65110 A268
05111 8801
29870 9446
10250 0531
29160 R781
29020 3600
10250 D678

10145 9010

0,979508625
0,980201846
0,980879702
0,981553821
0,982199628
0,982838699
0,983427671
0,984008435
0,984571253
0,985105707
0,985574959
0,986040159

0,98649194
0,986940931
0,987386608
0,987823864
0,988249438
0,988670749
0,989076431
0,989477797
0,989878953
0,990272637
0,990666057
0,991029166
0,991389906
0,991727702
0,992038923
0,992349355
0,992640789
0,992909963
0,993177821
0,993441575
0,993679016
0,993904512
0,994120483

0,99433519
0,994543583
0,994741346
0,994936898

0,99512803
0,995313952
0,995499085
0,995681323
0,995852984
0,996023066
0,996184571
0,996341918
0,996493634
0,996613302
0,996729602
0,996840219
0,996948835
0,997056663

Produto

Producdo Acumulada

10124 E108
65024 P327
10210 0507
29160 6029
10210 0506
10760 H134
10190 N451
10760 2106
10124 3228
10250 9436
29870 1873
65024 H366
10124 R734
10124 A152
11160 0707
29330 0505
X0265 0505
10250 C641
11160 9445
11160 D972
11160 0747
29810 1177
X0337 0501
11160 A722
X0340 0501
65100 C377
65100 2688
X0401 0501
X0410 0501
29020 0531
X0400 0501
45321 0000
10124 E042
10124 A747
10124 B650
29830 F908
10145 NO35
10150 0700
65024 7132
11160 7032
65110 A812
89220 0000
10124 E039
10124 2302
10250 9010
X0338 0000

0,997163385
0,99726916
0,997374199
0,99747829
0,997579013
0,997677473
0,997770671
0,997860712
0,997949278
0,998037056
0,998123992
0,998204665
0,998283865
0,998362907
0,99843958
0,998514097
0,99858856
0,998661498
0,998734435
0,998807372
0,998878994
0,998949564
0,99901766
0,999084072
0,999148431
0,999211581
0,99927473
0,999337827
0,999398082
0,999455653
0,999513119
0,999562586
0,999611842
0,99966052
0,999709197
0,999746982
0,999783187
0,999818025
0,999848547
0,99987728
0,999903592
0,999927905
0,999952059
0,999974267
0,999989738
1
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14 ANEXO G: Produtos mais cheios
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CiN 4

Controlo do Custeio Industrial Tintas Plasticas

Enchimentos

Produto acumulados
65988 G653 99 0,049778659
65988 2570 99 0,093095938

11160 0501 10
10145 0501 15
65988 0501 99
10250 0509 06
10250 0509 15
65988 R682 99
10250 0509 08
10250 0501 15
10250 0505 06
11600 0501 15
29830 0501 10
29100 0501 15
10250 0508 06
10145 0509 15
11180 0501 15
86080 0501 15
10250 0501 08
86025 0501 15
10240 0509 06
10145 0501 08
10250 0506 06
10760 0501 15
29850 0501 15
29870 0501 15
10250 0501 06
10124 0501 15
10145 0501 06
11160 0501 08
10240 0509 08
10124 0509 15
10145 0509 08
10080 0501 08
10250 0508 08
29810 0501 15
10760 1509 15
86010 0501 15
10250 0505 08
29100 1508 15
29100 0501 08
29830 0501 08
86020 0501 15
86135 0501 15
10124 0508 15
29360 0509 15
10220 0509 08
10080 0501 09
29360 0501 15
10240 0509 15
10170 0501 15
29040 0509 15
10760 0509 15

0,135210008
0,173594929
0,207297163
0,240507136
0,271258455
0,299868081
0,326954882
0,352062896
0,376408613
0,399864539
0,421671034
0,442219428
0,460345469
0,476776924
0,4912836
0,504662322
0,517225626
0,528963771
0,540526614
0,551909728
0,563168007
0,57419432
0,58466551
0,595072954
0,605431703
0,61567447
0,625810107
0,635516344
0,645093317
0,654666749
0,664141906
0,673530297
0,682013847
0,690492085
0,698834862
0,707076708
0,714390693
0,7216126
0,728796437
0,735833304
0,74261253
0,749143854
0,755324574
0,761291037
0,767208804
0,773082303
0,77876545
0,784393703
0,790003364
0,795426214
0,800789744

Produto

Enchimentos
acumulados

29040 0509 08
10170 0509 15
10220 0501 08
10250 0508 15
10190 0501 15
86010 0509 15
86083 0501 15
29020 0501 15
65045 0501 09
11161 0501 15
10124 0505 08
29040 0501 15
10124 0501 08
10170 1509 15
29100 1508 08
65030 0501 09
10240 D787 08
A0430 0501 D7
10500 7000 15
86025 0508 15
10124 0509 08
89230 0000 06
10190 0509 15
10124 0508 08
29800 0501 15
45340 0503 15
86020 0509 15
X0425 0501 15
10760 0509 09
10240 D787 15
10190 2509 15
29100 0502 15
29010 0509 15
10220 0501 15
10250 0505 15
65110 0501 10
10250 1600 08
29030 0501 15
10760 0505 15
86110 0501 15
29020 0509 15
10220 0509 15
65310 0501 09
65110 0509 10
29860 0501 15
29040 0508 15
29130 0501 15
10190 0501 09
29330 0509 15
65024 0501 10
86130 0501 15
65131 0501 15

10730 0501 15

0,806031979
0,811214895
0,816269434
0,821033573
0,825692354
0,830258172
0,834800085
0,839333144
0,843790063
0,848212452
0,852618019
0,856865106
0,860928923
0,864955555
0,868924638
0,872885753
0,876791975
0,880568049
0,884270638
0,887882034
0,891471297
0,895038425
0,898485144
0,901927436
0,905274994
0,908581825
0,911717782
0,914806814
0,917872826
0,920895456
0,923668414
0,926424549
0,929103658

0,93174027
0,934329072
0,936902823

0,93931101
0,941682898
0,944034423
0,946344335
0,948628572

0,95087651
0,953078408
0,955271452
0,957451216
0,959559266
0,961518575
0,963454864
0,965295534
0,967128236

0,96891844
0,970650211
0,972374013
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Produto

Enchimentos acumulados

29010 0501 15
10200 0509 09
29330 0501 15
86040 0501 15
29310 0509 15
10200 2509 15
10124 0505 15
10200 0509 15
10170 0509 09
10730 1509 15
86110 0509 15
65024 0508 10
86120 0501 15
29020 0508 15
29030 0509 15
29010 0509 09
10190 0509 09
29060 0501 15
10200 0501 09
10170 0501 09

0,974061515
0,97573131
0,977396678
0,979040798
0,980618515
0,982139569
0,983649998
0,985147147
0,986631901
0,988047597
0,989445586
0,990824981
0,992092821
0,993303113
0,994485958
0,995664377
0,996825088
0,997955696
0,999002196
1
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