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Resumo

A evolucdo tecnologica tornou-se uma necessidade para as organizagdes, apresentando
um elevado grau de incompatibilidade com os processos tradicionais.

Foi neste contexto que o presente estudo teve como principal objetivo elaborar um
diagndstico da situacdo inicial antes dos processos de informatizacdo, desenvolvimento e
implementacdo de uma aplicacéo industrial, direcionada para a area de produgdo, numa
empresa de producdo de materiais de embalagem para a industria alimentar. A construcéo
de um manual de boas praticas, a reducdo da utilizacdo e dependéncia do recurso ao papel
e a anélise dos dados de producgdo foram os restantes objetivos propostos neste trabalho.
Assim, como método de investigacao, foi utilizado o caso de estudo, que faz parte da
metodologia empirica qualitativa e quantitativa.

Os resultados apresentados no diagnoéstico da situacéo inicial antes da informatizacao
indicaram a necessidade do desenvolvimento e implementacdo de aplica¢Ges industriais
em diversas areas, sendo a area de producdo a escolhida pela geréncia para a elaboracao
da aplicacéo, do manual de boas préticas, da transformacéo de alguns documentos fisicos,
no processo inicial para o meio digital, bem como a criagédo de indicadores de desempenho
para analisar os dados da producéo.

Este estudo foi importante, ndo sé para a empresa ter um conhecimento profundo
sobre 0s seus processos mais débeis e tente soluciona-los por intermédio das medidas
aqui sugeridas, como também serviu para otimizar os processos de producéo e reduzir a

dependéncia da utilizag&o e do recurso ao papel.

Palavras-Chave: inovacdo, ferramentais digitais, otimiza¢do de processos, gestao

industrial, embalagens para alimentos



Abstract

Technological evolution has become a necessity for organisations, presenting a high
degree of incompatibility with traditional processes.

It was in this context that the present study had as a main objective to elaborate a
diagnosis of the initial situation before the computerisation processes, development and
implementation of an industrial application, directed to the production area, in a company
that produces packaging materials for the food industry. The construction of a manual of
good practices, the reduction of the use and dependence on the use of paper and the
analysis of production data were the other objectives proposed in this work. Thus, as a
research method, the case study was used, which is part of the qualitative and quantitative
empirical methodology.

The results presented in the diagnosis of the initial situation before computerisation
indicated the need for the development and implementation of industrial applications in
various areas. The production area was chosen by management to develop the application,
the manual of good practices, the transformation of some physical documents in the initial
process to digital media, as well as the creation of performance indicators to analyse the
production data.

This study was important, not only for the company to have an in-depth knowledge
of its weakest processes and try to solve them by means of the measures suggested here,
but it also served to optimise the production processes and reduce dependence on the use

and recourse to paper.

Keywords: innovation, digital tools, process optimization, industrial management,

food packaging
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Introducéo

Capitulo 1 — Introducéo
1.1 Enquadramento do tema

O processo de producdo de materiais, a nivel historico, é deveras antigo e capaz de
se confundir com o surgimento de uma inddstria moderna. A mecanizagdo abriu caminho
a revolucao industrial, no século XVIII, e, desde entdo, os processos, as técnicas e 0
equipamento utilizados tém crescido em variedade e nimero de modo a fazer face aos
diferentes processos industriais.

Muito antes da ascensdo da Internet e da evolucdo para o computador pessoal, as
organizagOes utilizavam os sistemas de informacdo para a manutencdo de ficheiros e
bases de dados relacionados com as operacOes didrias. As comunicagdes internas e
externas eram realizadas por intermédio da utilizacdo de papel, telefone e outros meios
analdgicos (Scranton, 2022).

As tecnologias de informacdo (Tl) — “capacidades disponibilizadas por
computadores, comunicacdes e software aplicacional — sdo apontadas como um
importante apoio aos processos de negdcio, entendendo-se processo como um conjunto
de tarefas logicamente relacionadas, realizadas para atingir um determinado resultado,
podendo ser aplicadas para redesenhar processos que cruzam fronteiras funcionais,
mediante analise e design (concecdo) de fluxos de trabalho (workflow) e de processos,
dentro e entre organizacgdes (Carvalho, 2020, p. 394)”.

Os sistemas de informacdo (SI) centram-se na utilizacdo das tecnologias de
informacdo e comunicacdo (TIC) na gestdo das organizacdes. Neste século XXI, a
maioria das empresas da prioridade a utilizacao das tecnologias de informacao para gerir,
de forma eficiente, as suas operacOes, para auxiliar na tomada de decisdo dos gestores,
para alcancar vantagens competitivas e para melhorar a comunicacéao interna e externa,
tornando-a mais simples, assertiva e verdadeira para os seus colaboradores internos bem
como para todas as partes externas interessadas (Carvalho, 2020, p. 396).

Neste contexto, a grande maioria das organizagdes permanecem competitivas no
mercado, investindo em sistemas de informacdo modernos, tais como o software de
planeamento de recursos empresariais (ERP) que integram as diferentes areas funcionais
do negdcio e fornecem dados consistentes e em tempo real para uma rapida tomada de
decisdes (Scranton, 2022).

Em grande parte, as organizagdes industriais que utilizam os ERP — Enterprise

Resources Planning (que sdo considerados uma evolugdo dos sistemas MRP —

1



Manufacturing Requirements Planning e MRP Il — Manufacturing Resources Planning)
— tém como principal objetivo consolidar as informacfes da empresa, agregando as
fungdes de planeamento e controlo de producdo, planeamento das necessidades, céalculo
da capacidade de producédo, controlo e gestdo da fabrica, controlo de compras, vendas,
recursos humanos, vendas e distribuicdo, entre outros, num sistema Unico, eliminando,
assim, a possibilidade de redundancia dos dados e armazenando todos os dados e todas
as informacdes apenas num Unico canal (Heizer, Render & Munson, 2015, p. 575).

Neste cenario de melhoria dos processos produtivos, da necessidade de otimizar
processos, de melhorar os fluxos de comunicacdo entre os varios departamentos, de
modernizar e reformular o processo de gestdo de producéo e reduzir a utilizacéo de papel,
enquadra-se a empresa que é estudo de caso, uma empresa industrial de producéo de itens
para a industria alimentar.

Assim, a empresa em estudo deseja, atraves de um diagnostico, definir, selecionar e
dar prioridade a implementacéo de ferramentas digitais e a consequente digitalizacdo de
varios processos de producdo, transformando as operacdes de negdcio manual em
processos digitais e automatizados. Opta-se pelo uso do Power Apps que é composto por
um conjunto de aplicaces, servigos e conetores, bem como por uma plataforma de dados
que possibilita a criagdo de um ambiente de desenvolvimento de aplicagOes
personalizadas e adequadas a varias vertentes de negocio que se conectam a fontes de
dados online (Sharepoint, Power Automate, SQL server).

Espera-se que a aplicacdo destas tecnologias em conjunto contribua para a melhoria

dos resultados da empresa e para uma gestdo mais eficaz e eficiente.

1.2 Motivacao e relevancia do tema

A possibilidade de existir uma margem de aperfeicoamento operacional e de um
aumento de produtividade nas instalacdes da empresa que é estudo de caso é baseada na
inexisténcia de qualquer tecnologia instalada na gest&o de producdo e da auséncia de uma
analise de melhoria de processos, o que torna esta dissertacdo num desafio profissional,
mas também pessoal.

A importancia do uso de ferramentas digitais, por intermédio do desenvolvimento e
da implementacdo, sob medida, de aplicacdes que possam otimizar toda a area de

producéo na empresa € muito grande, devido a possibilidade de a tornar mais competitiva,
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de produzir mais, de forma consciente e organizada e de tornar os seus clientes mais
satisfeitos.

Outro fator motivador é a organizagdo do processo produtivo que origina uma grande
quantidade de dados que estdo relacionados com a qualidade, a produtividade, a
maquinaria, 0s equipamentos, 0s materiais, 0s produtos e os funcionarios, desconhecendo
atualmente a empresa em estudo a melhor forma de utilizar todos estes dados para
conseguir retirar deles, informagdes essenciais para o desenvolvimento do seu negacio.

Assim, apos um diagnostico, a proposta de introduzir ferramentais digitais e construir
uma aplicacdo para auxiliar a area de producdo em fabrica, poderd beneficiar de

numerosas vantagens para a propria empresa e para 0s seus colaboradores, tais como:

* Reducio da utilizagdo e dependéncia do papel.

* Processos mais rapidos e eficientes.

* Melhoria da comunicagdo entre os departamentos.

» Evitar a duplicac¢do de informagao.

* Diminui¢do de falhas e erros humanos.

* Facilidade no acesso a todos os dados ¢ todas as informagoes.

* Possibilidade de analisar informacdes e dados relativos a produtividade.

Todas estas vantagens, anteriormente citadas, poderdo tornar-se indicadores de
desempenho para aces de melhoria continua, aplicados na implementacdo e no uso de
ferramentas digitais, na area de producdo da empresa que é estudo de caso, e ndo s6 nesta
empresa.

Assim, a minha maior motivacao para o desenvolvimento desta pesquisa € acreditar
que ao fazé-la evoluir de forma consciente, se facilitard o trabalho de todos os
colaboradores que lidam direta ou indiretamente com a producdo, eliminando vérias

etapas e tarefas que atualmente se duplicam devido a utilizacéo e recurso ao papel.

1.3 Questdes e objetivos de investigacdo
1.3.1 Questéo de investigag¢ao

Em que medida a execucdo de um diagnostico prévio ao desenvolvimento e a
implementacdo de ferramentas digitais na area de produgdo poderd contribuir para a
melhoria da gestdo de uma empresa industrial do segmento de embalagens para a inddstria

alimentar?



1.3.2 Fungéo de investigagéo

Diagnosticar os processos, desenvolver, implementar e analisar de que modo uma
aplicacdo em Microsoft Power APPS podera ajudar os colaboradores de uma empresa
industrial a planear e a gerir uma area de producdo, de forma eficaz e eficiente,

melhorando a qualidade da informag&o e reduzindo a dependéncia da utilizagéo do papel.

1.3.3 Objetivos gerais

a) Fazer um diagnostico dos processos de venda e producdo da empresa em estudo,
com o intuito de verificar as oportunidades de melhoria de cada um deles, inclusive,
propondo a informatizagdo de processos.

b) Desenvolver e implementar a aplicacéo, por intermédio do Microsoft Power Apps
integrado na aplicacdo Microsoft Sharepoint, para a area de producéo da fabrica de uma

organizacéo industrial, de modo a melhorar o planeamento e a gestao da produgé&o.

1.3.4 Objetivos especificos

a) Detectar as possiveis melhorias nos processos de venda e produc¢éo e propor a sua
informatizacao.

b) Elaborar um manual de boas préticas, de livre acesso a todos os colaboradores,
acerca dos procedimentos da nova aplicacéo.

c) Analisar e medir o desempenho da aplicacdo, comparando-o com o modelo
anterior.

d) Verificar se é possivel eliminar a utilizacdo do papel na area de producéo,
reformulando e/ou otimizando o processo de producdo através da nova
tecnologia.

e) Verificar se é possivel diminuir a duplicacdo de informacdo e melhorar a

comunicacéo entre as varias areas de producao.

1.4 Abordagem metodologica

De forma a alcancar os objetivos propostos na sec¢do anterior, € essencial realizar

estudos para cada objetivo proposto:



Introducéo

a) Fazer um diagnostico dos processos: uma recolha de dados secundarios em
documentos da empresa, um levamento de dados primarios por intermédio de entrevistas
e a aplicagdo de um questionario.

b) Desenvolver e implementar a aplicacéo, por intermédio do Microsoft Power Apps
e do Microsoft Sharepoint: recolha de dados secundarios do diagnostico da situacédo
inicial em documentos da empresa.

c) Elaborar um manual: recolha de dados primarios na aplicagdo desenvolvida.

d) Analisar e medir o desempenho da aplicacdo: analise de dados, através do uso da
aplicacdo desenvolvida.

e) Eliminar a utilizagdo de papel e diminuir a duplicagéo de informagé&o: recolha de
dados registados na aplicacdo desenvolvida e anélise dos documentos iniciais.

1.5 Estrutura e organizagao da dissertacao

O primeiro capitulo descreve o enquadramento das empresas industriais que ainda
necessitam de modernizar 0s seus processos no século XXI, em especial, da empresa
abordada no tema, bem como algumas defini¢des introdutdrias acerca das tecnologias da
informagdo e as suas fungdes.

Em seguida, apresenta-se a motivacao para a melhoria e otimizacdo dos processos da
area de producédo da empresa referida e a importancia do tema para o desenvolvimento da
dissertacéo.

O capitulo identifica também a questdo e a fungdo da investigacdo, onde é referida a
intencdo de desenvolver uma aplicacdo, através do Microsoft Power Apps, capaz de
otimizar os processos da area de producao e, assim, auxiliar os colaboradores da empresa
a planearem e gerirem as tarefas de forma eficiente. Também sera possivel identificar os
objetivos gerais e especificos, em que se descrevem, de forma clara, todas as metas a
atingir no final da dissertacdo. Na ultima seccdo, a abordagem metodoldgica refere todas
as atividades de anéalise, desenvolvimento e implementacdo que irdo ser desenvolvidas
para atingir os objetivos propostos.

O segundo capitulo apresenta a abordagem teorica acerca das tecnologias da
informacdo, da Internet, da importancia da informacéo, do hardware, do software, da
informatizacéo e digitalizacdo, da presenca das tecnologias na industria e da criagdo de

aplicacdes com as ferramentas digitais da Microsoft Power Apps. Este capitulo apoia, a



nivel tedrico, todo o desenvolvimento escrito da dissertacédo, sendo possivel identificar as
definicdes e descrigcdes dos temas que nela sdo abordados.

O terceiro capitulo refere-se a metodologia utilizada ao longo deste trabalho.
Apresentam-se as primeiras analises e descricdes do processo inicial, bem como a
identificacdo e caracterizacdo dos objetivos propostos. Ao longo da apresentacdo dos
objetivos, descreve-se também o estudo, qualitativo e quantitativo, utilizado e todas as
tarefas que foram realizadas para a concretizacdo dos varios objetivos. Por ultimo,
apresenta-se uma descricdo pormenorizada da empresa em estudo, dos seus produtos,
SEervigos e processos operacionais.

O quarto capitulo refere-se a apresentacdo e materializacdo dos objetivos propostos
inicialmente, por intermédio de uma apresentacdo pormenorizada dos resultados obtidos
em cada um deles.

No quinto e ultimo capitulo, apresentam-se as principais conclusées do trabalho
realizado, as limitacOes e adversidades encontradas ao longo da realizacdo da dissertacao
e a apresentacao de propostas futuras, como forma de dar o devido seguimento ao trabalho

efetuado.
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Capitulo 2 — Revisdo da Literatura

2.1 Evolucéo das Tecnologias de Informacéo

A evolucdo da tecnologia desempenha um papel importante na mudanca econémica,
social e tecnoldgica das sociedades e constitui uma vantagem competitiva no mundo
profissional. Em primeiro lugar, a evolucdo é um desenvolvimento gradual e abrangente
de um sistema complexo na natureza e/ou na sociedade. Em segundo lugar, a tecnologia
é um sistema complexo composto por mais de uma entidade ou subsistema com o objetivo
de satisfazer as necessidades e/ou resolver os problemas de pessoas e/ou organizacoes,
por intermédio de interacGes de informacdes, recursos e energia (Coccia, 2019).

Ao longo do século XX, previa-se que o computador de secretaria fosse substituido
por um computador mais pequeno, mais rapido e com uma relacdo muito positiva em
termos de custo/desempenho. A interface melhorada, o reconhecimento por voz e gestos,
as fontes de audio e video em formato digital e a criacdo de uma inteligéncia artificial
capaz de empreender um pensamento autbnomo e suficiente para responder com eficacia
e criatividade ao pensamento humano séo inovagdes que entusiasmavam a sociedade da
altura (Miller, Michalski & Stevens, 1998).

“O primeiro hardware informético foi criado para um Unico objetivo, o calculo. No inicio do século

XX, o célculo foi criado pelo homem e a necessidade de criar célculos mais complexos levou ao

desenvolvimento de um sistema que reduzisse a complexidade do calculo, surgindo o computador. Os

primeiros computadores foram utilizados para efeitos de célculo e avaliacéo. A partir deles, surgiram
0s primeiros sistemas informatizados para a produgdo industrial que utilizavam computadores
digitais eletronicos para controlar os fluxos de processo. A eletronica pode ser controlada por

software, que, por sua vez, permite uma quantidade de precisao e novas possibilidades para controlar

um sistema (Manikandeshwar, 2015, p. 1).”

Na década de 80 do século XX, antes da ado¢do generalizada dos computadores e da
Internet, a tecnologia tinha uma vida Gtil bastante alta, entre cinco e 10 anos. Atualmente,
o tempo de vida Util de uma tecnologia pode variar entre dois e trés anos, pois a tarefa
para manter os recursos tecnoldgicos atualizados numa organizagdo tornou-se bastante
complexa. Todas as transmissdes de informacdo tecnoldgica deram 0s seus primeiros
passos com a criacdo do computador, pois este € uma maquina capaz de receber,
armazenar e enviar dados e informac6es e efetuar varias operagdes aritméticas e logicas

para resolver problemas, num curto periodo. As primeiras definicdes da computagdo



caracterizavam-na como um mecanismo que tornava possivel automatizar varias tarefas
em grandes empresas (Lemos |1, 2011).

O uso constante das tecnologias da informacgdo e a sua evolugdo iria aumentar
gradualmente as capacidades operacionais e econdémicas das empresas de areas como a
producdo, os transportes, a energia, 0 comércio, a saude e a educacgédo. A nivel industrial,
a criacdo de ferramentas digitais com o melhor software e hardware iria permitir uma
otimizacdo de processos de producdo, gerando menos desperdicios, concebendo produtos
melhores, mais sustentaveis e personalizados para o cliente (Coates, 1998).

“De facto, ao longo do século XX, o computador conseguiu ultrapassar varias barreiras e fronteiras

geogréficas tradicionais através da inclusdo da tecnologia eletrénica. Apos duas guerras mundiais,

onde se testemunhou o uso de maquinaria e a evidente necessidade do homem criar uma tecnologia

de gestdo mais precisa e eficaz, tem existido uma transformagéo gradual de inovagdes tecnoldgicas
que privilegia a sociedade atual (Saini & Kuamr, 2022, p. 431).”

No século XXI, o avanco tecnoldgico e, sobretudo, das telecomunicagdes permitiu
que os sistemas se conectassem entre eles passando-se a lidar mais com a informacao.
Muito antes da atribuicdo do nome de tecnologias da informacéo, atribuiram-se uma série
de denominacdes: sistemas de tratamento de informacao, telematica, cérebro eletronico e
informatica, mas “as tecnologias de informacéo sdo todo e qualquer dispositivo que
tenha a capacidade para tratar e/ou processar dados ou informacdes, de forma sistémica

ou esporadica, quer seja aplicada no produto como no processo (Cruz, 2007, p. 56).”

2.2 Sistemas de informacéao

Os sistemas de informacdo foram incorporados em empresas, desde o aparecimento
dos primeiros computadores, como uma ferramenta importante e forte para otimizar e
melhorar as atividades de gestdo. A aplicacdo dos sistemas de informacdo em empresas
iniciou-se na area contabilistica, por intermédio dos primeiros softwares de contabilidade
e financas. Assim que este software apareceu, surgiu a necessidade de gerir a area
administrativa, tendo sido criados varios sistemas para gerir faturas, pagamentos e
cobrangas.

Desta forma, o desenvolvimento de softwares e a necessidade de aumentar a
produtividade e reduzir os custos e erros, concentrou os esfor¢cos no desenvolvimento da

gestdo de stocks, por intermédio de sistemas de controlo de inventario. Estes sistemas,
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garantiram a existéncia e o controlo de produtos em armazém, 0 Seu consumo e 0 aumento

do seu valor para as empresas (Goméz, Serna & Badenes, 2010).

Contabilidade e

Financas Area Administrativa Gestdo de Stocks

Software de Controlo de Gestdo de Faturas,

Contabilidade Pagamentos e
Cobrangas

Controlo de
Inventario

A

Aumento da Produtividade \

Reducéo de Custos

Aumento de Valor para as Empresas

+ + +

Figura 1 - Primeiras aplicacGes de sistemas de informagdo em empresas.

Fonte: Adaptado de G. Gdmez, M. Serna and R. Badenes 2010, p. 184

Atualmente, para compreender o significado das tecnologias da informacé&o necessitamos
de compreender, primeiro, 0 conceito de sistema, informagéo e Internet. Um sistema pode
ser concebido como um grupo de elementos inter-relacionados ou em interacdo que
formam um todo unificado (O’Brien & Marakas, 2015).

Um sistema dessa ordem possui trés componentes ou fungdes basicas em interacéo:

» Inputs — envolve a captacéo e reunido de elementos inseridos no sistema para serem
processados (dados, instrugdes).

* Processamento — envolve 0s processos de transformacdo que convertem entradas
em produto (programas, equipamentos).

« Outputs — envolve a transferéncia de elementos produzidos por um processo de
transformacéo até ao seu destino final (relatorios, graficos, calculos). Nesse sentido, a

visdo classica dos elementos de um sistema € a seguinte:



N

Inputs Processamento Outputs

Figura 2 - Elementos bésicos de um sistema.

Fonte: Padoveze, 2009, p.9

Entre os sistemas de informacdo mais conhecidos, destaca-se 0 sistema de gestao
ERP (Enterprise Resource Planning). Este sistema foi concebido para resolver problemas
de fragmentacdo de informacéo, manipulada por diferentes sistemas e armazenadas em
bases de dados independentes. Por exemplo, os departamentos de vendas, producéo e
finangas participam num processo de venda de um produto, assim, o departamento de
vendas necessita de saber se o produto que sera vendido estara disponivel em stock ou
quando serd produzido, para informar o cliente acerca do prazo de entrega. Para isso
acontecer, sdo necessarios o0s dados de producao e é exatamente neste processo que o ERP
é importante, na criacdo de uma base de dados Unica, constituida por moédulos que apoiam
as varias atividades (Andlise de dados, analise do cliente, controlo de custos, producao,
financas, recursos humanos e logistica) dos processos de negocios das empresas (Zancul
& Rezenfeld, 1999).
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Figura 3 - Diferentes modulos de um ERP.

Fonte: Kumar, 2015, p.38

Um sistema de informagdo colige, processa, armazena, analisa e dissemina
informagdes. Mais do que informacdes, poderd disseminar conhecimento. A nivel
profissional, a empresa que liderar a era da informacéo estarad um passo a frente das outras,
pois estard atenta ao avango das tecnologias de informacdo e comunicagdo e podera

desenvolver a capacidade de recolher, tratar e transmitir informagdes (Wakulicz, 2016).
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“A informagdo surge como o processo de transmitir conhecimento associado a (coisa) forma que
informava. A evolucdo do conceito foi estabelecendo progressivamente a separacdo entre a forma
(matéria) e a mente, e a informagé&o transforma-se em algo capaz de conter, armazenar conhecimento,
independentemente do sujeito e da forma. A informagdo, ponto de vista estratégico e de apoio a
tomada de decisao é um recurso indispensavel para qualquer gestor, sendo uma fonte de vantagem e
diferenciada competitiva. Com base na recolha, tratamento, analise, interpretacdo, distribuicdo
partilha e uso de informacéo clara e completa tornam os processos mais simples e precisos (Carvalho,
2020, p. 383)”.

O acesso facil e instantaneo a uma vasta e diversificada quantidade de dados e

informac&o em linha, por intermédio da pesquisa em motores de busca, tais como 0
Google, torna a populagdo mundial cada vez mais dependente dela. Uma Wide Area
Network (WAN) cobre uma grande area geogréfica, incluindo uma alta variedade de
computadores e LANs (Local Area Network — cobre apenas uma area local). O melhor
exemplo de uma WAN € a Internet.
“A Internet é considerada a maior WAN, ou seja, consiste numa colecao de redes que conecta milhges
de utilizadores de computadores por todo o mundo. E constituida por pequenas redes comerciais,

académicas, domésticas e governamentais, que transportam todo o tipo de informagdes e servicos
(Ace, 2022, p. 1)”.

Posto isto, a Internet € uma rede mundial de computadores, acessivel a qualquer
pessoa, por intermédio de uma tecnologia apropriada. Através da evolucdo de varias redes
informaticas, desenvolvidas nos anos 1960 e 1970 pelo Departamento de Defesa dos
Estados Unidos e outras instituicdes. Nos anos 1990, a Internet evoluiu para uma rede
global, que facilitou o acesso a uma grande variedade de informacgdo e permitiu o
crescimento da comunicacdo e do comércio eletrénico. A Internet, tal como atualmente é
conhecida, consiste numa grande rede de computadores ligados por linhas telefonicas e
linhas de banda larga, cada vez mais rapidas e fiaveis, incluindo meios sem fios.
Relativamente as opcBes de cablagem e transmissdo, estdo a avancar rapidamente, e
tornam o acesso a Internet cada vez mais rapido. Os computadores estdo ligados a essas
linhas através de adaptadores de comunicacdo, sendo o exemplo mais comum os modems
(Laudon & Laudon, 2001).

Atualmente, é por intermédio da Internet que muitos utilizadores partilham
informacdo, documentos e recursos. A World Wide Web (WWW) é mais um desses
recursos que consiste numa rede global de computadores onde se encontra um
determinado nimero de servicos ou dados e os websites. E também frequentemente

comparada a um tanel, em que se pode aceder a uma grande quantidade de dados
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armazenados e preparados para serem partilhados com os utilizadores, por intermedio de
um browser de Internet, em que a recolha de informacdo podera incluir texto, imagem,
som e video. Os websites sdo criados atraves da utilizagdo de uma linguagem de
programacdo, chamada Hypertext Mark-up Language (HTML), podendo ser acedidos
através de programas de computador, chamados web browsers (Internet Explorer da
Microsoft, Firefox da Mozilla, Safari da Apple, entre outros) (Jacksi & Abass, 2019).
Relativamente a estrutura de um sistema de informacéo, podera ser composto por

cinco componentes: hardware, software, dados, redes e pessoas (Kroenke, 2012).

Hardware Software Dados Redes Pessoas

Figura 4 - Os cinco componentes de um sistema de informacao.

Fonte: Kroenke, 2012, p. 17

Atualmente, o computador é utilizado para diversas finalidades, mas o hardware € um
dos fatores mais importantes e mais utilizado nele. O hardware ¢ uma das partes
essenciais de um computador, tendo um papel fundamental no seu processo de calculo e
execucdo (Wakulicz, 2016).

Denomina-se 0 hardware como uma estrutura fisica, constituida por processador,
memoria, armazenamento e dispositivos periféricos, incorporando todos 0s componentes
palpaveis de um dispositivo eletronico. Todos estes componentes tém um objetivo, que
podera ser, receber, armazenar ou enviar dados (Ferreira, 2004).

O primeiro hardware informatico foi criado para um Unico objetivo, o célculo. No
inicio do século XX, o célculo foi criado pelo homem e a necessidade de criar calculos
mais complexos levou ao desenvolvimento de um sistema que reduzisse a complexidade
do célculo, surgindo o computador. Os primeiros computadores foram utilizados para
efeitos de célculo e avaliacdo. A partir deles, surgiram 0s primeiros sistemas
informatizados para a producdo industrial que utilizavam computadores digitais
eletronicos para controlar os fluxos dos processos. A eletronica podera ser controlada por
software que, por sua vez, permitird uma determinada quantidade de preciséo e novas

possibilidades para controlar um sistema (Manikandeshwar, 2015).

“O processo de software é definido como um conjunto de ferramentas, praticas e
métodos para produzir produtos de software, de acordo com um plano definido
(Sommerville, 2011, p. 558)”.
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O software ndo é apenas utilizado para controlar processos de maquinas
computadorizadas, é também classificado como um servi¢o empresarial, do ponto de vista
das organizacdes industriais, pois € um servico que ajuda a empresa a atingir os seus
objetivos e as suas metas de negdcio, ajudando-a no crescimento e desenvolvimento de
uma certa area. Apesar do software também ter a fungdo de armazenar na sua memdria
todo o processo originado, este vai mais para além da automatizacéo e, do ponto de vista
empresarial, o programador ndo diz apenas a maquina o que fazer, impondo a informacéo
que orienta o equipamento em operacdo, mas também especifica 0 que a maquina fez,
traduzindo todo o processo de producéo nela realizado (Steinmueller, Torrisi, Malerba &
Merges, 2015).

Numa perspetiva atual, no século XXI, as maquinas industriais sdo geridas por
controladores de terceira geracdo, sendo o objetivo principal automatizar processos
especificos (por exemplo: a soldadura de pecas de automdvel), permitindo, através do
registo de todo o estado do processo, que uma maquina seja muito mais precisa. A
chamada terceira geracdo de controlo do computador, define-o como um aparelho que
processa os dados, atua sobre a informacé&o e cria instru¢des para governar 0S processos

dos sistemas que controla (Paulin, 2018).

2.3 Informatizacéo e digitalizacéo

A digitalizacdo ¢ identificada como uma tendéncia tecnoldgica que tanto muda a
sociedade como as empresas. Atualmente, as empresas estdo constantemente sob pressdo
para utilizarem tecnologias digitais e, assim, adaptarem os seus modelos de negdcio a esta
nova realidade. No entanto, embora a entrada na era digital suscite muitos beneficios,
também exige investimentos e custos associados (Reis, Amorim, Meldo, Cohen &
Rodrigues, 2020).

“Uma empresa digital é aquela onde praticamente todos 0s processos de negdcio e
relacionamentos com parceiros, clientes e funcionarios séo viabilizados por meios
digitais (Laudon & Laudon, 2001, p. 6)”.

Por outro lado, a digitalizacdo também € um termo usado para se referir a utilizacao
de tecnologias de informacé&o e comunicagdo para as empresas, sendo definida como a
transformac&o de sinais analdgicos para uma representacao digital. A diferenca entre os

dois termos utilizados é a sua precisdo, do ponto de vista operacional, ou seja, a
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informatizacdo implica uma maior proximidade com o software de controlo do hardware:
por exemplo, a eletronica dos carros e a maquina de lavar loica tornam-se sistemas
computorizados, enquanto a utilizacdo de software na contabilidade torna um negdcio
digitalizado (Paulin, 2018).
“O nivel de controlo mencionado anteriormente, em “sofiware”, é denominado informatizagdo.
Exemplos tipicos de sistemas computorizados sdo os robds industriais, a eletronica dos automoveis,
os eletrodomésticos com um comando computorizado (frigorifico, maquina de lavar louca, fogéo

elétrico, ar condicionado, etc.). O termo informatizacio podera significar a maximizacao do uso das
TI por uma empresa para a realizacéo dos seus processos (Vidal & Zwicker & Souza, 2005, p. 171)”.

Uma organizacao necessita de uma transformacao digital quando:
a) N&o organiza a informagdo de forma adequada.
b) Nao tem ferramentas digitais para fazer evoluir o negocio.
c) N&o possui processos capazes de automatizar o trabalho.

d) Nao é capaz de otimizar 0s processos operacionais.

Neste sentido, a informatizacao e a digitalizacdo sdo processos importantes em varias
areas de neg6cio, pois torna-se claro que os processos de transformacdo digital sdo
atualmente omnipresentes e, por intermédio dos servicos TIC, telemdveis, Internet e a
introducdo de novas aplicagdes criam um importante canal global de comunicacao através

do mundo inteiro (Sausen, 2020).

2.4 Tecnologia da informacéo na industria

Ao longo da histdria, existiram momentos disruptivos em que a introducao de novos
fatores alteraram o paradigma associado as inovac6es industriais. Os principais marcos
evolutivos foram: Industria 1.0, 2.0, 3.0 e 4.0 (Smit, Kreutzer, Moeller & Carlberg, 2016),

caracterizados da seguinte forma:

e Industria 1.0 — Surgimento da forca motriz da agua e dos motores a vapor.

e Industria 2.0 — Introducdo de uma forga motriz inovadora, a eletricidade. Criacao
de novos processos de producédo: producdo em massa e linha de montagem.

e Industria 3.0 — Aparecimento da robdtica ou do digital. O momento em que a

informatica chegou as linhas de montagem.
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e Industria 4.0 — Momento atual. A indUstria conectada através da Internet que
combina e integra dados capazes de diminuir os tempos e as etapas da producéo,

melhorando as respostas ao mercado.

EVOLUCAO DA INDUSTRIA

1.0 42.0

o
B Q
* Mecanizagdo * Producioem * Computador s gjstema fisico
* Energiaa massa * Automagdo cibernético
vapor * Linhade
* Energia montagem
Hidraulica * Eletricidade

Figura 5 - Principais marcos evolutivos da industria.

Fonte: http://www.presys.com.br/blog/industria-4-0/. Autoria de Presys.

A industria, desde o inicio da sua histdria, € marcada por um conjunto de
acontecimentos e descobertas que influenciaram a estrutura das cidades, das organizacdes
e dos seus produtos e processos produtivos e das pessoas, entre muitos outros aspetos. A
sua evolucdo deve-se a trés aspetos essenciais que contribuiram para a maior oferta de
empregos e para o desenvolvimento de novos produtos e servigos que satisfacam as
necessidades do cliente: conhecimento, experimentacdo e inovacdo empresarial. O
primeiro aspeto, o conhecimento, é a compreensao dos estudos e das investigacGes, ao
longo dos anos, que aumentaram a capacidade de compreender a indUstria atual. A
experimentacao, tornou explicito o conhecimento tacito de estudiosos e colaboradores,
de modo a provar e testar todas as possibilidades e impossibilidades na industria. Por
ultimo, a inovacdo empresarial possibilitou que muitos gestores e engenheiros
materializassem as suas ideias com novas descobertas, modelos de trabalho, novas formas
de produzir e expandir os seus negdcios em grandes escalas (Carvalho & Cazarini, 2020).

Nos dias de hoje, e ao contrario de h4 algum tempo, as organiza¢fes possuem
infraestruturas cada vez mais organizadas, limpas e automatizadas. O chdo de fabrica
exige profissionais qualificados para lidar com os equipamentos complexos, procurar
melhorias continuas direcionadas a qualidade e satisfacao do cliente, foco que ndo existia
no inicio da industrializacdo. Neste novo cenario, durante o processo produtivo, é gerada
uma grande quantidade de dados, relacionados com a qualidade, a produtividade, a

manutencdo, as maquinas, 0s materiais, os produtos e os funcionarios. No entanto, muitas
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empresas ainda ndo sabem o que fazer com essa massa de dados, desconhecendo a sua
importante utilidade como matéria-prima para a criacdo de informacdo Util & gestéo do
negocio (Fourtulan & Filho, 2005).

Muitos gestores de producdo, que hoje sofrem por falta de informacdes, poderdo ter
um grande apoio operacional para a tomada de decisGes se existir um conjunto de
ferramentas digitais para processar 0s dados. Esses dados tém pouca utilidade no seu
estado bruto, por isso, precisam de ser tratados e interpretados, para que deles seja
possivel retirar informacdes e conhecimento. Para tal, existem diversas ferramentas
especificas e disponiveis comercialmente.

As empresas do mundo da Tecnologia da Informacéo, tais como a Oracle, a IBM, a
Seagate e a Microsoft, entre outras, oferecem softwares que poderdo ser ajustados as
necessidades de cada utilizador ou organizacdo. Esta area diz respeito a Sistemas de
Apoio a Decisdo (SAD) ou Business Intelligence (Bl). Atualmente, as principais
aplicaces de Bl sdo encontradas nas areas de finangas, marketing e atendimento ao
cliente, concentradas em bancos, seguradoras e empresas de comércio (Gouveia &
Ranito, 2004).

Tendo em conta as varias areas de uma empresa (Vendas e Marketing, Fabricacéo,
Financas, Contabilidade e Recursos Humanos), a Figura 6 descreve 0s sistemas
encontrados em diferentes niveis de uma organizacdo: estratégico, de gestdo, de
conhecimento e operacional. Todos estes sistemas estabelecem relagdes especificas com
as areas funcionais de uma empresa. Os sistemas de apoio a executivos (SAE), sistemas
de apoio a decisdo (SAD), sistemas de informacdo de gestdo (SIG), sistemas de
trabalhadores do conhecimento (STC), sistemas de informatizacdo de escritério (SIE) e

sistemas de processamento de transacional (SPT) (Mendes, 2009).
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A

Estratégico

Gestédo

Figura 6 - Sistema em diferentes niveis da organizacao.

O Sistema de Apoio a Executivos (SAE) esté situado no nivel estratégico e € o tipo
de SI mais especializado, concebido de forma a possibilitar aos gestores de topo um
acesso facil, sintético e objetivo a informacdo necessaria para conduzir a organizagédo
(Alturas, 2022).

J& ao nivel de gestdo, temos o SIG e SAD, em que o Sistema de Informacbes de
Gestdo (SIG) fornece informacdo para ser usada nas decisdes de gestdo, atraves de
fungdes que apoiam situacdes decisorias bem definidas, para as quais se podera prever
qual a informagao necessaria (Alturas, 2022).

O Sistema de Apoio a Decisdo (SAD) também esta situado ao nivel de gestdo e
apresenta caracteristicas de processamento de informacéo de entrada (pequeno volume
de dados), de processamento (interatividade), de saida (analise de decisdo) e de
utilizadores (equipa de assessores da gestdo) (Kroenke, 2012).

Em seguida, o STC e o SIE estdo situados no nivel de conhecimento da empresa,
apresentando o Sistema de Trabalhadores do Conhecimento (STC) caracteristicas de
processamento de informacdo de entrada (especificagcdes do projeto), de processamento
(modelacdo), de saida (projetos e gréaficos) e de utilizadores (pessoal técnico).

Ja o sistema de informatizacédo de escritério (SIE) apoia todo o tipo de profissionais
da organizacdo, nas suas atividades do dia a dia, resolvendo a necessidade de manter
canais de comunicacdo entre eles. Criam, armazenam, modificam e processam
comunicacdes interpessoais (Alturas, 2022).

Para finalizarmos estes exemplos, o Sistema de Processamento de Transac6es (SPT)

esta situado no nivel operacional da empresa e apresenta caracteristicas de processamento
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de informacéo de entrada (eventos), de processamento (classificagéo, listagem), de saida
(relatorios, resumo) e de utilizadores (supervisores e operadores) (Gouveia & Ranito,
2004).

2.5 Microsoft Power Apps

O power apps é uma plataforma que contém um conjunto de aplicacdes, servicos e
ligacGes, com o objetivo de criar um ambiente essencial para a construcdo de aplicacdes
personalizadas para as atividades profissionais. A utilizacdo desta ferramenta exige o
armazenamento de dados e informag8es numa plataforma subjacente de dados (Microsoft
Dataverse) ou por intermédio de outras fontes online (Sharepoint, SQL Server e
Dynamics 365), de modo a ser possivel a criacdo de uma aplicacdo personalizada e
alinhada com os objetivos de negécio das organizacoes (Vivek, 2022).

A criagdo de uma aplicacdo podera ser feita por intermédio de quatro componentes
principais: aplicacdes de ecrd, aplicacdes baseadas no modelo, cartbes e Microsoft
Dataverse (Clothier & Tabisz, 2017).

As aplicagdes de ecra criam “uma interface altamente personalizada com o potencial de uma tela em

branco, na vertente do utilizador, permitindo a conexdo com a sua escolha de mais de 200 fontes de

dados, onde poder&o ser criadas aplicacGes web, moveis e para tablet (Alaug, 2023, p. 1)”.

As aplicacBes poderao ser criadas por intermédio das ferramentas de armazenamento
e tratamento de dados, o Microsoft Sharepoint e o Power Bl. As aplicacdes baseadas em
modelos utilizam um determinado formato de dados e informagdes corporativas, gerando
automaticamente uma rapida interface do utilizador a todos os dispositivos. A partir deste
modelo, o criador podera desenvolver, por intermédio de determinado modelo
apresentado, uma aplicacdo personalizada, com um determinado objetivo profissional,
permitindo configurar, rapidamente, formularios, regras e fluxos de negdcio.

Relativamente aos cartdes, estes poderdo ser descritos como:

“... microaplicacdes com elementos leves da interface do utilizador que poderao ser usados em varias
aplicacbes que ndo exijam nenhuma codificacdo ou conhecimento de TI. O criador podera construir
rapidamente cartdes que possam exibir dados corporativos, por intermédio de conetores do Microsoft
Power Plataform, ou usar a sua propria légica de neg6cios para ter uma maior personalizagéo
(Alaug, 2023, p. 2)”.
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O Dataverse € uma plataforma que permite armazenar e modelar dados corporativos,
de forma segura, por intermédio de um conjunto de tabelas personalizadas. O Microsoft
SharePoint é também uma ferramenta importante para armazenar, organizar e partilhar
informacdes a partir de qualquer dispositivo. Estas ferramentas inovadoras sao bastante
utilizadas, pois garantem um rapido acesso aos dados e o seu tratamento, com o objetivo
de adequar as ideias do criador, de forma réapida e eficaz, a vertente profissional
(Waggoner, 2023).

O Microsoft Power Apps conta com diversas vantagens que poderao auxiliar, quer 0s
criadores das aplicacGes, quer os utilizadores, a quem se destinam (Clothier & Tabisz,
2017):

e Oferecer funcionalidades para transformar operacdes de neg6cios manuais em
processos digitais.

e Oferecer uma concecao reativa.

e Executar os processos criados num navegador online ou em dispositivos mdveis.

e Produzir um ambiente caracteristico para a criacdo de aplicacfes personalizadas.

e Permitir aos criadores interagirem com os dados, a l6gica do negécio, os conetores
personalizados e os dados externos.

e Permitir construir aplicacdes simples e adequadas ao ambiente que o criador
deseja.

e Oferecer acesso aos dados e as informacfes em qualquer dispositivo e lugar do
mundo com conexdo a uma rede de Internet.

e Permitir criar ambientes adaptativos, capazes de responder as atividades do

negaocio.
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Capitulo 3 — Metodologia

3.1 Concecéo da investigacao

Questdo
investigagdo

Area
Temdtica

Revisdo de
Literatura

Problemas/
Desafios

Objetivos

Estudos

Metodologia

Em que medida a execugdo de um diagndstico prévio ao desenvelvimento e implementacdo de ferramentas digitais na drea de produgdo

podem contribuir para a melhoria da gestdo de uma empresa industrial do segmento de embalagens para a industria alimentar?

Ciéncia e Tecnologia da Informacdo

Processos de desenvolvimento / Aplicagdes empresariais / industrial/ Microsoft Power Apps - Sharepoint

Paulin — Informatizacio e
Digitalizagio

Lemos II. - Evolugio Laudon, K & Laudon.
das tecnologias J. — Sistemas de
informacio

Gouveia & Ranito —
Tecnologias de Informacio
na mdustria

Microsoft Learning -

Desenvolvimento e
implementacio de Power Apps e

Sharepoint.

Problemas: Auséncia de diagndstico de processos/ Duplicagéio de informagéio/ Comunicagdo ineficiente / Desorganizagéo / Dependéncia da utilizagdio de papel
Desafio: Aumento da eficiéncia e eficdcia para planeamento, tomada de deciséio e execucéio do processo de producéo industrial

1- Fazer diagnéstico _ 2- Desenx‘olvgr e i 3 _ Elaborar manual ‘:ie‘;lz;ﬁr : 53;:2;21;? 5- Analisar e medir o
dos processos de venda mplen?enw: e?phca-;ao de boas praticas papel & diminuir a duplicacio dCSEm_PmElU da
e producio da empresa industrial de informagio aplicagdio
« Bibliografico/ documental (1) Bibliografico/ Recolha de dados
e  Quantitativo — questiondrio (1) Documental (2) primérios Documental (4) Documental (5)
+  Qualitativo — entrevistas (1) Rﬂzgclh“ dif" ‘.1‘";1"5 Documental (3)

Figura 7 - Estrutura e organizacao da dissertacao.
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3.2 Metodologia para o alcance dos objetivos da investigacdo

A metodologia utilizada para esta pesquisa considerou técnicas do tipo documental,
qualitativa e quantitativa. Conforme se poder& observar na Figura 7, na concecdo da
metodologia, para cada objetivo proposto, utilizou-se um ou mais tipos de metodologia,

que sao descritos em seguida:

Objetivo 1: Diagnostico da situacéo inicial

Para se alcancar este objetivo principal, foi necessario, em primeiro lugar, um
levantamento documental, por intermédio de documentos disponibilizados na empresa,
tais como: o manual interno da empresa, mapas de diagramas de fluxo, manual da
descricdo de processos, documentos referentes a clientes e fornecedores e manual de
utilizacdo do programa EticaData, no periodo de setembro de 2022 a outubro de 2022.
Este levantamento, descrito na seccdo 3.3 deste capitulo, incluiu uma caracterizacdo da
organizacdo, dos seus departamentos e de todos os seus produtos, inclusive com
fotografias.

Em seguida, foi necessario compreender o estagio atual de execugdo dos processos
de venda e producdo da empresa. Para tal, descreveram-se, de forma pormenorizada, as
tarefas, os documentos, o fluxo e os atores envolvidos nestes processos. Esta descrigdo
foi feita com base em documentos, tais como, por exemplo: o manual interno da
organizacdo, as informacdes e os dados do site da empresa, 0s manuais de clientes e
fornecedores, os mapas de diagramas de fluxo e em informacbes que foram
complementadas por intermédio da observacdo direta do investigador, através da
execucao dos processos, com perguntas para esclarecer duvidas aos colaboradores da
empresa envolvidos.

Regista-se que neste processo de observacdo foram documentados os tempos de cada
tarefa. Esta etapa decorreu no més de outubro de 2022.

Assim, para a compreensdo do estagio atual dos processos de venda e producéo,
descreve-se, de forma pormenorizada, desde 0 momento da rece¢do de um pedido de
encomenda do cliente & entrega ao cliente, passando pela sua producdo. Esta
caracterizacdo envolveu todos os colaboradores diretamente ligados a producdo dos
pedidos do cliente (gestor de vendas, gestor de stock, responsavel pelo armazém, operador
de producéo, operador de maquina, responsavel pela producdo, cliente e fornecedor) e

teve como resultado a pormenorizagdo dos processos (cf. Apéndice 1), inclusive com
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tempos de execucdo de cada tarefa e concecdo do fluxo dos processos (cf. Figura 13).
Esta etapa decorreu no periodo entre outubro de 2022 e novembro de 2022.

O passo seguinte, foi a anélise dos documentos e fluxos dos procedimentos atuais (cf.
Apéndice | e Figura 13), com o objetivo de propor melhorias para a maior eficiéncia e
eficacia dos processos atuais. Com base nesta analise, feita aos procedimentos descritos
da area envolvida nos processos em estudo, foi construido um roteiro de entrevistas com

24 (vinte e quatro) perguntas (cf. Apéndice 1), sendo:

e 5 (cinco) para os clientes;

3 (trés) para o gestor de vendas;

e 3 (trés) para o gestor de stocks;

e 2 (duas) para os fornecedores;

e 3 (trés) para o responsavel pelo armazém;
e 3 (trés) para o responsavel pela producéo;
e 2 (duas) para o operador de producao;

e 3 (trés) para o operador de maquinas.

Com o roteiro desenvolvido, selecionaram-se 0ito pessoas para as entrevistas, cada
uma delas com funcdes diferentes na unidade fabril. Estas foram realizadas no inicio de
dezembro de 2022 com os seguintes colaboradores: gestor de vendas, gestor de stock,
responsavel pelo armazém, operador de producéo, operador de maquina, responsavel pela
producdo, cliente e fornecedor. Todas as entrevistas foram gravadas, utilizando-se o
gravador de um telemovel, com a devida autorizacao dos entrevistados. Apés a conclusédo
de todas as entrevistas, seguiu-se a transcri¢do, de forma resumida, de todas as respostas
obtidas para o papel que sdo apresentadas no Apéndice Il. Posteriormente, procedeu-se
a andlise dos resultados das entrevistas realizadas.

As entrevistas realizadas forneceram dados complementares para a compreensdo das
relagOes entre os atores sociais, bem como para a identificagdo dos erros, das falhas e das
oportunidades de melhoria no processo de produgdo da unidade fabril, mas néo os
suficientes para a consolidacédo definitiva da proposta de melhoria dos processos de venda
e producao da empresa.

Para finalizar esta fase da investigacdo, com base nas respostas fornecidas pela
analise da fase qualitativa, elaborou-se um questionario para validar, numa amostra
significativa, as informacdes ja recebidas dos processos de venda e compra, gestdo de

stocks, armazenamento e produgé&o.
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O questionario foi constituido por 20 questdes, utilizando-se a escala de tipo Likert,

com a seguinte divisdo de questdes:

e 4 (quatro) para os clientes;

2 (duas) para o gestor de vendas;

e 2 (duas) para o gestor de stocks;

e 2 (duas) para os fornecedores;

e 3 (trés) para o responsavel pelo armazém;
e 3 (trés) para o responsavel pela producéo;
e 2 (duas) para o operador de producéo;

e 2 (duas) para o operador de maquina.

O questionério foi construido por intermédio da ferramenta digital Google Forms e
posteriormente enviado, via correio eletronico, para as amostras populacionais

selecionadas.

“Questionario na fase de teste”

Antes da aplicagdo do questionario na amostra significativa selecionada, aplicou-se
0 questionario numa amostra reduzida de oito sujeitos, com o objetivo de verificar a
compreensdo pelos entrevistados das perguntas elaboradas e as possiveis modificacdes
no questionario elaborado, a fim de se evitarem distor¢Ges e respostas incompletas ou
indevidas, contrarias aos objetivos desejados.

Com a aplicacdo do questionario (Apéndice Ill) na amostra reduzida foi possivel
obter 12 respostas de colaboradores internos e externos a organizacdo. Fez-se uma analise
pormenorizada das respostas obtidas que nos sugeriram realizar algumas modificacfes no
questionario que foi aplicado a amostra significativa. Apresentam-se, na Tabela 1, os
principais resultados e as alterac@es feitas no questionario final.

Tabela 1 — Concluses do questionario-teste.

Relacéo
Nome Fungéo Idade Comercial Conclustes/Modificagdes
(anos)
Juan 46 2
Josué Cliente 32 1 Respostas obtidas de acordo com o
objetivo.
Rodrigo 39 4
Gestor de Serda necessario especificar as areas da
Marco 41 - o
vendas organizacdo com que o colaborador
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Relacéo
Nome Funcéo Idade Comercial Conclusdes/Modificagdes
(anos)
trabalha diretamente para classificar a
satisfacdo na comunicacdo com elas.
Francisco Gestor de stocks 29 - Re_s pgstas obtidas de acordo com o
objetivo.
Mariana 25 2
Rafael Fornecedor 31 A Re_sppstas obtidas de acordo com o
objetivo.
José 31 3
Sera necessario questionar as areas da
] Responsavel organizagao com que o colab’orador
Joaquin . 32 - trabalha diretamente, para além do gestor
pelo armazeém ;
de vendas, para determinar a
classifica¢do de satisfacéo.
A informatizag8o das OTs é muito
) importante, mas sera necessario
Raul Responsavgl 35 - questionar a origem dos erros na ficha de
pela producéo : oy e
controlo e que tipo de analise seré feita
em Power Bi.
. Operador de Respostas obtidas de acordo com o
Luis x 24 - .
producéo objetivo.
Maria Oper,ado_ra de 46 i Re_sppstas obtidas de acordo com o
maquina objetivo.

Questionario final:

N&o houve uma modificacdo do nimero de questdes propostas no questionario,

apenas em alguns contetdos (Apéndice V) ou seja:

e 4 (quatro) para os clientes;

e 2 (duas) para o gestor de vendas;

e 2 (duas) para o gestor de stocks;

e 2 (duas) para os fornecedores;

e 3 (trés) para o responsavel pelo armazém;
e 3 (trés) para o responsavel pela producéo;
e 2 (duas) para o operador de producéo;

e 2 (duas) para o operador de maquina;

Amostra

Para a definicdo da amostra a ser aplicada ao questionario, utilizou-se o recurso a

férmula de célculo de tamanho de amostra (apenas para clientes e fornecedores), referida
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na metodologia, que identifica o tamanho da populacéo, o grau de confianga (95%) e a
margem de erro (5%). A amostra para as restantes funcoes foi determinada em pelo menos
dois tercos da populagdo geral de cada funcdo. Esta foi calculada por intermédio da

seguinte férmula:

Tamanho da amostra =

N = tamanho da populagio « € = margem de erro
(porcentagem no formato decimal) « z = escore z

Figura 8 - Férmula para calculo de amostra

Fonte: https://pt.surveymonkey.com/ mp/sample-size-calculator/, 2023

Esta formula foi utilizada para todas as funcbes e teve como principais fatores o
tamanho da populacdo em cada funcgéo, o grau de confianga (95%) e a margem de erro
(5%). A amostra é apresentada na Tabela 2, de acordo com a formula para cada &rea.

Tabela 2 — Numero de amostras para cada area.

Areas Populacdo (nimero) Amostra (nimero)
Clientes 80 67
Fornecedores 9 9
Gestores de vendas 6 6
Gestor de stocks 1 1
Responsavel pelo armazém 1 1
Responsavel pela producao 1 1
Operador de produgéo 3 3
Operador de maquina 18 12

As respostas foram analisadas, através da utilizacdo de uma folha de Excel. A anélise
de resultados permitiram-nos encontrar um conjunto de oportunidades de melhoria em
todo o processo de vendas, armazenamento, gestdo de stocks e producéo.

Os resultados foram apresentados a empresa que decidiu aprovar alguns, a serem
postos em préatica de imediato, tais como: o desenvolvimento da aplicagdo na area da
producdo e outras a serem executadas com um maior planeamento de tempo, mais

recursos financeiros e humanos num futuro préximo.
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Objetivo 2: Desenvolver e implementar uma aplicacéo industrial, por intermédio da
plataforma Microsoft Power Apps, integrada no Microsoft Sharepoint.

Definiu-se para o desenvolvimento da aplicacdo aprovada que ndo integraria o
sistema atual da EticaData, pois 0 objetivo a curto prazo da empresa foi que esta aplicacédo
fosse personalizada para a zona de producdo e sem grandes investimentos iniciais. Esta
aplicacdo foi selecionada devido a proximidade e ao conhecimento profundo da equipa
técnica da organizacao.

Para esta aplicacdo, a plataforma aprovada pela empresa foi a Microsoft Power Apps
e a base de dados, o Microsoft Sharepoint.

O desenvolvimento da aplicagéo teve, como exigéncias, os levantamentos de dados
realizados nas fases qualitativa e quantitativa, iniciada no final de dezembro de 2022 e
terminada no final de marco de 2023, contando com a colaboragdo dos colaboradores
inseridos nas areas de producdo, compras, vendas, armazém, de clientes e fornecedores,
da gestdo e restante equipa técnica de sistemas.

Ap0s o seu desenvolvimento, iniciou-se a fase de testes, no periodo entre abril de
2023 e maio de 2023, quando os colaboradores da area de producdo testaram a aplicacéo.
Os erros encontrados foram registados e corrigidos nesta fase, conforme estéa registado na

Tabela 3 — Erros na fase de teste.

Tabela 3 — Erros na fase de teste.

Ndamero de

Descricao Resolugéo
erros

N&o sdo visiveis alguns nomes de
1 colaboradores e alguns nimeros de
maquinas, no ecra inicial.

Foram criadas novas listas de nomes e
nameros de maquinas.

Erro a0 colocar o sinal de multiplicagao no Alteracdo do tipo de texto, efetuada no campo

2 campo “Medida”, no ecrd “Area de .
5 % referido.
Producéo
Foi inserida na aplicacéo, no ecrd indicado, a
3 Tela “Dados da Produgido” ndo contém a hora de conclusdo da producdo, para todos 0s
hora de conclusédo da producéo. colaboradores saberem quais sdo as ordens de

trabalho que estdo terminadas.

O sistema entrou em produgéo no dia 5 de maio de 2023, a aplicagédo em producéo
foi documentada e a impressao dos principais ecras de entrada é apresentada na sec¢éo
4.2 do Capitulo 4 — Anélise e discussdo dos resultados.

A médio/longo prazo, a organizacao informou que apostara num sistema integrado

com as demais areas da organizacao.
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Objetivo 3: Elaborar um manual de boas préticas

Com base na aplicagdo em producdo, foram feitas impressdes dos ecrés e descrito o
preenchimento de cada um dos campos disponibilizados nos ecrés de entrada. O manual
foi desenvolvido, através da utilizacdo do Microsoft Word para a criacdo de texto e do
Microsoft Power Apps para a impresséo de ecrds, com a colaboragédo da equipa técnica
dos sistemas da organizacao.

O manual de boas préticas foi entregue a todos os colaboradores da organizacdo em
formato fisico e foram realizada trés sessdes de esclarecimento de dividas e outras
questdes pertinentes identificadas pelos operadores. O manual foi dividido da seguinte
forma: Indice, Introducéo, Iniciacio, Area de Producéo, Dados da Producéo, Ligacdo com
a Producéo, Dashboards, Conclusao.

Este manual é um guia de procedimentos, com o objetivo de entregar a todos 0s
colaboradores 0 maximo de conhecimento possivel acerca da aplicacdo industrial e acerca
do tratamento dos dados registados. Para além da demonstracdo dos varias ecras e
procedimentos de utilizacdo da aplicacdo no Capitulo 4 (quatro) do caso de estudo,

encontra-se em anexo, no Apéndice VI, o manual de boas praticas completo.

Objetivo 4: Verificar a possibilidade de eliminar a utilizagdo do papel e a duplicagéo
de informacao na area de producéo

Com base no fluxo inicial, descrito na Figura 13, no Apéndice | e na aplicacao
desenvolvida, foi possivel analisar os documentos que poderiam ser eliminados ou
melhorados, de modo a diminuir a utilizacdo de papel e o recurso a ele na zona de
producdo. Em seguida, descreve-se os passos que foram realizados para atingir este

objetivo:

1. A ficha denominada de ordem de trabalho foi eliminada, conforme a Figura 37 da
sec¢do 4.3 do Capitulo 4 — Analise e discussdo dos resultados. Por sua vez, por intermédio
da ferramenta Microsoft Power Point, foi criado um documento especifico, conforme
Figura 36 da secgdo 4.3 do Capitulo 4 — Anélise e discusséo dos resultados, para o
responsavel pela producdo planear a producdo do dia seguinte. Este documento é
transmitido por intermédio de um monitor colocado na zona de producdo, para 0s
colaboradores dessa mesma zona tomarem conhecimento das producgdes a realizar e,

assim, se alocar cada operador a maquina apropriada. Ao final de cada dia de trabalho, o
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responsavel pela producéo receberd do gestor de vendas um e-mail com as ordens de
trabalho a realizar, bem como a sua descricdo e assim poderéd planear o dia seguinte,
preenchendo os campos do documento de planeamento criado para os transmitir através
do monitor. Assim, foi possivel remover algumas tarefas identificadas na analise do
processo inicial, conforme o Apéndice VII — Tarefas eliminadas do processo inicial,

resultante da criacdo do documento digital de planeamento.

2. A ficha de controlo da producéo, em papel, essencialmente utilizada para registar
os dados de cada producdo, foi substituida pelo registo digital na aplicacdo desenvolvida.
O registo ¢ realizado em dispositivos eletrénicos localizados estrategicamente em cada
maquina. Os ecras da aplicacdo estdo identificados no item 4.2 do Capitulo 4 — Analise e

discussdo dos resultados.

Objetivo 5: Analisar e medir o desempenho da aplicacio

Com base nos dados fornecidos pela aplicacdo criada atraveés do Microsoft Power Apps
e dos dados armazenados no Microsoft Sharepoint, utilizando a ferramenta de Power B,
mediu-se, a partir do dia 1 de maio de 2023, o desempenho da aplicacdo e dos
colaboradores da organizacdo, por intermédio da criacdo de varios indicadores de
desempenho que possibilitaram o cruzamento de alguns dados importantes em dashboard
de Power BI para a avaliacdo e monitorizacdo diaria dos processos de producao.

O dashboard criado denomina-se “Analise de Produgdo” e apresenta alguns graficos

criados a partir dos seguintes indicadores de desempenho:

e NUmero de ordens de trabalho produzidas.

e Numero de ordens de trabalho produzidas por cada colaborador.
e Percentagem de material produzido.

e Tempo médio de execucdo da producdo por cada colaborador.

e Numero de observagdes por ordem de trabalho.

e Meédia de quantidades produzidas por colaborador.

¢ Quantidade produzida em cada tipo de material.

e Quantidade produzida por cada colaborador.

Neste dashboard é possivel construir mais indicadores de desempenho, cruzar mais
dados, mediante o objetivo que desejemos atingir e filtrar todos os dados por data e

colaborador. Todos os dados e informacGes registadas operacionalmente pelos operadores
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tém de ser atualizados constantemente no dashboard do Power BI, pela gestdo, pela
equipa de sistemas ou pelo responsavel pela producéo, de forma a que todos os dados

sejam monitorizados diariamente.
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3.3 A empresa objeto de estudo
3.3.1 Descricdo da empresa

A empresa escolhida para este estudo de caso tem como atividade principal a
producdo industrial de consumiveis para a indastria alimentar. Os itens produzidos nesta
empresa sdo sacos plasticos, de diversos tipos e tamanhos, a partir do seu processo
produtivo moderno e diversificado. Com uma localizagdo estratégica no interior de
Portugal, onde se encontra uma das suas unidades fabris (localiza-se em Meérida a
primeira fabrica construida), € caracterizada por definir como compromissos a
transparéncia e o rigor nos negocios, o fabrico ambientalmente responsavel e o
fornecimento de produtos seguros e de qualidade, que satisfagam as exigéncias legais e
dos seus clientes, assegurando a transmissao e dinamizagdo de uma cultura de seguranca
dos produtos. Atualmente, na unidade fabril em objeto de estudo, esta conta, com cerca
de 70 colaboradores, incluindo os operacionais de producdo, satisfaz cerca de 80 (oitenta)
clientes e recorre a cerca de nove fornecedores diferentes.

Relativamente as tecnologias existentes, que auxiliam e constituem a ferramenta
essencial da organizacdo, monitorizacdo, melhoria continua e otimizacdo do processo de
producéo, a organizagdo implementou recentemente um novo programa, a EticaData, que
abrange a area de RH, a area financeira, a gestdo de stocks (inputs e outputs) e as vendas,
apenas a area de producdo ndo estando incluida no programa. Este foi um
desenvolvimento recente, pois todos 0s processos existentes e 0s trabalhos séo realizados

com o recurso as ferramentas digitais da Microsoft Office (Excel, Word e PowerPoint).

3.3.2 Tipo de produtos

Os produtos atualmente produzidos e comercializados pela empresa sao:

e Sacos para o acondicionamento de produtos, para a embalagem automaética ou
manual e termosselagem;

e Sacos com ou sem impressdo, com e sem perfuracdo ou microperfuragéo;

e Sacos adequados para vacuo, permitindo o contacto com o alimento;

e Sacos com pala, sacos para presentes e para 0 comércio online;

e Sacos com fecho de clip.
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3.3.3 Classificacao de plasticos

O processo de producdo é possivel através da compra de diversos materiais
termoplasticos, tais como o0 PEBD (Polietileno de baixa densidade), o PEAD (Polietileno
de alta densidade) e o PP (Polipropileno). Também existe a possibilidade de compra de
materiais retrateis. Para uma melhor compreensdo dos materiais, descrevemo-los em
seguida:

a) PEBD (Polietileno de baixa densidade): obtido por intermédio do petroleo ou
de fontes vegetais, € o material que esta presente em sacolas, sacos, filmes para embalar
leite e outros alimentos; sacos industriais; filmes para fraldas descartaveis; bolsas para
soro medicinal; sacos do lixo, entre outros. E um tipo de pléastico muito utilizado, por ser
flexivel, leve, transparente e impermeavel (Manual Interno da Empresa, 2023).

b) PEAD (Polietileno de alta densidade): obtido por intermédio do petr6leo ou
fontes vegetais, estd presente em embalagens de detergente e Oleos para automoveis,
sacos de supermercados, garrafeiras, tampas, tambores para tintas, potes, utilidades
domésticas, entre outras. E um material plastico muito utilizado por ser inquebréavel,
resistente a baixas temperaturas, leve, impermeéavel, rigido e com resisténcia quimica
(Manual Interno da Empresa, 2023).

c) PP (Polipropileno): as melhores caracteristicas deste material sdo as de conservar
0 aroma, ser inquebravel, transparente, brilhante, rigido e resistente a mudancas de
temperatura. Muito parecido com o celofane. Pode ser utilizado em filmes para
embalagens e alimentos, embalagens industriais, cordas, tubos para agua quente, fios e
cabos, frascos, caixas de bebidas, autopecas, fibras para tapetes e utilidades domésticas,
potes, fraldas e seringas descartaveis. O PP possui uma variacdo, chamada BOPP,
um pléastico metalizado de dificil reciclagem, usual em embalagens de salgados e
biscoitos (Manual Interno da Empresa, 2023).

d) Sacos Retrateis: Embalagens que se adaptam totalmente ao produto,
proporcionando uma excelente apresentacdo. O fabrico destas embalagens é realizado
conforme a necessidade do cliente, incluindo a impresséo personalizada. As embalagens
sdo apropriadas para produtos com 0ssos, carne fresca e embalamento de queijos e

apresentam uma elevada resisténcia a perfuracdo (Manual Interno da Empresa, 2023).
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Figura 9 — Retratil

Fonte: manual interno da empresa, 2023

Figura 10 — PEAD

Fonte: manual interno da empresa, 2023

Figura 11 — OPP

Fonte: manual interno da empresa, 2023

Figura 12 — PP

Fonte: manual interno da empresa, 2023
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Andlise e discussao dos resultados

Capitulo 4 — Anélise e discussao dos resultados

4.1 Levantamento, analise e diagnostico dos processos de vendas e producéo da
empresa

4.1.1 Descricdo dos processos atuais

Relativamente ao processo de producado, a operacdo inicia-se com o pedido de compra do
cliente para o e-mail corporativo da organizagdo. O gestor de vendas recebe o e-mail com o
pedido do cliente e preenche o formulario de pedido, no sistema EticaData (predefinido),
inserindo os dados do cliente e da sua encomenda (quantidade, materiais, etc.), conforme os
dados do e-mail.

Em seguida, imprime e assina o formulario do pedido que é arquivado no dossier do cliente.
Através do e-mail corporativo, o gestor de vendas envia uma via do formulario de pedido ao
gestor de stocks. O e-mail com o pedido do cliente é arquivado na pasta de clientes do correio
eletronico da empresa. O gestor de stocks recebe o formulario do pedido, analisa a quantidade
de material para produzir o pedido e verifica no sistema de stoks da empresa se as quantidades
necessarias para a producao do pedido estdo disponiveis no stock da empresa.

Caso ndo exista material suficiente, o gestor de stocks realiza a encomenda ao fornecedor,
por intermédio do correio eletrénico corporativo para pedidos aos fornecedores, com uma copia
para 0 gestor de vendas, imprime uma copia do e-mail e entrega-o ao responsavel pelo
armazém. O e-mail com a descricdo da encomenda é arquivado no e-mail interno até a entrega
dos materiais requisitados. O gestor de vendas recebe o e-mail do gestor de stocks e avisa 0
cliente, via e-mail, que o tempo de entrega ira ser ajustado ao lead time do fornecedor e ao
tempo de producdo da encomenda realizada. O contacto com o cliente € realizado por
intermédio do e-mail corporativo alocado as encomendas de clientes. O cliente recebe e analisa
0 e-mail. Se concordar, avisa o gestor de vendas para prosseguir a venda. Se ndo concordar, a
venda é cancelada. Se a encomenda/compra prosseguir, o gestor de vendas confirma com o
gestor de stocks a compra dos materiais e este confirma a compra com o fornecedor e aguarda
a chegada da encomenda. Aquando da entrega dos materiais e da fatura da compra, o
responsavel pelo armazém recebe e confere toda a carga, atraves da copia do e-mail recebido e
comunica verbalmente a chegada do material ao gestor de stocks. Este regista a entrada do
material no sistema EticaData.

Caso exista material em stock para a producdo do pedido do cliente, o gestor de stocks
entrega uma copia do formulario de pedido do cliente ao responsavel pelo armazém. Este recebe

o formulario de pedido, retira do stock os materiais necessarios ao pedido do cliente, aloca-0s
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em éarea delineada para esse efeito e entrega o formulario de pedido ao responsavel pela
producao.

Apls a sua entrada na zona de producdo, este formulario, denomina-se “Ordem de
Trabalho” (OT). O responsavel pela produgao recebe e analisa a ordem de trabalho. Apos a
andlise, seleciona a maquina especifica para a producéo e alerta o operador da maquina para o
inicio da execucdo, assim que estiver disponivel. O operador de producdo recolhe o material
preparado anteriormente pelo responsavel pelo armazém e transporta-o para junto da maquina
selecionada pelo responsavel pela producdo. Antes de iniciar a producdo, o operador da
maquina regista alguns dados na ficha de controlo de producédo (nimero de OT, nome do
colaborador, tipo de material, medida, quantidades, hora inicial e observagdes). Apos o registo,
inicia a producéo.

Quando terminar a producédo do pedido, o operador de maquina regista os dados na ficha
de controlo de producéo (hora final e observagdes) e assina a OT. Caso sobre material na
maquina, o operador da maquina alerta o responsavel pela producdo que pergunta ao gestor de
vendas se existe a possibilidade de produzir mais quantidade. Se a resposta for positiva, o
operador de maquina podera continuar a producdo. Se a resposta for negativa, termina a
producao.

Em seguida, o operador de maquina avisa o operador de producédo acerca da conclusdo da
producdo e este recolhe o produto acabado, entregando-o ao responsavel pelo armazém,
acompanhado da ficha de controlo de producdo, onde estdo inseridas as quantidades produzidas
e outras informacdes relevantes acerca da producéo, assina a OT e coloca-a na mesa de apoio
do armazém de produto acabado. O responsavel pelo armazém recebe o produto acabado e
informa o responsavel pela producdo da conclusdo do pedido. O responsavel pela producgédo
informa o gestor de vendas, via e-mail interno, acerca da conclusdo do pedido do cliente. O
gestor de vendas recebe o e-mail e recolhe o produto no armazém, emite a nota fiscal (NF),
entrega o produto ao cliente e arquiva a OT assinada no dossier do cliente. O operador de
producéo entrega a ficha de controlo de producao ao responsavel pela de producéo para que ele
a analise. Este, copia os dados da ficha de producéo que recebeu, para um ficheiro Excel, para

uma analise posterior.
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Figura 13 - Andlise do fluxo inicial
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Ap0s a andlise do fluxo atual, foram detetadas varias situagdes de melhorias, as quais

sdo, de forma resumida:

Tabela 4 — Identificagao de problemas e pontos de melhoria iniciais.

Area

Problema/ Situagdo de melhoria

Cliente

Pedido feito por e-mail — existéncia de um sistema
préprio para os pedidos do cliente.

Gestor de vendas

Pedido do cliente recebido por e-mail — existéncia de um
sistema praprio.

Preenchimento de formulario de pedido — existéncia de
um sistema préprio que cria um formulario
automaticamente atraves dos dados do cliente.

Gestor de stocks

Calcula quantidades necessérias para a realizacdo do
pedido — melhoria do mddulo de gestdo de stocks da
EticaData.

Fornecedor

Pedido feito por e-mail — Existéncia de um sistema
préprio para as requisicdes de material.

Responsavel pelo armazém

Conferéncia e registo das quantidades de material manual
— utilizacdo de PDA para registar a entrada de material
em stock.

Responsavel pela producéo

Anélise de dados de producdo em Excel — criacdo de um
Power Bl para as andlises da produgdo em dashboards.

Operador de produgéo

Funcéo de operador de produgdo pouco explorada — o
operador de producéo pode exercer a fungdo de operador
de méaquina, passando por este Gltimo a recolha e o
transporte de material e produto acabado.

Operador de maquina

Registo escrito dos dados e das informag6es da producédo
— criacdo de aplicacéo para a zona de producédo que
reduza a dependéncia do papel e o recurso a ele.

4.1.2 Diagndstico dos processos atuais — Estudo Qualitativo

Tendo em conta as respostas obtidas nas entrevistas realizadas a oito trabalhadores

de areas diferentes, internas e externas a organizagdo, apresentam-se a seguir os principais

resultados dos problemas e oportunidades de melhoria identificadas:

Tabela 5 — Identificagéo de problemas e pontos de melhoria na fase qualitativa.

Area

Problema

Melhoria

Cliente

Inexisténcia de um canal préprio.

Implementacdo de Extranet.

Gestor de vendas

Falta de um sistema para pedidos.

Implementacéo de um sistema
entre o cliente e a organizagé&o.

Gestor de stocks

38

EticaData néo calcula as
quantidades necessarias e 0

O processo deveria ser otimizado —
melhoria do mddulo de gestdo de
stocks da EticaData.



calculo é moroso e atrasa o
processo.

Andlise e discussao dos resultados

Fornecedor

Auséncia de sistema para
requisi¢cOes de material.

Comunicacdo morosa de ndo
conformidades.

Implementacéo de um sistema
entre o fornecedor e a organizacéo.

Responsavel pelo armazém

Conferéncia e contagem manual
de material.

Criacdo de um sistema de leitura
de cddigo de barras para registar a
entrada de materiais

Comunicacédo nao eficaz com o
gestor de vendas.

Analise pormenorizada do
processo, com vista a tornar a
comunicacdo mais clara e objetiva.

Responsavel pela producgéo

Processo de andlise de dados de
producdo em Excel.

Criacdo de relat6rios em Power Bl
para a anélise de dados e
desempenho.

Operador de produgéo

Inexistente.

Atualizar as fungdes do operador
de producdo para operador de
maquina.

Operador de maquina

Processo moroso de registo de
informacdes e dados da producéo
em ficha de controlo de producéo.

Implementacdo de aplicacdo e
digitalizacdo de ficha de controlo
de producéo.

4.1.3 Diagndstico dos processos atuais — Estudo Quantitativo

Os resultados obtidos neste estudo ndo apresentaram surpresas ou divergéncias em

relacdo ao estudo qualitativo. Apresentam-se a seguir, por area, os resultados deste

estudo.

A — Cliente

Aos clientes da empresa foram colocadas as seguintes quatro questBes relativas a

comunicacdo e ao prazo de entrega:

Comunicacao entre o cliente e a empresa fornecedora
Segundo as respostas dos clientes, verifica-se que 32,8% consideram
que a comunicacdo entre o cliente e a empresa fornecedora ¢ “eficaz” e

67,2% “totalmente eficaz”.

esta fortalecida com uma comunicagdo muito eficaz.

Figura 14 -

Conclui-se entdo que a ligacéao entre o cliente e a organizagdo em estudo  Comunicagéo entre o

cliente e a empresa
fornecedora.
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Criacao de uma extranet para otimizar o processo de compra
Relativamente a criagdo de uma extranet para otimizar o processo de
compra, verifica-se que 46,3% dos clientes consideram a inovagéo

“interessante” e 53,7% consideram-na “totalmente interessante”.

Conclui-se entdo que a criacdo de uma extranet € uma inovacdo bastante o
Figura 15 - Criacao de

desejada pelos clientes. uma extranet para
otimizar o processo de
compra.

Prazo de entrega dos pedidos
No que diz respeito ao prazo de entrega dos pedidos, 59,7% dos
clientes responderam que o prazo de entrega é cumprido “as vezes” e

r

40,3% responderam que € “sempre” cumprido.

Conclui-se entdo que o prazo de entrega dos pedidos €, na maior parte

Figura 16 - Prazo de
das vezes, cumprido, mas ainda pode melhorar mais de 40%. entrega dos pedidos.

Entrega do produto
Segundo as respostas obtidas, 52,2% dos clientes consideram que o o
produto ¢ “sempre” entregue conforme o pedido e 46,3% consideram que o

produto ¢ entregue “as vezes” conforme o pedido. Apenas um cliente

respondeu “nem as vezes € nem poucas vezes’ .
Conclui-se entdo que, apesar de a grande maioria das entregas ser Figuraézoa Etr;trega do
uto.
realizada conforme o pedido, existe uma percentagem expressiva de mais

de 46% que ainda pode ser melhorada.

B — Vendas
Aos gestores de vendas da empresa foram colocadas as seguintes duas questoes,

relativas a comunicacdo e a criacao de pedidos do cliente:

Comunicacdo entre a area de vendas, 0 armazem e a area de
producéo

Relativamente a comunicacdo entre a area de vendas, 0 armazém e a

area de producdo, 66,7% dos gestores de vendas consideram que € “pouco

Figura 18 -
Comunicacdo entre a
area de vendas, o
armazém e a area de
producéo.

eficaz”, 16,7% “nem eficaz, nem pouco eficaz” e 16,7% “totalmente

ineficaz”.
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Conclui-se entdo que a comunicacéo entre as trés areas laborais apresenta problemas

e se destaca pela negativa.

Sistema direto para o cliente criar os seus proprios pedidos
Segundo as respostas obtidas, 83,3% dos gestores de vendas
“Concordam totalmente” com a criagdo de um sistema direto para a criagdo

de pedidos e 16,7% também “concordam” com a inovagao.

Conclui-se entdo que a criacdo de um sistema direto para o cliente criar _ _
Figura 19 - Sistema

os seus pedidos é uma inovagdo bastante aceite pelos gestores de vendas. direto para o cliente
criar oS seus proprios
pedidos
C — Stocks

Ao gestor de stocks da empresa foram colocadas as seguintes duas questdes, relativas

ao sistema EticaData e a relagdo com os fornecedores:

Sistema EticaData — calculo das quantidades necessarias a cada
pedido

Segundo o gestor de stocks, é “totalmente necessaria” a melhoria do

sistema EticaData, mais concretamente, a possibilidade de calcular as Figura 20 - Sistema

EticaData — calculo das

quantidades necessarias a cada pedido. quantidades

Relacdo comercial com os fornecedores
O gestor de stocks considera que a relacdo comercial com os
fornecedores ¢ “muito boa”, respondendo com a melhor classificagdao

possivel.

Figura 21 - Relacao
comercial com os
fornecedores

D — Fornecedores

Aos fornecedores da empresa foram colocadas as seguintes duas questdes, relativas

as reclamacdes da empresa cliente e as requisi¢cbes de material:
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Reclamacdes da empresa cliente

Segundos os resultados obtidos, 77,8% dos fornecedores classificam

como “bom” o processo de envio de reclamagdes da empresa cliente, A
11,1% classificaram como “nem bom nem mau” e outros 11,1% como _—
(.Gmau7,.
Conclui-se que para grande maioria dos fornecedores o envio de Figura 22 -
Reclamagdes da
reclamacdes é realizado de forma satisfatoria. empresa cliente.

Sistema de requisi¢Ges de material
Segundo as respostas dos fornecedores, conclui-se que 66,7%
“concordam totalmente” que um sistema de requisicdes melhorard o

processo de requisicdo de material e apenas 33,3% “concordam”

simplesmente.

Figura 23 - Sistema de
requisicBes de material

Conclui-se entdo que a criacdo de um sistema de requisicdes ¢ uma

importante evolugdo no processo de trabalho entre o fornecedor e o cliente.

E — Armazém
Ao responsavel pelo armazém da empresa foram colocadas as seguintes trés questdes,
relativas a comunicacao entre areas, ao registo de entradas e a comunicag¢do com o gestor

de vendas:

Comunicacdo entre 0 armazém e a area de producao

Segundo a resposta obtida, o responsavel pelo armazém considerou “nem
boa nem m4” a relacdo entre o armazém e a area de produgao.

Conclui-se entdo que a comunica¢do nao é um ponto forte entre estas duas

Figura 24 -

areas e necessita de ser melhorada. Comunicagéo entre o
armazém e a area de

producéo.

Registo de entradas
De acordo com o resultado apresentado, o responsavel pelo armazém
“concordou totalmente” com a ideia da utilizacdo de um PDA para registo

de entradas que otimizaria o processo de rececao e conferéncia de material.

Conclui-se entdo que esta inovacédo seria uma oportunidade de melhoria

. o Figura 25 - Registo de
aterem con3|dera(;a0. entradas.
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Comunicacao com o gestor de vendas

Segundo a resposta obtida, o responsavel pelo armazém considerou
“nem boa e nem ma” a comunicagdo com o gestor de vendas.

Conclui-se entdo que a comunicacdo ndo é um ponto forte entre estas

duas areas e necessita de ser melhorada. Figura 26 -

Comunicagé@o com o
gestor de vendas

F — Producéo — gestéo
Ao responsavel pela producdo da empresa foram colocadas as seguintes trés
questdes, relativas a informatizacdo das ordens de trabalho, as fichas de controlo de

producéo e ao desempenho operacional:

Informatizacdo das ordens de trabalho
O responsavel pela producdo classifica a informatizacdo das ordens de

trabalho como “totalmente necessaria”.

Conclui-se entdo que a informatizacdo das ordens de trabalho € uma Figura 27 -

. ~ ;. . . Informatizacéo das
inovagao necessaria e vista como uma oportunidade de melhorar 0 processo.  ordens de trabalho.

Ficha de controlo de producéo
Relativamente a resposta obtida, o responsavel pela producéo considera
que, “as vezes”, as fichas de controlo de producdo apresentam erros devido

ao mau registo dos operadores.

Conclui-se entdo que o processo de registo na ficha de controlo de Figura 28 - Ficha de

~ . . controlo de
producéo tem de ser melhorado de modo a evitar futuros erros de registo. producao.

Desempenho operacional em dashboard — Power Bi

O responsavel pela producdo considera que as analises criadas em

100%

Power Bi sdo eficazes.

Conclui-se entdo que a analise operacional em dashboards € necessaria e
vista como uma inovagdo muito positiva. Figura 29 -
Desempenho

operacional em
dashboard.

G - Produgéo — operacao
Aos operadores de produgdo da empresa foram colocadas as seguintes duas

questdes, relativas as fichas de controlo em papel e ao fluxo de trabalho:
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Fichas de controlo em papel

Segundo os resultados obtidos, 66,7% dos operadores de producéo
consideram “inadequada” a utilizagdo de fichas de controlo em papel e
33,3% consideram-na “pouco adequada”.

Conclui-se assim que existe uma oportunidade de melhoria com a
informatizacdo das fichas de controlo de producéo, visto ndo serem aceites
operacionalmente pela generalidade dos operadores de produgdo as

existentes em papel.

Fluxo de trabalho

Todos os operadores de produgdo ndo concordam que o fluxo de
trabalho esteja otimizado.

Visto que a totalidade dos operadores discordam que o fluxo de trabalho
entre as areas referidas esteja otimizado conclui-se que é necessario uma
analise pormenorizada ao fluxo. Tal é visto como uma oportunidade de

melhoria.

H — Producédo — operac¢do de maquina

>

Figura 30 - Fichas de
controlo em papel

Figura 31 - Fluxo de
trabalho.

Aos operadores de maquina da empresa foram colocadas as seguintes duas

questdes, relativas as fichas de controlo de producdo e a comunicacdo com o gestor de

@

vendas:

Ficha de controlo de producéo

Relativamente ao processo de registo de dados na ficha de controlo
de producdo, 75% dos operadores de maquina consideram 0 processo
“pouco adequado” e 25% “inadequado”.

Conclui-se entdo que existe uma oportunidade de melhoria para

informatizar este processo.
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Andlise e discussao dos resultados

Comunicacdo com o gestor de vendas — sobra material
Tendo em conta as respostas obtidas, 58,3% dos operadores

consideram “pouco adequada” a comunicagdo com o gestor de vendas

quando sobra material na maquina, 25% considera “nem adequada nem

. . . Figura 33 -
” 0 ~ 113 LD
pouco adequada” e 16,7% classifica a comunica¢do como “inadequada”.  comunicacio com o

gestor de vendas

Conclui-se entdo que a comunica¢do quando sobra material em
maquina ndo é a mais adequada, segundo os operadores de maquina, existindo neste

processo uma oportunidade de melhoria.

4.1.4 Conclusdes do diagndstico relativas aos estudos qualitativo e quantitativo

Tendo em conta os resultados dos dois estudos, sera necessario compara-los e
verificar se hd uma convergéncia de resultados.

Os pontos em comum entre os dois estudos sao:

e No caso dos clientes, a criacdo de um sistema extranet entre cliente e a empresa é
uma necessidade e, por consequéncia, um ponto de melhoria.

e A implementacdo da extranet possibilitaria ao cliente criar 0s seus préoprios
pedidos, sendo uma inovacgdo bastante necessaria, tendo em conta os resultados do gestor
de vendas.

e No caso do gestor de stocks, é também uma inovacdo desejada a necessidade de
desenvolvimento do mddulo de gestao de stocks, para um célculo direto das quantidades
necessarias aos pedidos de cliente.

e No caso dos fornecedores, a criacdo de um sistema de requisi¢des de material €
uma inovacao aceite pelos proprios.

e A comunicacdo entre o responsavel pelo armazém e as areas de vendas e producédo
€ um ponto critico que necessita de uma acdo de melhoria. A utilizacdo de um PDA para
registo de entradas de stocks em armazém sera efetivamente uma mais valia para o
processo, tendo em conta a concluséo dos estudos-

e O responsavel pela producédo identifica como uma evolucdo necessaria a criacdo
de relatorios de analises operacionais e de desempenho.

¢ Relativamente aos operadores de produgéo, ndo existem pontos em comum entre

os dois estudos, mas € necessario enfatizar que, na fase quantitativa, os operadores
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identificaram a digitalizacdo das fichas de controlo de producéo e a criacdo de um novo
fluxo de trabalho como oportunidades de melhoria.

e Nos processos que envolvem os operadores de maquina, pode-se verificar que a
digitalizacdo da ficha de controlo de produgdo é uma inovacdo desejada. A criacao e
implementacdo de uma aplicacdo que informatizasse 0s processos que envolvem a area

de producéo seria uma mais valia.

4.2 Desenvolver e implementar a aplicacdo

De acordo com o diagnostico dos estudos qualitativo e quantitativo, uma das areas
que confirmou a necessidade de uma evolucdo e transformacdo digital foi a area de
producdo. Apesar de outras areas também apresentarem essa necessidade e a sugestdo de
melhorias nos seus processos, a empresa escolheu iniciar as melhorias pelo processo da
area de producdo. Assim, foi desenvolvida e implementada a aplicacdo industrial
denominada “Gestao da Produc¢do” (GdP) e o manual de boas praticas. Apresentam-Se,
em seguida, os ecras referentes a aplicacdo, bem como a descricdo dos procedimentos

das suas varias funcionalidades, incluidas no manual de boas praticas.

Menus [niciais o SALSuuiEaicey Foesmmdarisspa ARk s A hren de Produgio

m Bom dia! (&)

0 seu frabalhe foz o diferenge!

“Iniciar Produgio” ma tely anterior ird ser

apresentad a fela no laclo

m firen de Producio

- O menu inicial denominasse como “Gestio da

.-.«

. Esta lels apresents um breve cumprimento ao

-

u Gestio da Produgdo . Caso o viilizador clicar no botfo prosseguir
Produgio” ¢ apresenta uma imagem que uilizador ¢ wna deserigio wma nova tela inf sparecer, denominsndo-se da

representa o objetivo da implementagio da utilizados, pois estes slo  essenciaia no “Aren de Produgic”
Processo.

De seguida, o ubilizadar iri selecionnr, ao cliear

e

. Nesta tela o utilizador devers insertr o nimero

da OT (Ordem de trabalbe),

aplicagio: a informatizagiic de processos.

-

iouar o

2. Esta tela principal contém dois botbes:

21 Iniciar Produgio nio botao “Localizar Itens™ o seu nome ¢ 0 ‘mterial que iri whilizar, indicar n sua medida =
miners de miquina onde ird iniciar n produgao.
22, Dados de Producio . »

4 No canlo inferior esquerdo o wilizador pode

=

No cmte inferior esquendo o ulilizador pode

3. Os botdes apresentados sio ligagbes parn o
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inicia Produglo dependendo da finalidade que pretendam

atingir.

Dados de Produgi

P
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- O O
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temnade  {Problemar  eacooidoe, oo  ordena as rdens de trobalho ji renlzads sté

-E uv uv conformidades no materisl ou méqumna, enire 4 data presente.
: outros). 3 Os dados apresentados nesta tela s
4. No cante inferior esquerdo o wtilizador pode voltar & meramente informatives e espelham tadas ns

observaghes imporiantes meferentes & produgio

pégina anterior, clicando em @
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Figura 34 - Telas da aplicacédo implementada.
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Andlise e discussao dos resultados

4.3 Eliminar a utilizacdo de papel e diminuir a duplicacéo de
informacao.

Tendo em conta um dos objetivo deste estudo, afirma-se que foram eliminados dois
documentos: a ordem de trabalho (OT) e a ficha de controlo de producdo, com a
implementacao da nova aplicacéo.

A OT (Ordem de trabalho), conforme a Figura 37 — Ordem de trabalho eliminada, foi
retirada do processo e substituida pela transmissdo digital, num monitor, do documento
de planeamento, preenchido diariamente pelo responsavel pela produgdo, conforme a
Figura 36 — Documento de planecamento. Apenas as informagdes “Designagdo” e
“Quantidade”, da ordem de trabalho, foram consideradas para o documento de
planeamento, pois, em conjunto com a gestdo, decidiu-se que ndo seria necessario o
operador ter acesso as informaces restantes.

A ficha de controlo de producéo, conforme a Figura 35 — Ficha de controlo de
producdo eliminada, foi eliminada da &rea de producdo, em consequéncia do
desenvolvimento e implementacdo da aplicacdo industrial. Todos os campos importantes
e essenciais a producdo de qualquer pedido serdo registados pelos operadores, por

intermédio de dispositivos eletronicos localizados em cada maquina.

(olaborador Maguina ot Material Medida Quantidade

0

0Tn? | Data:

Nota; E abrigatario o preen: f detod baixoindicados. A ficha de controlo de produgio devera
sampra acompanhar o aparador & sar assinada por quam raaliza a produgdo ou a racolha do produto acabado. (il o

Material para produgia Larkta o

(uantidade Medidas Materizl [uracdo Assinatura Observaghies

Figura 35 - Ficha de controlo de producéo Figura 36 - Documento de planeamento.
eliminada.
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OT me Data:

N2 de cllente L 2

NIF do cliente PT =wwm e
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Condigies de | PP

pagamento
Modo de expedigao Marada do destinarano

Cadigo Designagio Wi Quantidade

- Parerial OPP 3507350 rail 2059, 6

Encamenda 17" envio para semana 63

Platerial Pedido

Ern Fura palete: 4 alturas

Figura 37 - Ordem de trabalho eliminada.

4.4 Analisar e medir o desempenho da aplicacéo

O desenvolvimento e implementagéo da aplicacao industrial na zona de producéo foi
muito importante para a concretizacdo deste Gltimo objetivo proposto. Todos os dados e
todas as informacbes acerca da producdo, registados pelos operadores, foram
armazenados digitalmente por intermédio da ferramenta Microsoft SharePoint e,
posteriormente, analisados pela ferramenta Microsoft Power Bl. Assim, por intermédio
de uma anélise exaustiva dos dados de producdo, registados a partir do dia 1 de maio de
2023, foi possivel construir uma dashboard, conforme a Figura 38 — Dashboard da
producdo, com todos os indicadores de desempenho apresentados em 3.2 Metodologia
para o alcance dos objetivos de investigagdo. O dashboard apresentado na Figura 38
caracteriza-se por ser um exemplo do trabalho realizado na area de producdo, com a

ativacdo de alguns filtros de data e colaborador em cada grafico.
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Figura 38 - Dashboard da produgéo.
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Capitulo 5 — Conclusdes e recomendacfes

5.1 Principais conclusdes

Neste ultimo capitulo procura-se apresentar as principais conclusdes desta
dissertacdo, comparando o estudo apresentado inicialmente, o enquadramento tedrico e
0s objetivos propostos com a apresentagdo dos dados obtidos na demonstragéo de
resultados.

Em primeiro lugar, a elaboracdo de um diagnostico prévio ao desenvolvimento e a
implementacdo de ferramentas digitais, foi determinante para a identificacdo das
necessidades e fragilidades dos processos da empresa e, assim, elaborar um plano e uma
estratégia eficazes, de forma a otimizar os processos identificados.

Enquanto um dos resultados que emergiu do diagndstico dos processos da empresa,
constatou-se que, desde o processo de rececdo do pedido do cliente até a concluséo da
sua producdo, existia um conjunto de tarefas que necessitavam de melhorias. As mais
significativas melhorias seriam para eliminar a utilizag&o excessiva da comunicagao por
correio eletronico, a auséncia de um sistema que interligue as varias areas da empresa, a
auséncia de um sistema para os pedidos do cliente e a compra de materiais, a dependéncia
do papel e o recurso a ele na area de producdo e, por fim, a analise tradicional em Excel
dos poucos dados recolhidos da producéo das ordens de trabalho.

Apresentado o diagnéstico da empresa, com todos os pontos de melhoria nos seus
processos, esta aprovou, incialmente, em funcdo dos recursos financeiros, apenas a
construcdo de uma aplicacao especializada para a area de producéo que foi desenvolvida
e implementada com recursos proprios.

A aplicacéo industrial implementada eliminou a ficha de producéo em formato fisico
e tornou o processo de registo dos dados de producdo mais facil, simples e préatico para
todos os colaboradores.

Apos a implementacdo da aplicacdo, constatou-se que os colaboradores possuiam
muitas duvidas e questdes acerca do procedimento de utilizacdo da aplicagdo, o que
reforgou a necessidade da execugdo do segundo objetivo especifico, a criagdo de um
manual de boas préaticas deste sistema. A disponibilizacdo deste manual foi muito
importante para que os colaboradores da empresa tivessem um conhecimento profundo
da aplicacdo e das suas funcionalidades, mas, também foi essencial para um melhor

registo dos dados de producgéo de cada operador.
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Os resultados dos estudos qualitativo e quantitativo para a elaboracéo do diagnostico
também mostraram que a eliminagdo do papel da zona de produgdo era um processo
bastante desejado pelos colaboradores da fabrica. A eliminacdo do papel e a diminuicdo
da duplicacdo de informacdo foi um objetivo cumprido com a implementacdo da
aplicacdo industrial, pois esta permitiu a eliminacdo da ficha de controlo de producéo e o
répido acesso as ordens de trabalho produzidas diariamente em tempo real, bem como a
elaboracdo do documento de planeamento, conforme a Figura 36, que ajuda o responsavel
pela producdo a apresentar o seu planeamento diario no monitor alocado a zona de
producdo. Esta transformacao foi percebida pelos colaboradores como uma melhoria do
processo de registo dos dados da produgéo.

Por outro lado, a elaboracdo do documento de planeamento foi uma medida que
eliminou algumas tarefas do processo inicial e melhorou a tomada de decisdo do
responsavel pela producéo. Isto é, a organizacdo do processo melhorou, visto que o gestor
de vendas passou a comunicar os pedidos do cliente, diariamente, ao responsavel pela
producdo para que este faga o planeamento de forma a retirar o maximo de produtividade
de cada maquina e de cada colaborador. Assim, o processo de tomada de decisdo da
escolha da maquina e do colaborador para efetuar a producdo de um pedido torna-se mais
consolidado e com uma menor margem de erro.

A construgdo de um dashboard para a analise operacional aumenta o conhecimento
sobre o trabalho realizado na zona de producédo e dos colaboradores nela alocados. Neste
momento, a area de gestdo da empresa pode monitorizar diariamente o desempenho dos
seus operadores, analisar os tempos de producdo, as quantidades produzidas, 0 niumero
de ordens produzidas, entre outros. Esta ferramenta permitiu um maior controlo sobre a
area de producdo e possui a vantagem de poder ser diariamente adaptada, consoante 0s
objetivos da anélise.

Tendo em conta os resultados obtidos no diagndstico inicial, conclui-se que a criagdo
de um sistema extranet para os clientes criarem os seus pedidos, o desenvolvimento do
modulo de gestdo de stocks para o célculo direto das quantidades necessarias a cada
pedido de cliente, a criagdo de um sistema de requisi¢Oes de material ao fornecedor e a
utlizacdo de um PDA para registo de entradas de stock no sistema EticaData s&o
inovacgOes que, futuramente, necessitam de um projeto de desenvolvimento realizado pela
empresa, de forma a melhorar e otimizar os processos de compra, venda e producéo.

Por fim, por intermédio da realizacdo do diagndstico inicial foi possivel concluir

que o desenvolvimento e implementacdo da aplicacdo industrial era uma necessidade para
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a otimizacdo dos processos da zona de producdo e assim reduzir a dependéncia da
utilizacdo do papel, digitalizando os documentos existentes e contribuindo para uma
melhoria dos processos.

5.2 Limitag0es do estudo

A maior limitacéo deste estudo foi o facto de a empresa ndo ter uma disponibilidade
financeira para a concretizacdo deste projeto, cujo escopo total identificado no
diagndstico exigia a construcdo de um sistema ou aplicacdo que interligasse o sistema
EticaData e a aplicacdo industrial construida, de forma a conectar integralmente as
informacdes e os dados de vendas, compras e de gestdo de stock com a area de producao.

Outro desafios foram:

a) Encontrar as licencas da Microsoft Premium e utilizar os métodos e as aplicacdes
mais recentes e adaptados a realidade empresarial.

b) Analisar o processo inicial e identificar os pontos de melhoria quando a empresa
ndo possui nenhum registo digital dos dados da producéo. Por fim, apesar das limitacdes
mencionadas, os objetivos foram realizados com sucesso e a intencdo de modernizar e
inovar o processo de trabalho da empresa, mais concretamente da area de producdo, foi

cumprido.

5.3 Propostas de investigacao futura

Tendo em conta que a ligacao entre a area de producdo e o sistema da EticaData ndo
foi concebida de forma a conectar todas as areas da empresa num Unico sistema, a
primeira recomendacdo é a construcdo de um sistema interno que consiga interligar todo
0 processo de producdo de um produto, desde o pedido do cliente a sua producdo final.

Apesar da criacdo de uma aplicacdo industrial adaptada ao processo da empresa em
estudo, serd necessaria uma avaliacdo e monitoriza¢do continua da aplicacdo, dos dados
registados e da sua anélise. A melhoria continua sera sempre uma vantagem competitiva
e uma forma de todos o0s processos sofrerem um conjunto de otimizacdes e
transformac0es essenciais para 0 aumento da eficacia dos processos operacionais.

Relativamente aos colaboradores, sugiro a revisdo da funcdo do “operador de
producao”, visto ser um elemento pouco aproveitado no seu fluxo de trabalho, sendo
necessario para outras fungdes, tais como, por exemplo, “operador de maquina”,

ganhando a empresa mais um operador a produzir numa outra maquina.
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Por Gltimo, sugiro também a criacdo de uma area de “briefing” operacional, na area
de producdo, para a realizacdo de reunides operacionais com todos os operadores da
producdo, de forma a espelhar os dados obtidos nas analises de Power Bl e identificar
falhas e pontos de melhoria operacionais, de modo a envolver todos os colaboradores no

processo de producao.
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Apéndices

Apéndice | — Formulario de Descricao de Procedimentos do Processo de Producao

Formulario de Descricdo de Procedimentos do Processo de Producdo

N.© Descricao de Procedimentos Area/ Executor Documentos Envolvidos Meio Fisico/ Digital Tt_arrgfgc:la
01 Solicita a compra do produto para a empresa, via e-mail. O Cliente E-mail do cliente com o pedido Digital — correio —
pedido de compra € realizado no corpo do enderego descrito eletronico
eletrénico corporativo.
02 Recebe o0 e-mail com o pedido do cliente. Gestor de vendas E-mail do cliente com o pedido Digital — correio -
eletrénico
03 Preenche o formulario do pedido, no sistema EticaData Gestor de vendas E-mail do cliente com o pedido Digital — correio 8 min
(predefinido), inserindo os dados do cliente e da sua Formulario do pedido no sistema eletrénico
encomenda (quantidade, materiais, etc.), conforme os dados EticaData Digital — sistema
do e-mail. EticaData
04 Imprime uma via do formulério do pedido. Gestor de vendas E-mail do cliente com o pedido Digital — correio 1 min
05 Assina o formulério do pedido. eletronico 1 min
06 Arquiva o formulério do pedido no arquivo fisico — dossier Digital — sistema 2 min
do cliente. EticaData
07 Arquiva temporariamente o e-mail na pasta de clientes do Formulério do pedido, via e-mail 1 min
08 correio eletrénico da empresa. Digital — correio 1 min
Envia uma via do formulario do pedido ao gestor de stocks, eletronico
via e-mail corporativo
09 Recebe o formulario do pedido. Gestor de stocks Formulério do pedido. Digital — correio -
10 Analisa a quantidade de material para produzir o pedido eletronico 5 min
Verifica no sistema de stoks da empresa se as quantidades D'_glta| — sistema
11 necessarias para a producdo do pedido estdo disponiveis no EticaData —-maddulo de 7 min
stock da empresa. stocks
12 Caso exista material em stock para a producéo do pedido do Gestor de stocks Modulo de stock Digital — sistema -

cliente, vai para o passo [28]

EticaData — modulo
de stocks
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Formulério de Descri¢do de Procedimentos do Processo de Producéo

13 Caso ndo exista material, realizar a encomenda ao Gestor de stocks Correio eletrénico — encomenda do Correio eletrénico 6 min
fornecedor através de correio eletronico corporativo, para material EticaData
pedidos aos fornecedores, com cOpia para o gestor de Formulério do pedido.
vend..'is. [16] _ _ E-mail corporativo — pedido a 1 min

14 Imprime uma cépia do e-mail e entrega-0, &8 mesma, ao fornecedores
responsavel pelo armazém. .

s . . 1 min

15 Armazena o e-mail até a entrega dos materiais requisitados.

16 Recebe o0 e-mail do gestor de stocks. [13] Gestor de vendas Encomenda do material Correio eletronico -

17 Avisa o cliente por e-mail de que o tempo de entrega ira ser Pedido do cliente EticaData 2 min
ajustado, conforme o lead time do fornecedor e o tempo de E-mail corporativo
producéo da encomenda realizada.
Nota: O contacto com o cliente é realizado por e-mail
corporativo alocado as encomendas de clientes.

18 Recebe o0 e-mail e analisa-0. Se concordar, avisa-o para Cliente 30 min
prosseguir a venda, se ndao concordar, cancela a venda.

19 Se ndo concordar, fim do processo. Cliente -

20 Se concordar, mantém o processo de venda/ compra. Cliente -

21 Confirma com o gestor de stocks a compra dos materiais. Gestor de vendas 5 min

22 Confirma com o fornecedor a compra do material e aguarda Gestor de stocks 25 min
a sua chegada.

23 Entrega de materiais + Fatura. Fornecedor Materais + Nota fiscal 4 dias

24 Recebe o material do fornecedor e confere com a copia do e- Responsavel pelo 4 min
mail recebido. armazém

25 Comunica verbalmente a chegada do material ao gestor de 3 min
stocks.

26 Regista a entrada de material no sistema EticaData — vai Gestor de stocks Pedido de material EticaData 2 min
para o passo [28].

27 Caso exista material, entrega uma c6pia do formulario do Gestor de stocks Pedido do cliente Formato fisico 3 min
pedido do cliente ao responsavel pelo armazém.

28 Recebe o formulario de pedido. Responsavel pelo Formulério de pedido Formato Fisico 1 min

armazém
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Formulério de Descri¢do de Procedimentos do Processo de Producéo

29 Retira do stock os materiais necessarios ao pedido do Responsavel pelo Formulario de pedido de material de Formato fisico 10 min
cliente. armazém producéo Formato fisico
30 Aloca-os em area delineada para esse efeito. 5 min
31 Entrega o formulario de pedido ao responsavel pela Responsavel pelo Formulario de pedido = Ordem de Formato fisico 1 min
producéo (o pedido do cliente na producdo denomina-se armazém trabalho (OT) Formato fisico
“ordem de trabalho” (OT)). Material
32 Recebe a ordem de trabalho. Responsavel pela Ordem de trabalho Formato fisico 1 min
producédo
33 Analisa a ordem de trabalho. Responsavel pela Ordem de trabalho Formato fisico 5 min
producéo
34 Seleciona a méquina especifica para a producao. Responsavel pela Ordem de trabalho Formato fisico 1 min
35 Avisa o operador da méquina do inicio da execucéo, quando produgdo 1 min
estiver disponivel.
36 Recolha de material preparado junto ao responsavel pelo Operador de Ordem de trabalho Formato fisico 6 min
armazem [31]. producao Material Formato fisico
37 Transporta o material para a maquina selecionada em [36]. Operador de Ordem de trabalho Formato fisico 4 min
producao Material Formato fisico
38 Registo de dados em ficha de controlo de produgdo (n.° de Operador de Ordem de trabalho Formato fisico 12 min
OT, nome do colaborador, tipo de material, medidas, maquina Ficha de controlo de producéo Formato fisico
quantidades, hora inicial e observacdes). Material
39 Inicio de producdo. Operador de Ordem de trabalho Formato fisico 1 min
maquina Ficha de controlo de producéo Formato fisico
Material
40 Fim da producéo. Operador de Ordem de trabalho assinada Formato fisico 1 min
41 Registo de dados em ficha de controlo de producéo — hora maquina Ficha de controlo de producao 8 min
final e observacGes. Produto acabado
42 Assinaa OT. 1 min
43 Caso sobre material na maquina, o operador da maquina Operador de 3 min
avisa o responsavel pela producéo. maquina
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Formulério de Descri¢do de Procedimentos do Processo de Producéo

44 Pergunta ao gestor de vendas se existe a possibilidade de Responsavel pela 2 min
produzir a mais. producéo

45 Se a resposta for positiva, volta ao passo [39]. _

46 Se a resposta for negativa, volta ao passo [40]. _

47 Auvisa o operador de producédo Operador de 2 min

maquina

48 Recolhe o produto acabado e a ficha de controlo de Operador de Ordem de trabalho assinada Formato fisico 2 min
producdo onde estdo inseridas as quantidades produzidas e producéo Ficha de controlo de producéo Formato fisico
outras informagdes relevantes acerca da producéo. Produto acabado
Assina a OT e coloca-a na mesa de apoio no armazém do
produto acabado 1 min

49 Entrega o produto acabado ao responsavel pelo armazém. Operador de Ordem de trabalho assinada Formato fisico 6 min
[48] producdo Produto acabado Formato fisico

50 Recebe o produto acabado. Responsavel pelo Ordem de trabalho assinada Formato fisico 1 min

armazém Produto acabado 27 min

51 Informa o responsavel pela producéo acerca da concluséo Responsavel pelo Produto acabado 1 min
do pedido armazém

52 Informa o gestor de vendas, via e-mail interno, da concluséo Responsavel pela Digital — correio 8 min
do pedido do cliente. producéo eletronico

53 Recebe e-mail e recolhe o produto no armazém. Gestor de venda Produto acabado 4 min

54 Emite a nota fiscal (NF) e entrega o produto ao cliente. 1h

55 Recolhe a OT deixada na mesa de apoio no armazém e 2 min
arquiva-a assinada no dossier do cliente.

56 Entrega a ficha de controlo de producéo ao responsavel pela Operador de Ficha de controlo de producao Formato fisico 13 min
producéo para ele analisar. producédo

57 Copia os dados da ficha de producéo para o ficheiro Excel. Responsavel pela Ficha de controlo de producgéo Formato fisico 30 min
Analisa os dados. producao Ficheiro Excel Digital — Excel
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59 Fim do processo. -
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Apéndice Il — Entrevista

Esta entrevista enquadra-se na dissertacéo, relativa ao Mestrado em Gestéo de Sistemas de
Informagdo, no ISCTE — Instituto Universitario de Lisboa. Procura-se verificar o que os
colaboradores pensam e sentem acerca do processo de producdo desta unidade fabril. O
preenchimento do questionario € anénimo e voluntario. Os dados obtidos sdo confidenciais e
destinam-se apenas a tratamento estatistico. Pode desistir a qualquer momento, se assim o
desejar. Nao existem respostas certas ou erradas. Procure responder de modo simples, sincero

e rapido. A sua opinido (pessoal) é muito importante para nos.

Cliente

1. Qual é a sua sugestdo para melhorar a comunica¢do com a empresa fornecedora
de sacos de plastico?
R: De momento, a comunicacdo é bastante boa, os vendedores respondem com muita

rapidez aos nossos pedidos. De momento, ndo ha nada de relevante a melhorar.

2. De uma forma geral, tem alguma sugestéo para otimizar o processo de compra?
Tal como, por exemplo, uma extranet?

R: Isso seria bastante interessante. Mas a comunicacdo deixaria de ser por e-mail? Uma
extranet tornava o processo mais informatizado, mas, e se existisse algum erro no nosso pedido

e nds o quiséssemos alterar?

3. Nao obrigatoriamente. A comunicacao, caso houvesse eventuais erros ou alteracoes
no pedido, poderia ser feita, em Gltimo caso, também por e-mail, mas todos os pedidos
seriam formalizados através da extranet.

R: Seria 6timo, gostamos sempre de um plano B.

4. O prazo de entrega dos pedidos que realiza é cumprido? Se ndo, qual é a sua
frequéncia?
R: Sim, salvo raras excegdes. Mas essas excec¢des sdo sempre comunicadas e acordadas

connosco.

5. O produto é entregue conforme o pedido?
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R: Correto, até a0 momento, nunca tivemos problemas em relacdo a isso. Tal como disse,
quando existe alguma alteracdo, tem sido sempre comunicada, quer do nosso lado quer do

VO0SSO.

Gestor de Vendas

1. Acha que a comunicacdo com as outras areas envolvidas no processo de venda é
eficaz? Se ndo, o que melhorava?

R: Totalmente eficaz ndo &, tal como é obvio. Eu comunico mais com o gestor de stocks e,
em algumas situacdes, com o responsavel pela producdo e pelo armazém. Mas penso que o
facto de eu ndo ter acesso ao inventario, torna o processo mais dificil, pois quando fago o pedido

do cliente, no sei, a priori, se existe material para o realizar ou ndo.

2. Relativamente ao processo de pedido de compra do cliente realizado por e-mail,
qual é a sua sugestdo de melhoria?
R: O melhor seria acabar com o e-mail para os pedidos e criarmos um sistema direto para

com o cliente. Pode ser que consigamos fazer isso brevemente.

3. O formulério do pedido é preenchido pelo gestor de vendas no sistema EticaData.
Qual € a sua sugestao para melhorar o processo de registo deste documento?

R: Tal como referi na outra resposta que dei, se cridssemos um sistema direto para o0s
pedidos do cliente, nem sequer precisaria de preencher o formulério, o cliente assim que fizesse

um pedido, recebia-o ja com tudo preenchido automaticamente pelo sistema.

Gestor de Stocks

1. O que é que otimizava no mddulo de gestdo de stocks do sistema EticaData?
R: O sistema ja teria de fazer as contas todas por mim. N&o precisaria sequer de analisar as
quantidades nem nada. Bastaria poder inserir as quantidades do pedido do cliente e o proprio

sistema dever-me-ia dar as quantidades de material que preciso para esse mesmo pedido.

2. Relativamente ao calculo e a analise das quantidades necessarias para a producao
do pedido, o que é que melhoraria neste processo?

R: Ja respondi a primeira pergunta
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3. O contacto e uma boa relagdo com os fornecedores é essencial, qual é a melhoria
que identifica para facilitar o contacto com os fornecedores?

R: Felizmente, temos uma boa relacdo com os nossos fornecedores. J& houve algumas
bobines que vieram em mas condicdes, mas sdo situacdes que registamos internamente para
depois reclamar ao préprio fornecedor, através da ficha de ndo conformidades, por isso, até
agora, a comunicacao ndo tem falhado.

Fornecedor

1. O que alteraria na partilha de informacdo da encomenda de material com a
empresa cliente?

R: Tal como ja aconteceu, 0 que gostariamos que se alterasse € que as reclamacdes fossem
realizadas no mais breve periodo possivel, para podermos agir em conformidade, caso haja algo

de errado com o fornecimento de bobines.

2. Sugere algum tipo de sistema de informacéao ao cliente para realizar requisi¢cdes de
material? Se sim, qual e porqué?

R: NOs, neste momento, ja estamos a criar um sistema para as requisicbes de material.
Vocés, como nossos, clientes fazem o pedido na plataforma e no6s recebémo-lo

automaticamente.

Responsavel pelo armazém

1. Na sua posi¢do, a comunicagdo com outras areas da empresa é essencialmente
verbal, o que é que acha deste tipo de comunicacéo?

R: O meu trabalho é operacional, tem de existir comunicacao verbal, pois ha situacdes e
problemas do dia a dia que néo consigo escrever no papel. Ou falo diretamente com quem quero

falar, pessoalmente, ou através do telefone interno.

2. O que é que melhorava no processo de rececdo e conferéncia de materiais?
R: Eu na outra empresa usava um PDA. O PDA lia o coédigo de barras e dava

automaticamente entrada no stock do armazém.

3. Nasua opinido, alguma tarefa diaria, para além da tarefa de rececéo e conferéncia

de material que realiza necessita de melhoria?
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R: O vendedor tem de avisar quando vem buscar as coisas para o cliente. Ha dias em que
organizo os pedidos na area de expedi¢do para certos vendedores e depois eles ndo vém nesse

dia combinado e o pedido sé vai no dia seguinte.

Responséavel pela Producéo

1. Tendo em conta que o gestor de vendas tem de saber da conclusédo de cada fase de
producao, o que é que melhoraria na sua comunicacao com ele?

R: Acho que o facto de ter de ir ao escritdrio enviar um e-mail ao gestor de vendas, apenas
para dizer que o pedido foi concluido € desnecessario, perco muito tempo. Se as ordens de
trabalho estivessem, por exemplo, online, o gestor de vendas ja sabia que o pedido estava feito

quando o operador terminasse a producao.

2. O registo de dados na ficha de controlo da producéo apresenta erros? Se sim, qual
é a percentagem de erros e quais sdo os mais frequentes?

R: Quando envolve a escrita, existem sempre erros. Os nossos operadores enganam-se
algumas vezes nas medidas e nos homes dos materiais a produzir. Eu é que tenho de estar
sempre em cima do assunto para ver se esta tudo bem. Num dia, por exemplo, em 10 fichas de

producdo sou capaz de encontrar duas ou trés com erros.

3. O que pensa do processo de analise dos dados da producdo em ficheiro Excel?
R: E muito tradicional. Ja deviamos ter tudo mais informatizado e dindmico. Por exemplo,

com ecras na zona de producéo a espelhar o desempenho de todos.

Operador de Producéao (OM)

1. O que pensa do processo de recolha de material em maquina e do registo da ficha
de controlo de producdo? Mudaria o processo?
R: Sinceramente, ja estou farto de papéis. Ainda temos algumas maquinas em todas elas,

todos os dias, tenho de estar a recolher e a assinar papéis.

2. Tem alguma sugestao para otimizar o seu fluxo de trabalho? (armazem-producéo-
armazém)
R: Uma vez que apenas transporto material, ndo estou a ver onde poderemos melhorar...

Se o responsavel pelo armazém ndo se enganar no material que prepara para a zona de producao
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corre tudo bem, se se enganar, tenho que voltar para tras quando chego a maquina e fazer duas

viagens desnecessariamente.

Operador de Maquina

1. Acha que o processo de registo de dados na ficha de controlo de producdo é
adequado? Se ndo, o que melhorava?

R: O stress no trabalho € tdo grande e temos que estar sempre a pressa que quando chega a
hora de preencher os papéis ja ndo tenho paciéncia para escrever e, por vezes, engano-me. E
quando o dia corre mal, menos vontade tenho de estar agarrado a caneta e ao papel, pois perde-

se muito tempo.

2. Mudaria algo no processo de quando existe material de sobra na maquina?
R: Sim, acho que isso era facil. O responsavel pela producdo tem de decidir na hora, se
estamos a espera que o gestor de vendas decida isso, estaremos muito tempo a espera.

3. Acha que a utilizacdo de papel na zona de producéo dificulta o seu trabalho? Se
sim, porqué?

R: Ja respondeu na primeira pergunta
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Apéndice 111 — Questionario-Teste

Cliente

1. O que pensa acerca da comunicacao entre cliente e empresa fornecedora?
o Totalmente eficaz

o Eficaz

o Nem eficaz nem pouco eficaz

o Pouco eficaz

o Totalmente ineficaz

2. O que pensa acerca da criacdo de uma extranet para otimizar o processo de
compra?

o Totalmente interessante

o Interessante

o Nem interessante nem pouco interessante

o Pouco interessante

o Totalmente desinteressante

3. O prazo de entrega dos pedidos que realiza é sempre cumprido?

o Sempre (todas as vezes)

o Asvezes

o Nem as vezes nem poucas vezes
o Poucas vezes

o Nenhuma das vezes

4. O produto é entregue conforme o pedido?

o Sempre (todas as vezes)

o As vezes

o Nem as vezes nem poucas vezes
o Poucas vezes

o Nenhuma das vezes
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Gestor de Vendas

1. Acha que a comunicacado com as outras areas envolvidas no processo de venda é
eficaz?

o Totalmente eficaz

o Eficaz

o Nem eficaz nem pouco eficaz

o Pouco eficaz

o Totalmente ineficaz

2. O que pensa acerca da criagdo de um sistema direto para o cliente criar os seus
proprios pedidos?

o Concordo totalmente

o Concordo

o N&o concordo nem discordo

o Discordo

o Discordo totalmente

Gestor de Stocks

1. Relativamente ao sistema EticaData, 0 que pensa se calculasse as quantidades
necessarias a cada pedido?

o Totalmente necessario

o Necessario

o Nem necessario nem pouco necessario

o Pouco necessario

o Totalmente desnecessario

2. Como classifica a relacdo comercial com os fornecedores?
o Muito boa

o Boa

o Nem boa nem méa

o Ma

o Muito ma
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Fornecedor

2.

Como classifica o processo de envio de reclamacdes da empresa cliente?
Muito bom

Bom

Nem bom nem mau

Mau

Muito mau

Um sistema de requisi¢cdes de material entre fornecedor e cliente melhoraria o

processo de requisicdo de material?

(@]

Concordo totalmente
Concordo

N&o concordo nem discordo
Discordo

Discordo totalmente

Responséavel pelo armazéem

1.

O que acha da comunicacdo entre 0 armazém e as outras areas da empresa

envolvidas no processo de producéo?

o

2.

Muito boa

Boa

Nem boa nem méa
Ma

Muito ma

A utilizacdo de um PDA para registo de entradas otimizava o processo de rece¢ao

e conferéncia de material?

Concordo totalmente
Concordo

Né&o concordo nem discordo
Discordo

Discordo totalmente
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. O que pensa acerca da comunicagao com o gestor de vendas?

Muito boa

Boa

Nem boa nem ma
Ma

Muito ma

Responsavel pela Producéo

1.

Como classifica a informatizacao das ordens de trabalho?

Totalmente necessaria

Necessaria

Nem necessaria nem pouco necessaria
Pouco necessaria

Totalmente desnecessaria

O registo de dados na ficha de controlo de producéo apresenta erros?

Sempre (todas as vezes)

As vezes

Nem as vezes nem poucas vezes
Poucas vezes

Nenhuma vez

O que acha da analise em Power Bi dos dados de producéo?

Totalmente eficaz

Eficaz

Nem eficaz nem pouco eficaz
Pouco eficaz

Totalmente ineficaz



Operador de Producéo (OM)

1.

Como classifica a utilizagéo de fichas de controlo em papel?

Totalmente adequada

Adequada

Nem adequada nem pouco adequada
Pouco adequada

Inadequada

O seu fluxo de trabalho (armazém-producédo-armazém) esta otimizado?

Concorda totalmente
Concorda

Né&o concorda nem discorda
Discorda

Discorda totalmente

Operador de Maquina

1.

2.

O que pensa do processo de registo de dados na ficha de controlo de producéao?

Muito adequado

Adequado

Nem adequado nem pouco adequado
Pouco adequado

Inadequado

Como classifica a comunicagcdo com o gestor de vendas quando sobra material na

maquina?

Muito adequada

Adequada

Nem adequada nem pouco adequada
Pouco adequada

Inadequada
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Apéndice IV — Questionario Final
Cliente
1. O que pensa acerca da comunicacgéo entre o cliente e a empresa fornecedora?

o Totalmente eficaz

o Eficaz

o Nem eficaz nem pouco eficaz
o Pouco eficaz

o Totalmente ineficaz

2. O gque pensa acerca dacriacdo de uma extranet para otimizar o processo de
compra?

o Totalmente interessante

o Interessante

o Nem interessante nem pouco interessante

o Pouco interessante

o Totalmente desinteressante

3. O prazo de entrega dos pedidos que realiza é sempre cumprido?

o Sempre (todas as vezes)

o Asvezes

o Nem as vezes e poucas vezes
o Poucas vezes

o Nenhuma das vezes

4. O produto é entregue conforme o pedido?

o Sempre (todas as vezes)

o As vezes

o Nem as vezes nem poucas vezes
o Poucas vezes

o Nenhuma das vezes
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Gestor de Vendas

1.

Acha que a comunicacdo entre a 4rea de vendas, 0 armazem e a area de producéo

¢ eficaz?

2.

Totalmente eficaz

Eficaz

Nem eficaz nem pouco eficaz
Pouco eficaz

Totalmente ineficaz

O que pensa acerca da criagcdo de um sistema direto para o cliente criar os seus

proprios pedidos?

o

Concordo totalmente
Concordo

N&o concordo nem discordo
Discordo

Discordo totalmente

Gestor de Stocks

1.

Relativamente ao sistema EticaData, o que pensa se calculasse as quantidades

necessarias a cada pedido?

o

Totalmente necessario

Necessario

Nem necessario nem pouco necessario
Pouco necessario

Totalmente desnecessario

Como classifica a relagdo comercial com os fornecedores?

Muito boa

Boa

Nem boa nem ma
Ma

Muito ma
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Fornecedor

1. Como classifica o processo de envio de reclamagdes da empresa cliente?

o Muito bom

o Bom

o Nem bom nem mau
o Mau

o Muito mau

2. Um sistema de requisicGes de material entre fornecedor e cliente melhoraria o
processo de requisicdo de material?

o Concordo totalmente

o Concordo

o Nao concordo nem discordo

o Discordo

o Discordo totalmente

Responsavel pelo armazém
1. O que acha da comunicacao entre 0 armazeém e a area de producao?

o Muito boa

o Boa

o Nem boa nem ma
o Ma

o Muito ma

2. A utilizacéo de um PDA para registo de entradas otimizava o processo de rececao
e conferéncia de material?

o Concordo totalmente

o Concordo

o Nao concordo nem discordo
o Discordo

o Discordo totalmente
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O que pensa acerca da comunicagao com o gestor de vendas?

Muito boa

Boa

Nem boa nem ma
Ma

Muito ma

Responséavel pela Producéo

1.

2.

Como classifica a informatizacéo das ordens de trabalho?

Totalmente necessaria

Necessaria

Nem necessaria nem pouco necessaria
Pouco necessaria

Totalmente desnecessaria

A ficha de controlo de producdo apresenta erros devido ao mau registo dos

operadores?

(0]

3.

Sempre (todas as vezes)

As vezes

Nem as vezes nem poucas vezes
Poucas vezes

Nenhuma vez

O que acha de andlises ao desempenho operacional em dashboard criados em

Power Bi?

Totalmente eficaz

Eficaz

Nem eficaz nem pouco eficaz
Pouco eficaz

Totalmente ineficaz
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Operador de Producéo (OM)

1.

Como classifica a utilizacéo de fichas de controlo em papel?

Totalmente adequada

Adequada

Nem adequada nem pouco adequada
Pouco adequada

Inadequada

O seu fluxo de trabalho (armazém-producao-armazém) esta otimizado?

Concorda totalmente
Concorda

Né&o concorda nem discorda
Discorda

Discorda totalmente

Operador de Maquina

1.

2.

O que pensa do processo de registo de dados na ficha de controlo de producéo?

Muito adequado

Adequado

Nem adequado nem pouco adequado
Pouco adequado

Inadequado

Como classifica a comunicagdo com o gestor de vendas quando sobra material na

maquina?
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Adequada

Nem adequada nem pouco adequada
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Apéndice V — Resultados do Questionario Final

Qual a sua idade?
100 respostas

® 1830
@ 3145
© 46-60
@® +60

Qual a sua fungéo?

100 respostas
@ Gestor de Vendas
@ Gestor de Stocks
@ Cliente
@ Responsavel de Produgéo
‘ @ Responsavel de Armazém
w @ Fornecedor
\ @ Operador de Maquina
@ Operador de Produg&o

1. O que pensa sobre a comunicag&o entre cliente e empresa fornecedora?

67 respostas
@ Totalmente eficaz
@ Eficaz
@ Nem eficaz e nem pouco eficaz
@ Pouco eficaz
@ Totalmente ineficaz

2. 0O que pensa sobre a criagdo de uma extranet para otimizar o processo de compra?
67 respostas

Cliente

@ Totalmente interessante

@ Interessante

) Nem interessante e nem pouco
interessante

@ Pouco interessante

@ Totalmente desinteressante
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3. 0O prazo de entrega dos pedidos que realiza é sempre cumprido?
67 respostas

@ Sempre (Todas as vezes)

@ As vezes

@ Nem as vezes e nem poucas vezes
@ Poucas vezes

@ Nenhuma das vezes

40,3%

4. O produto é entregue conforme o pedido?
67 respostas

@ Sempre (Todas as vezes)

@ As vezes

@ Nem as vezes e nem poucas vezes
@ Poucas vezes

@ Nenhuma das vezes

Gestor de Vendas

1. Acha que a comunicagao entre a area de vendas, o armazém e a area de produgao é eficaz?
6 respostas

@ Totalmente eficaz

@ Eficaz

@ Nem eficaz e nem pouco eficaz
@ Pouco eficaz

@ Totalmente ineficaz

2. 0 que pensa sobre a criagdo de um sistema direto para o cliente criar os seus préprios pedidos?
6 respostas

@ Concordo Totalmente

@ Concordo

@ Nao concordo nem discordo
@ Discordo

@ Discordo totalmente
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Gestor de Stocks

1. Relativamente ao sistema Etica Data, o que pensa se o mesmo calculasse as quantidades

necessarias a cada pedido?
1 resposta

@ Totalmente necessario

@ Necessario

@ Nem necessario nem pouco necessario
@ Pouco necessario

@ Totalmente desnecessario

2. Como classifica a relagdo comercial com os fornecedores?

1 resposta

@ Muito boa

@ Boa

@ Nem boa nem ma
® va

@ Muito ma

Fornecedor

1. Como classifica o processo de envio de reclamagdes da empresa cliente?
9 respostas

@ Muito bom

® Bom

@ Nem bom nem mau
@ Mau

@ Muito mau

2. Um sistema de requisi¢des de material entre fornecedor e cliente melhoraria o processo de
requisicdo de material?
9 respostas

@ Concordo Totalmente

@ Concordo

) Nao concordo e nem discordo
@ Discordo

@ Discordo totalmente
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Responséavel pelo Armazém

1. O que acha da comunicagao entre o armazém e a area de producéo?
1 resposta

@ Muito boa

@® Boa

@ Nem boa nem ma
@ Mz

@ Muito ma

100%

2.A utilizacdo de um PDA para registo de entradas otimizava o processo de rece¢do e conferéncia

de material?
1 resposta

@ Concordo Totalmente

@ Concordo

@ Nao concordo e nem discordo
@ Discordo

@ Discordo totalmente

3. 0 que pensa sobre a comunicacdo com o gestor de vendas?
1 resposta

@ Muito boa

@ Boa

@ Nem boa e nem ma
@® Va

@ Muito ma

Responséavel pela Producéo

1.Como classifica a informatizac@o das ordens de trabalho?

1 resposta

@ Totalmente necesséria

@ Necessaria

@ Nem necessaria e pouco desnecessaria
@ Pouco necessaria

@ Totalmente desnecesséria
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2.A ficha de controlo de produgéo apresenta erros devido ao mau registo dos operadores?
1 resposta

® Sempre (Todas as vezes)

® As vezes

@ Nem as vezes e nem poucas vezes
@ Poucas vezes

@ Nenhuma vez

3. 0 que acha de anélises ao desempenho operacional em dashboard criados em power bi?

1 resposta
@ Totalmente eficaz
@ Eficaz
@ Nem eficaz e nem pouco eficaz
@ Pouco eficaz
@ Totalmente ineficaz
Operador de Producéo

1. Como classifica a utilizagdo de fichas de controlo em papel?

3 respostas

@ Totalmente adequada

@ Adeguada

@ Nem adequada e nem pouco adequada
@ Pouco adequada

@ Inadequada

2. 0 seu fluxo de trabalho (armazém-producéo-armazém) estd otimizado?

3 respostas

@ Concorda totalmente

@ Concorda

@ Nao concorda nem discorda
@ Discorda

@ Discorda totalmente
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Operador de Maquina

1.0 que pensa do processo de registo de dados na ficha de controlo de produgéo?

12 respostas

@ Muito adequado

@ Adequado

@ Nem adequado e nem pouco adequado
@ Pouco adequado

@ Inadequado

2. Como classifica a comunicagdo com o gestor de vendas quando sobra material na maquina?

12 respostas

@ Muito adequada

@ Adequada

@ Nem adequada e nem pouco adequada
@ Pouco adequada

@ Inadequada
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Apéndice VI — Manual de Boas Praticas

MANUAL DE BOAS PRATICAS DE
APLICACAO INDUSTRIAL

Power APPS

MAY 1, 2023
MIGUEL ROMDAD
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INTRODUCAO

Az tecnologizs de informagSo — capacidades dizpomibilizadas por computsdores,
comumicagies e software aplicacional — =30 apontadzs como um importante suparte 205
processo: de negocio e & atividade operacional, podendo zer aplicadas para redesenhar
processoz que cruzam fomteirzs funmcionsis, mediante snalize e dessnho de fluxos de
trabalho & de processos, deatTo & enre as organizagdes. Cada vez mais, a3 vanizgens das
ternologias de informagdo sio consideraveiz: maicr produtividade, eficiemcia,
aszertividade, menor custo € tempo @ uma melhor qualidade de servigo. Tendo em conta
que a gastio da producio indusmizl & uma das aress mais complexas e dificeis de gerir e
alpcar recursgs 2 inchesdo da tecnologia nos processos tomon-zs um fator determinamts
para o cresciments das orgznizacoes. Posto izto, a digitzlizacio toma-zs essencial no
zervipo a uma fEhrica, maiz concretamente, no servipe de produgdo de produtos par parte
da orgamizacdas especializadas para essza atividade. A producso industrizl spresenta
diversos reguizitos importantes para gque todas 3z egquipas de trabalho execiam
corretaments mdo aguile gque foi, micialmente planeado.

83



84

Inicingie — Gestido do Produgiio

Menus Inidiais

lg Gestdo da Producho

Z

. O mem midal denomina-se como “Gestao da

Produgio™ & 2presenta uma imagem gque
representa o objetivo da implementacio da
aplicacio: a informatizacio da processos.
Estatelx principal contem dods botdes:

21 Inicar Producio

21

3

Diados de Produgso
0= botdes apresentedos =30 ligaches pama o
utilizador aceder a ouiras telas da aplicacia,

dependendo da finalidads que pretendam

%z ¢ uilizador melender zepuir 2 ligacdo
“Iniciar Produgsc” na tela anierior ira ser
apresentads aelaolado

Esta tel2 apresenia num breve oummimenio 20
utilizador ¢ uma descrigio metivacimal 2o
ntilizador, pois e =0 e=enciis Do
PTOC2350.

D sepuida, o utilizador ira selacioner, 20 clicar
no boto “Localizar [em™ o seu nome & o
numero de magquing gnde ira inicar a producia.
Mo canin mfeniar esquerdo o wilizador pode
valter 2 pagina anterior, clicando em @
Mo cmto mferier direito & apos 2 selecdo
obrigatoria referida no ponto 3 o utilizador

podera prossegnir clicando em E




Aren de Produgiio

E Area de Produclio

& @ ondem de trabalhol

M

_v

Drsesrwan i

Cazo o wilizador clicar no botdo prossegnir
uma nova tela ira aparecer, denominando-s2 de
“Area de Produgio™

Mesta tela o wtilizador devera inserir o nomeng
da OT (Ordem de wabaho), selscimar o
material que ird wilizar, indicar 2 sma medida e
quemntidades a produozr

Mo canin inferior esquerdo o wmilizador pode
valter 3 pagina anterior, clicands em ﬁ
Mo camo inferior direito & 2pos 2 selegdo
obrigatoria referida no pomte 2 o utilizador

podera proszesmir clicando em E

Lh

Camo o ulllrador chiar o Bollo pncas o W
mova el id apamcer, sumginds uma nova el
referente 4 “inm de producia”.

Ma el ao lado o wiiliador devend sekcrmar o dati
e horas de indaio e fim de prodwegio.

Euizie ainds wm epago dedicado para a eseria de
obbervactes imporanies referanies 4 prodecis
terr read a i Pt bernias LS = T mdn
comformidades mo maenial ow miguina, emme
[Tk TN

Mo om0 in el or e werdo o witilirador pode voliar &
P & anlerior, clicando amn ﬁ
Wi cam b0 im ko diredio e aps a selegdo ol gasioi

referids mo pomto 2 o wtilizador podend pres seg uir

puardando ¢m E 5
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Dades da Produgde

Dados da Producdo

Ligacdo com a producao

S 0 utilizador metender sepur a ligacdo
“Diados de Producio™ na primeira tels do menu
imicial f@ ser ditedmads pera 2 telx
apresentada 20 lada

. Estatelra designada por “Tiados da Produgic™

e ordenz 23 ardens de trabaho j2 realizadas e
2 data presente.

. O3 dadps aprecemtadn: nest tel 330

meramente nfomativos e espelham todas as
ordens conchnidas 2t 2 deta presente, contendo
algnm=:s mfemacie: sobre 2 modugso da
ordem identificada

O niilizador pode voler 20 menn imcal

—— |

Todos os dzdes anslissdos e tratados em Power BI tém o objetivo de criar indicadores da

desempenho (EPI':) capazes de influenciar positivamsnte 3 maneita como 2 equipa de

gastin olha para todo o conceita sobre a producdo de materizis de embalzgam para a

indfastria alimentzr. E 3 anilize de indicadores que otimiza processos, que melhora as

atividades, gue nos aproximam do clisnte & que nos transmitem z= informactes reais a

fidedignas acerca do desampenho de todos os nossos colaboradores.




KPIS

N* de ordens de wrabalho produzidas;

* N° de ordens de wabalho produzidas por cada colaborador;

* % de matenial produzido;

+ Tempo médio de execugio de produgio por cada colaborador;
* N°de observagdes por ordem de trabalho;

* Média de quantidades produzidas por colaborador;

¢ Quantidade produzida em cada tipo de material;

¢ Quantidade produzida por cada colaborador;

Dashboard

661 K 24K 12 AR N

o BenTilals Masa 1 e B D L A

R
et e ey e

Pragte & W e

R L s L e
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Conclusao

A pestio de pessozs, a gestdo de recursos humsenes, adminizstracio de recursos kumanos
& 3 aplicardo de wm conjunto de conbecimentos e tcnicas sdministrativas sspecializadas
na gestio das relacdes das pessods Com @s organizagdes, com o objeiive de stingir os
objetivos organizacionzis, bem comeo proporcionar a satisfegdo e a realizagio das pessoas
arvolvidas. A tecnologiz e a digitalizacio poderm muito bem sar 1w fatar importante na
construgdo de wn smbiente de wabalho mais eficiente & produtive, onde ferTamentas
como o Power BI, & Power Apps e o Sharepoint se destacam na forma como conseguwem
recolhsr, arganizar @ crozar dados operacionsiz.

Ma area industrial, a producio de produtos deve ser otimizada e melhorada
constantementa, onds 2 gestio de recirzos, o planeaments, 2 organizacio das equipas & o
método de trabalbo tém obrizstorizmente, um papel Smdamental na produtividads de
todos o colaboradores operacionais.

Todo ¢ projeto deseavolvido na comstrugio do SharePoint, do Power Bl & dz app
indusirial tem o objettvo de melhorar, disriasmente, o3 processos operacionziz, a relagso
com o cliente, diferencizr a marca da empresa e servir de suporte 3 gestdo para a mesma
consegnir analisar & identificar problemas e melhorias.

Migual Rondao



Apéndice VII — Tarefas eliminadas do processo inicial resultante da

documento digital de planeamento

criacdo do

31 | Entrega o formulario de pedido ao Responsavel | Formulério de pedido = | Formato fisico
responsavel pela producéo (o pedido do pelo Ordem de trabalho (OT) | Formato fisico
cliente na producdo denomina-se “ordem de armazém Material
trabalho” (OT)).

32 | Recebe a ordem de trabalho. Responsavel | Ordem de trabalho Formato fisico

pela
producéo

33 | Analisa a ordem de trabalho. Responsavel | Ordem de trabalho Formato fisico

pela
producéo

34 | Seleciona a maquina especifica para a Responsavel | Ordem de trabalho Formato fisico
producéo. pela

producéo

38 | Registo de dados em ficha de controlo de Operador de | Ordem de trabalho Formato fisico
producéo (n.° de OT, nome do colaborador, maquina Ficha de controlo de Formato fisico
tipo de material, medidas, quantidades, hora producao
inicial e observagoes). Material

41 | Registo de dados em ficha de controlo de Operador de | Ordem de trabalho Formato fisico
producdo — hora final e observagdes. méaquina assinada

42 | AssinaaOT. Ficha de controlo de

producéo
Produto acabado

48 | Recolhe o produto acabado e a ficha de Operador de Ordem de trabalho Formato fisico
controlo de producédo onde estdo inseridas as producéo assinada Formato fisico
quantidades produzidas e outras informacdes Ficha de controlo de
relevantes acerca da producéo. producéo
Assina a OT e coloca-a ha mesa de apoio no Produto acabado
armazém do produto acabado

51 | Informa o responsavel pela producéo acerca Responsavel | Produto acabado
da conclusdo do pedido pelo

armazém

52 | Informa o gestor de vendas, via e-mail Responsavel Digital -
interno, da conclusdo do pedido do cliente. pela correio

producéo eletronico

55 | Recolhe a OT deixada na mesa de apoio no Gestor de Produto acabado
armazém e arquiva-a assinada no dossier do venda
cliente.

56 | Entrega a ficha de controlo de producédo ao Operador de | Ficha de controlo de Formato fisico
responsavel pela producéo para ele analisar producéo producéo

57 | Copia os dados da ficha de produgéo para o Responsavel Ficha de controlo de Formato fisico
ficheiro Excel. pela producéo Digital — Excel

produgdo Ficheiro Excel
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Area Principais resultados das entrevistas
Infere-se que a comunicacdo entre a organizacao e o cliente é eficaz, que o prazo de
entrega de pedidos é cumprido e que os produtos entregues estdo de acordo com o
Cliente solicitado. Por outro lado, a inexisténcia de um canal prdprio de comunicacéo entre o

cliente e a organizacdo, como, por exemplo, uma extranet, impede a modernizacao e
informatizacdo deste processo, mantendo-o tradicional.

Gestor de vendas

De acordo com a entrevista realizada ao gestor de vendas, infere-se que existem
diversos pontos de melhoria: facilitar o acesso ao inventario e criar um sistema
direto para o cliente realizar o pedido. A sugestdo da criacdo de um sistema entre o
cliente e a organizacdo melhoraria a comunicagdo com o cliente, pois ele faria todos
0s seus pedidos através do sistema.

Gestor de stocks

Analisando as respostas do gestor de stocks, infere-se que a comunicagdo com 0s
fornecedores é eficaz. Por outro lado, o sistema interno da EticaData néo calcula as
quantidades necessarias para cada pedido, pelo que é o prdprio gestor que tem de as
calcular. Este calculo é moroso, atrasa o processo e deveria ser informatizado.

Fornecedor

Tendo em conta o fornecedor entrevistado, infere-se que uma oportunidade de
melhoria sera na criacdo de um sistema para requisi¢do de material, entre o cliente e
o fornecedor.

Por outro lado, as reclamacdes deverdo ser mais céleres para que o fornecedor as
possa resolver rapidamente.

Responsavel pelo
armazém

Relativamente a entrevista ao responséavel pelo armazém, infere-se que a
comunicagéo é realizada verbalmente. Assim, de forma a melhorar esta comunicacéo
com as outras areas de trabalho, serd necessario criar um sistema de leitura de
cddigos de barra para a rececdo e conferéncia de materiais e associa-lo ao sistema
interno da EticaData. Infere-se também que a comunicagdo com o gestor de vendas
n&o é totalmente eficaz, existindo, por vezes, uma falta de organizacdo na recolha de
pedidos.

Responsavel pela

De acordo com a entrevista realizada, infere-se que o processo de analise de dados
da producéo é muito tradicional e necessita de ser modernizado, diminuindo a
dependéncia da utilizagéo e do recurso ao Microsoft Excel. Por outro lado, as

producéo oportunidades de melhoria centram-se em: informatizagdo dos pedidos, na zona de
producéo/ digitalizacdo das fichas de controlo da produgdo, de forma a evitar 0s
erros dos operadores de maquina.
Relativamente ao trabalho e ao processo do operador de producéo, infere-se que néo
Operador de . . . 4 L
producio eX|ste.m oportunldades de melhoria reilevantes, sendo esta funcdo desnecessaria para
a realizacdo dos processos de producéo.
Ap0s a entrevista a operadora de méaquina, infere-se que a existéncia de registos
escritos/ manuais no inicio, durante e ap6s a produgdo de um pedido, aumentam a
ocorréncia de erros e falhas neste processo. A informatizacdo seria uma sugestao de
Operador de melhoria para otimizar o processo de registo de dados da producéo de um pedido.
méaquina Por outro lado, h4 tempo perdido, devido a espera de uma tomada de decisdo pelo

gestor de vendas, relativamente a producdo de mais quantidades quando o material
que sobra é significativo. O responsavel pela producdo seria a pessoa ideal para
tomar esta decisdo rapidamente e de forma consciente.
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