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Como o préprio nome indica, a aplicacdo permite o controlo de processos produtivos, fornecendo informacéo
completa, “online”, de todos os movimentos efectuados no decurso da producéo, permitindo assim o calculo
exacto do preco de cada artigo/componente em funcéo do custo de fabrico, com analise de custos por:

Centro de custo

Centro Maquina/Homem/Operacéo

Matérias-primas e desperdicios (refugo ou reaproveitados)
Matérias Subsidiarias

Todas as operacdes efectuadas nos artigos e as matérias consumidas séo guardadas em histérico de forma a
viabilizar o rastreio produtivo.

De salientar como forte vantagem a integracdo da aplicacdo SIA® Controlo de Producéo com a aplicacdo SIA®
“Gestdo Comercial Integrada e com a aplicacdo SIA® Gestdo de Cargas e Expedicio. Esta integracéo viabiliza
toda a automatizacdo e consonancia entre as partes Comercial e Producéo, desde a encomenda até a
facturacdo e carga da mercadoria, passando como é obvio, por todo o processo de transformacao dos artigos.
Pretendemos assim disponibilizar um modelo optimizado de forma a permitir uma boa gestéo da vossa
empresa, respondendo cabalmente as disposicdes legais em vigor.
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Alidata

Fig. 0 — Esquema da interligacdo entre a Gestdo Com ercial e a Producéo

Embora seja possivel trabalhar isoladamente com a aplicacdo de Produc&o (SIA®” Controlo de Producao) sdo
muitas as vantagens em estar integrada com a aplicacdo Comercial (SIA®' Gestdo Comercial Integrada) e com
a de Cargas e Expedicéo (SIA®' Gestéo de Cargas e Expedicdo) dado que evita duplicacdo de acc¢les e
permite todo o automatismo e consonancia, sendo apenas necessario digitar a Encomenda de Cliente, saindo
depois todos os outros documentos automaticamente (com opg¢éo descarga), tanto produtivos como
administrativos ou comerciais (Plano de Fabrico/Ordem de Producéo, Lista de Carga, Guia de
Remessa/Transporte até Factura).
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O SIA® Controlo de Producao esta dividido em varios modulos que estédo incorporados em dois programas
distintos, um para ser utilizado no departamento Administrativo/Comercial (Modulo Base) e o segundo para
utilizacdo no departamento da Producao (Terminais). No primeiro estéo incluidos todos os médulos de gestéo
e configuracao do processo produtivo, sendo aqui que se definem artigos, operacdes, equipamentos, etc., bem
como toda a planificacdo. No departamento da Producéo sé&o utilizados os médulos que tém a ver com a
visualizacéo por parte dos operarios, dos artigos que € necessario produzir, do estado de disponibilidade em
gue se encontram 0s artigos, e recolha de dados da producéo e cargas.

De seguida esta uma descricao sucinta das especificacdes dos modulos principais.

A. Médulo geral (Base) - Este mddulo engloba uma generalidade de op¢8es base para o funcionamento do
SIA® Controlo de Producéo, sendo elas:

1. Criacdo e manutencdo de artigos (compostos ou ndo) - Permite definir para cada artigo todos os
pormenores relacionados com a sua producao, desde as medidas até a sequéncia de operacfes que o
vao transformar. Possibilidade de associacdo de programas CNC, para afinacdo automatica de
maquinas que assim o admitam.

Existe ainda a possibilidade de associar um documento “Word” (.doc — ficha de especificacdo), com,
por exemplo, todas as indicacdes sobre a sua montagem (caso de artigos com muitos componentes.
Estes documentos séo depois visiveis nos terminais espalhados pela fabrica para disponibilizar toda a
informacao necessaria a producao e recolha dos dados de producgéo (quantidades de artigos bons e
ndo conformes, tipos de defeitos, paragens e seus motivos, etc.). Além disso existem varias tabelas
totalmente configuraveis que poderao ter informagéo sobre o produto ou o par artigo/maquina.

2. Listas de Material — Consiste em definir a composicao de cada artigo, permitindo posteriormente o
abatimento na subestrutura. Essa composicdo podera ser indicada percentualmente (em funcao de
uma receita) e a aplicacéo refaz os calculos para a unidade do produto final.

3. Gestdo de Equipamentos — Permite a definicdo prévia do custo médio do equipamento, indicando-se
também aqui quais sdo as operacdes que 0 equipamento executa, 0s tempos estimados por operacéo
e o0s operarios que habitualmente operam nele. E também nos equipamentos que é definida toda a
manutenc¢do preventiva e curativa (descrito noutro ponto).

4. Sequéncias Operatérias - Trata-se no fundo de indicar para cada artigo/componente o conjunto de
operacg@es de transformacéo que o mesmo vai sofrer.

5. Planos de Fabrico - Lista em que se indica a totalidade de artigos a fabricar, podendo incluir-se néao
s6 artigos finais mas também componentes ou artigos intermédios.

6. Calculo de Necessidades (MRP) — Em fungéo de um determinado plano de fabrico gera as ordens de
fabrico para cada operacdo de cada componente da estrutura de produtos e reserva opcionalmente o
material necessario para efectuar o mesmo. No caso de ndo haver disponivel uma listagem de
necessidades, gera a possibilidade de poder emitir os pedidos aos fornecedores. Nesta opgdo existe
ainda a possibilidade de incluir na producdo do plano de fabrico, componentes que se encontrem em
stock intermédio, retirando todas as ordens de fabrico e reservas de material que estavam inerentes
aos componentes incluidos. Este procedimento mais ndo é do que uma Ordem de Acabamento de
artigos que se encontram ja em stock.

B. Mddulo de Manutencéo Industrial _ — Mediante uma tabela de intervengdes (definida inicialmente) que tem
descrito todo o tipo de intervencéo a realizar nos equipamentos existentes, este modulo permite lancar os
pedidos por horas de trabalho do equipamento ou por datas para essa tabela.
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Estas intervencdes poderdo ser agrupadas mediante um cédigo por tipo de equipamento (ex: para
maquinas CNC / CNC 001; para Betoneiras / BET 001, etc.). Ao definir estas intervencdes, para além de um
cédigo e uma descricéo, devera ser descrita, em detalhe, a forma de realizar essa intervencéo
(“especificacBes técnicas”, que poderao ser visualizadas nos terminais pelos operadores da manutencéo).
Seré ainda atribuido um nivel que esta relacionado com a permissao de atrasos (e de quanto tempo
poderao ter) na realizacdo da intervencéo e a exigéncia de identificacdo de um operador com determinado
cartdo magnético. Poderei entdo emitir (imprimir) uma folha de intervencédo para controlo da realizagédo do
trabalho, além de poder visualizar agendas de intervengdes ou qualquer tipo de consulta cruzada.

Nos terminais, os operadores sao avisados que tém uma intervengdo para executar (este aviso é feito com
a antecedéncia pretendida). Aquando do inicio da intervengao, o sistema inicia a contabilizacdo do tempo
gasto na execucdao da intervencao e o operario. Quando a intervencao esta terminada tem que ser validada
por um supervisor (tanto em indicagfes técnicas como custos) para passar ao histérico. O recélculo do
custo do equipamento pode entdo ser feito.

C. Modulo de Lotes de matéria-prima e/ou Controlo de B CR’s — Estes modulos séo incluidos na aplicagao
no caso da empresa identificar a matéria — prima por lotes ou por controlo do registo de entrada (BCR —
Boletim de Controlo de Registo).

A identificac@o dos lotes é feita sequencialmente ou por numeracao que ja exista previamente na empresa.
A implementacao deste médulo da, opcionalmente, a possibilidade de quando se elabora um plano de
fabrico indicar-se de imediato o lote de matéria-prima a ser consumida por cada artigo. Este médulo é
também utilizado no departamento da producéo, onde séo facilmente identificados e abatidos os lotes que
se vao gastando.

No controlo de BCR’s, as matérias-primas quando entram ficam com o nimero de BCR atribuido (que
podera ser Unico - ex: tintas - ou multiplo - ex: chapas de aco), que identifica determinadas caracteristicas
técnicas do produto (definidas na sua ficha técnica) além do fornecedor, documento de entrada, datas, etc.

Nas operacfes em que se “abate/consome” essa matéria-prima, os operadores sao obrigados a identificar o
ou 0os BCR'’s da MP gasta. Essa informacéo € dada nos quiosques de producdo no mdédulo dos terminais.

D. Médulo de Custos  — Com a possibilidade de calcular e analisar os tempos previstos e reais, este modulo
faz, em funcdo de um plano de fabrico tedrico, uma andlise de custo dos artigos (orcamento).
Posteriormente, quando o plano de fabrico esta executado, mediante os historicos registados podera ser
pedido o custo exacto do artigo ou da producgéo que, no entanto, foi calculado(a) em tempo real.

E. Médulo de Planeamento — Permite analisar em fungéo dos planos de fabrico a ocupacgéo dos centros
maquina e centros homem.

F. Médulo de Controlo de Qualidade  — Aquando da recolha dos dados da producgéo, o operador vai ao
terminal lancar a quantidade de artigos produzidos, indicando a quantidade de artigos bons e a quantidade
de artigos ndo conformes (quer estes venham a ser classificados como refugo, sejam reaproveitados
noutros artigos, em matéria-prima reciclada, enviados para operacdes de reparacao, etc.). Além de permitir
identificar o tipo de defeito (ou ndo-conformidade), a aplicacdo tem a possibilidade de emitir segundo uma
parametrizacdo, um BNC (Boletim de Ndo Conformidade) que pode ser desenhado a medida do cliente.
Regista ainda o historico de todas as ndo conformidades e tem uma tabela de reclassificacdes
(normalmente a ser manipulada pelo departamento de Controlo de Qualidade).

No caso da metalomecénica, os artigos ndo conformes sédo normalmente reaproveitados, sendo enviados
para uma operacao “reparacdo” ou enviados para operacfes anteriores do plano de fabrico (para voltarem
a refazer algumas operacoées).
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G. Mddulo de Recolha (Terminais) — Este mddulo é utilizado no departamento da producédo, sendo de vital
importéancia para todo o processo. Permite mostrar a qualquer momento e sem perdas de tempo, os artigos
gue estao pendentes de produzir para determinado equipamento/opera¢cdo bem como as suas
caracteristicas. Apés cada transformacao de cada artigo o operador confirma a sua efectivacdo, dando
assim seguimento ao curso produtivo. Nesta altura o operador pode ainda indicar a quantidade de refugo
(ou artigos nao conformes a reclassificar posteriormente) do artigo ou colocar determinada quantidade em
stock intermédio. De salientar que neste mdodulo o interface com o utilizador é feito através de “Touch
Screen”, ndo sendo necessaria a utilizacdo de teclado e rato. Sdo basicamente uns quiosques tipo
“multibanco” (conjuntos de PC+ Monitor “Touch Screen” + Leitor Cart6es Magnéticos + Impressora - normal
ou de etiquetas), que se espalham pela fabrica de forma a serem acessiveis a todos os trabalhadores.

H. SIA® Gestdo de Cargas e Expedicdo — Ao seleccionar os pedidos (encomendas de clientes, no médulo
'SIA® — Gestao Comercial Integrada) que se pretendem carregar, é criado um ficheiro de carga a partir do
gual é possivel listar os artigos necessarios para a carga por totais de artigo independentemente dos
clientes (ou associados por clientes). No departamento da producao, mais propriamente na zona de carga,
€ possivel visualizar as varias listas de carga e se todos os artigos necessarios (associados por clientes)
estdo disponiveis (num quiosque de carga).

Seguidamente, de uma forma manual ou através de Leitores Infravermelhos de Codigos de Barras, é
confirmada a passagem para dentro do camido de carga de cada um dos artigos. Esta confirmacédo permite
gue a descarga de Encomenda de Clientes para dar origem a um documento de saida (seja uma Guia de
Remessa, de Transporte, Venda a Dinheiro ou Factura) seja um processo automatico mediante as
confirmac®es feitas no terminal de carga.

I. Médulo de Listagem de Etiguetas _ — Permite a impressao de etiquetas personalizadas de artigos, podendo
inclusivamente conter imagens dos artigos em questédo. O interface utilizado é também o “Touch Screen”.
Qualquer operacédo pode ter emissdo de etiquetas de produto obrigatéria ou opcional. A configuracao das
etiquetas € desenhada a medida do cliente, podendo este dispor inclusive de mais de um tipo de etiquetas.

Existem outros mddulos que pela sua especificidade para determinada empresa ou ramo de actividade nao
sdo aqui mencionados, ou ainda pela sua simplicidade ou obvia necessidade para o funcionamento de uma
aplicacdo desta natureza.
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Neste tépico pretendemos fazer uma breve descricdo das informacdes que alguns dos médulos da aplicacédo
Ihe disponibiliza, assim como dar uma ideia generalizada do seu aspecto.

Como foi referido anteriormente a aplicacdo esta dividida em duas partes, uma para o departamento

Administrativo/Comercial e a segunda para utilizacdo no departamento da Producao, neste ponto estas partes
serdo separadas e explicadas isoladamente.

Fig. 1 - Introducédo da Aplicacdo

2.1 DEPARTAMENTO ADMINISTRATIVO/COMERCIAL

Na Figura 2 esta representado o Formulario Principal da Aplicagdo. No seu menu e botdes de atalho estao os
acessos a todas as opc¢des disponiveis, entre elas as que sdo explicitadas a frente.

Um dos aspectos que interessa focar €, como é 6bvio, a informacédo sobre os artigos. As figuras 3 e 4
permitem-nos visualizar a Ficha de Artigos do SIA® Controlo de Producdo que se encontra dividida na
componente comercial (dados comercias, que se encontram também na aplicacdo SIA®” Gestdo Comercial
Integrada) e na componente de Producéo (dados relativos a Producao). Esta Ultima contém toda a informacéo
necessdria para posteriormente ser utilizada no departamento de Producao.
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Fig. 2 - Formulario Principal

Fig. 3 — Ficha de Artigos (Comercial)
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Fig. 4 — Ficha de Artigos (Producéo)

Outros dados que estdo também directamente relacionados com a aplicacdo SIA®” Gestdo Comercial
Integrada e podem ser visualizados no SIA® Controlo de Produco s&o os que se referem as entidades,
como é o caso de Clientes, Fornecedores, etc. De seguida podemos ver um exemplo de uma Ficha de
Fornecedores, sendo as fichas das outras entidades similares a esta (Fig. 5).

Fig. 5 — Ficha de Fornecedores
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Todas as outras op¢Bes dizem respeito directamente ao SIA® Controlo de Producéo, servindo para
introduzir os dados e configuragdes necessarias. Vamos mencionar apenas algumas, uma vez que ja foram
descritas nas Especificacdes (pontol).

Fig. 6 — Listas de Material

As Listas de Material (Fig. 6) permitem-nos definir os componentes de cada artigo. A interface pretende ser
de facil utilizacéo, bastando seleccionar o artigo de que se pretende fazer a composicdo (margem
esquerda), e incluir directamente os componentes (margem direita), sendo apenas necessario introduzir as
unidades necessarias do componente.

No menu “Editar” é disponibilizado uma (til ferramenta de copia, que permite copiar a composicao de
determinado artigo para ser colada posteriormente num outro. Este tipo de ferramenta esta também
disponivel nas fichas mencionadas anteriormente, permitindo por exemplo, duplicacédo rapida dos dados de
um artigo.
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Fig. 7 — Visualizag&o em Arvore

Na figura 7 esta o formulario que permite visualizar a composicdo de determinado artigo, em forma de
arvore. Esta opc¢édo funciona como complemento das Listas de Material, sendo em alguns casos mais (til,
porgue concede-nos a visdo de todos 0s niveis do artigo composto, enquanto que nas Listas de Material
apenas é possivel visualizar um nivel de cada vez. De mencionar ainda a possibilidade de visualizar os
artigos componentes por referéncia ou descricdo, mediante op¢éo do utilizador.

Fig. 8 — Ficha de Equipamentos
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Na Ficha de Equipamentos (Fig.8), além da introducdo dos dados relativos ao equipamento em si, podemos
também definir quais as operacdes que o0 equipamento pode executar, os funcionarios que habitualmente
nele laboram e a informacao dos artigos que € (til visualizar. Podemos ainda definir se se pretende emitir
etiquetas no equipamento, se é um equipamento que controla as quantidades ao “sacdo”, se é no
equipamento que se identifica o tipo de nao conformidade (defeito) e ainda se 0 equipamento permite
produzir mais que um artigo (uma referéncia) em simultaneo, com o tempo previsto, para as operacées nele
incluidas, visivel nos terminais ou néo.

Existe disponivel um modulo de controlo e gestdo de manutencao industrial. Quando activo, este modulo
permite lancar intervencdes por horas ou em determinada data. Isto, mediante uma tabela de intervencdes
definida inicialmente, onde além da descricao técnica da intervencao, podera ser atribuido um nivel,
relacionado com a possibilidade de adiar a intervencgéo e a exigéncia de um operador com um determinado
cartdo magnético. Os equipamentos tém um contador de horas, que vai contando o tempo em fungéo do
numero de horas trabalhado nos terminais.

Aquando da execucdo da intervencéo, o terminal regista o tempo de duracgéo e o funcionario que a realizou
(para calcular um custo). Apds validacao (de um supervisor) esta passa a histérico. Existe ainda a
possibilidade de recalcular o custo do equipamento em funcéo das intervencdes sofridas. Poderao ser
tiradas todos os tipos de listagens assim como agenda de intervencdes.

Fig. 9 — Planos de Fabrico

Nos Planos de Fabrico cria-se a lista dos artigos necessarios a produzir. No menu “Necessidades” sédo
dadas as opcOes de gerar necessidades Brutas, Liquidas ou Absolutas (MRP). Qualquer das opg¢fes, como
o nome indica, criam a lista de todas as necessidades a produzir (artigos componentes dos que estdo no
Plano de Fabrico), dando a segunda, a possibilidade de incluir desde logo na producao do Plano de
Fabrico, artigos que estejam em stock intermédio e a Ultima as necessidades totais (independentemente de
existirem em stock).
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Ao gerar necessidades, os artigos irdo ser desdobrados até aos componentes (ex: fundos, olhais, etc.),
encarregando-se a propria aplicacdo das ordens para a sua fabricacéo.

Existe sempre a hip6tese, através da manutenc¢do das ordens de producdo, de mudar ou trocar qualquer
componente ou matéria-prima ou subsidiaria para este plano de fabrico, sendo que no préximo plano de
fabrico, a aplicac&o ir4 importar a arvore original. E também nesta opcéo que se podera fazer o controlo e
rastreio de lotes ou BCR’s.

No caso do cimento, podemos ter diversas configuragdes especificas. Por exemplo as ordens de producao
poderéo ser controladas em funcdo de um cédigo de molde (e seu nimero). Isto permite que todos os
artigos para os quais se indicar um codigo de molde, poderéo ser visualizados, nos terminais, num Unico
equipamento chamado “Moldes”. S6 depois de seleccionado esse equipamento e a respectiva operacao
terei a distincdo de cada um dos moldes.

Poder-se-a ainda indicar por produto, ou por par artigo/maquina, uma ficha de afinacéo e/ou uma ficha de
especificacdo (documentos word), além de existirem diversas tabelas da ficha de artigos que poderéo
conter toda a informacao técnica necessaria além de imagens associadas.

Esses documento poderdo por exemplo conter informacdes técnicas para a producao de betdo tipo 1 numa
determinada central. Dependendo da forma de trabalho da empresa em questéo, poderdo ser criadas
diversas configuracfes alternativas.

Por exemplo, poderei ter artigos sem dimensdes pré-definidas (comprimento, largura, espessura) em que
estas sao indicadas em fungdo de cada ordem a producéo.

Fig. 10 — Manutenc¢édo das Ordens de Producdo com cont  rolo de comprimento e largura
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Ainda se poderéo definir “documentos técnicos de qualidade”, tanto de controlo da prépria produgdo como
exigidos pelos clientes. Estes documentos contém informacéo técnica disponibilizada pela aplicacao

E também possivel, indicar uma tabela de custos indirectos (tabela esta que podera ler directamente contas
do POC ou ser manual), que ira ser mais uma parcela a contabilizar aquando do céalculo do custo real dos
produtos.

Fig.11 — Opc¢des de langamento de custos indirectos e sua forma de célculo

Existe a possibilidade de criar os planos de fabrico a partir da selec¢cdo das encomendas de clientes
pretendidas (casos de fabricac@o por encomenda ou mista, encomenda e para stock). Ha uma op¢ao nos
planos de fabrico de pesquisa por encomenda, em que as encomendas sdo mostradas linha a linha com
indicacdo de n° de encomenda, home e nimero de cliente, quantidades encomendadas, datas de entrega
por linha, etc., e ainda se essas quantidades ja estdo pedidas em algum plano de fabrico. Mediante a
seleccédo pretendida, poder-se-a importar directamente as linhas com as quantidades para o plano de
fabrico. Os planos poderao ser ordenados conforme pretendido, de modo que as ordens que aparecem nos
terminais aos trabalhadores sejam as pretendidas.

No caso de nao produzir por encomenda, o campo de cliente nos planos de fabrico podera ser transformado
em campo de observag6es, por linha / ordem de producéo (isto para além de um campo de observagées
(n&o limitado) por plano de fabrico).

Podem-se também criar planos ciclicos, isto é, a aplicacdo automaticamente, na data parametrizada, lanca
um plano de fabrico pré-definido (podendo posteriormente ser manipulado).

A opc¢éo de materiais permite-nos ter a visdo global de todas as necessidades, de todos os planos a stock
‘0’, a stock minimo ou contando com o factor rejeicéo (indicado num campo da ficha de artigo e que
representa a quantidade em percentagem de artigos ndo conformes) com aviso de ruptura em funcéo das
datas de inicio dos planos de fabrico, além de poder emitir listagens por tipos de artigos, listagens de
arvore, etc.
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No menu “Planeamento” existem varias opgfes que nos auxiliam no planeamento e acompanhamento da
producdo. Estas op¢des permitem-nos por exemplo prever o fim de determinado(s) Plano(s) de Fabrico,
assim como fazer uma previsdo do atraso que provoca a insercdo de um novo Plano em Producdo. Como
informacéo complementar deste tipo de listagens, existem ainda gréaficos onde é possivel visualizar a
ocupacédo que os Equipamentos vao sofrer.

E também possivel calcular a partir da data de entrega, a data de inicio dos planos e se existem planos
sobrepostos.

Fig. 12 — Previsdo de Atraso provocado pela inser¢do de um no  vo Plano de Fabrico em Producéo

Fig. 13 — Gréfico com a Ocupacéo dos Equipamentos
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Na opc¢éo de Acompanhamento da Producdo podemos visualizar as condigdes em que se encontra
determinado Plano de Fabrico, em que fase do processo é que se encontram os artigos e em que
guantidade e percentagem (Figura 13).

Poder-se-a ainda ter a viséo global do plano de fabrico, ou apenas a de um dos artigos que o constituem,
(uma ordem de producéo especifica) ou ainda apenas um dos componentes, e verificar quantos artigos ja
estdo prontos, etc.

A informagéo deste grafico é dada em tempo real pela informag&o introduzida nos terminais de producéo
pelos trabalhadores. Ou seja, a partir do escritério, no meu computador, tenho toda a informagao, em tempo
real, da evolugédo de toda a producao sem ter de me deslocar a fabrica.

Fig. 14 — Acompanhamento do decurso de determinado Plano de Fabrico

De maneira similar aos Planos de Fabrico, existe a possibilidade de criacdo das Listas de Carga no médulo
SIA® Gestdo de Cargas e Expedicao, diferindo neste caso a insergao dos artigos na Lista, que é feita
apenas a partir de notas de encomenda de Clientes (quer estas estejam no sistema SIA® Gestdo Integrada
ou néo).
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Fig. 15 — Tabelas

No SIA® Controlo de Produc&o existe uma série de tabelas que servem fundamentalmente para introduzir
dados técnicos que sao posteriormente utilizados em outras partes da aplicacéo. Isto evita a redundancia de
informacéo e o incémodo de introduzir dados idénticos vezes sem conta. Na figura 14 podemos visualizar um
exemplo de uma dessas tabelas. Neste caso estamos perante informacao das virolas, onde além da indicagao
do n° de virolas se indica as suas medidas e opcionalmente a imagem destas.

Todas estas tabelas sdo configuraveis, tanto no seu nome e entradas (que vao desde a Unica até tabelas com
seis entradas) como no contetdo (que poderd ser restringido por uma mascara ou livre).

No caso da metalomecanica, existem também informacdes, ligadas ao artigo (especificacdes) que sédo
apresentadas sobre a forma de documentos do word, como se vé na imagem seguinte.

Estes documentos séo visiveis nos terminais de producéo na fabrica, de forma a disponibilizar a informacéo
(detalhes das producdes) aos trabalhadores. Estas informacg8es podem ser impressas caso esteja configurado
para o permitir.

Péagina | 18



Fig. 16 — Ficha de Especificagdo para um Artigo

2.2 DEPARTAMENTO DE PRODUCAO — FABRICA E EMBALAGEM

No departamento de producgéo todo o interface com o utilizador é feito através de monitores “Touch Screen”, ou
seja, tudo o que o utilizador precisa fazer € premir uma zona do écran para escolher determinada op¢éo. De
seguida serao descritos 0s passos para a producdo de um qualquer artigo que seja necessario.
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Fig.17 — Escolha de Equipamento com Cartdo Magnétic o

Fig. 18 — Escolha da Operagéo

O primeiro passo é a escolha do equipamento (essa escolha é feita, em geral, com a passagem de um cartao
magnético), uma vez que um terminal pode contemplar mais que um. Alias, cada terminal podera contemplar
um n° infinito de equipamentos (em que o conceito de equipamento é o de um ponto de controlo, ou seja tanto
podera ser um torno CNC como uma seccao (secc¢do de soldadura), dependendo do grau de controlo
pretendido) sendo que a restricdo deste nimero prende-se com a distancia que o operario tem de percorrer
para dar informac&o no terminal.

Para cada equipamento visualizam-se as operacdes que este pode efectuar, bastando premir-se a operagéo
pretendida.

Seguidamente podera seleccionar-se o Plano de Fabrico de que se pretende informagéo, ou visualisar todos
os pedidas nessa operacdo nesse equipamento.

Na figura 20 esta demonstrado o resultado da nossa escolha, neste caso, todos os pedidos de artigos a
fabricar neste equipamento, que tenham a operacéo “opl”.

Na figura 21 esta a escolha de um deles, para o qual se vai iniciar a operagao “opl”.
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Fig. 20 — Artigos a Produzir
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Ao visualizar os artigos em que € necessario executar a operacao, o utilizador tem ao seu dispor os dados que
Ihe permitem decidir o que deve escolher. Além das informacg@es sobre o artigo em si, tem ainda informacéo
sobre a quantidade e disponibilidade de cada artigo, visto que poderdo existir artigos onde ainda ndo possa ser

executada a operacao, por ter operacdes anteriores ainda ndo executadas ou ndo ter 0s seus componentes
acabados.

Como é visivel na figura 21, além da opc¢ao de “Iniciar Operacdo” existem ainda neste formulario outras opc¢des
gue permitem seleccionar uma outra Operacao ou Plano de Fabrico, voltando as formas descritas
anteriormente.

Fig. 21 — Informacdo Completa dos Artigos

Aqui podemos também fazer a impresséo de Etiquetas do Artigo (Fig. 22).

Na realidade, a emissdo de etiquetas podera ser feita em qualquer operagédo, com caracter obrigatério ou
facultativo, ndo sendo para isso necessario ter uma operagéo especifica de embalagem. Inclusive, podera ser

definido mais que um modelo de etiquetas (por exemplo, uma para artigos individuais e outra para caixas de
artigos).
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Fig. 22 — Etiquetas de Artigo

No formulario representado na figura 21 estao todas as informacdes sobre o artigo de que se esta a executar a
operacdo. Assim, o utilizador tera disponivel durante o tempo que durar a operacdo, os dados que o auxiliam a
efectuar o seu trabalho. Quando terminar, s6 tem que premir no botéo “Confirmar Operacao”.

E também neste écran que o trabalhador podera indicar eventuais paragens do equipamento. Quando é
indicada uma paragem, o operador s6 podera continuar e dar os dados da producao, depois de indicar qual o
motivo da paragem (tabela parametrizavel).

De realcar ainda, a possibilidade de visualizar a imagem associada a alguns dados ou a visualiza¢éo dos
documentos de “especificacdo”, no botdo imagem.

Premindo esse botéo, podera visualizar esses documentos - independentemente do seu tamanho, dado que
poderei circular com setas para cima e para baixo no documento. Se configurado com essa permissao podera
imprimir esses documentos.

Se os dados se encontram sobre um botéo, significa que ao ser premido se ir4 ver uma imagem. Na figura 23
podemos ver um exemplo da imagem relacionada com a tabela “Distancias ao Centro de Gravidade”.
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Fig. 23 — Imagem relacionada com as “Distancias ao  centro de gravidade”

Fig. 24 — Confirmacao da Operagéo
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No fim de executada a operacéao, procede-se a confirmacao das quantidades, indicando se houve artigos néo-
conformes (que serao identificados, no terminal ou posteriormente, conforme a configuracao do equipamento,
em refugo ou artigos a reaproveitar para depois serem reclassificados) e se é pretendido passar artigos para
stock intermédio. Existe a possibilidade de impressao de uma ficha de identificacdo para ser colocada junto
dos artigos (ficha de palete). Essa ficha contém informacdes sobre o artigo, sobre a ordem de producéo
(quantidade pedida e quantidade feita) inclusivamente qual a préxima operacéo a ser executada. O nimero de
paletes serd o nimero de cépias da ficha.

Aquando da confirmagcao, o SIA®” Controlo de Producao fara o recalculo das necessidades e voltara ao
formulario onde se podera escolher outro artigo

2.3 SIA® - GESTAO DE CARGAS E EXPEDICAO

No que respeita a Carga, elaboram-se as Listas no departamento Administrativo/Comercial e cada Lista é feita
com base nas encomendas dos Clientes. Posteriormente todas as Listas de Carga serdo tratadas na zona da
Carga e Expedicéo.

Fig. 25— Elaboracao das Listas de Carga com base na s Encomendas

Na zona de Carga, € possivel visualizar as varias listas de carga e a percentagem exequivel. Além disso,
existem opc¢des para impressao de varias listagens (lista de artigos a carregar, lista de componentes) e de
Etiquetas de Volumes, com identificacdo do cliente, local de descarga, etc. (Fig.28).
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Fig. 26 — Visualizacdo das Listas de Carga

Péagina | 26



Fig. 27 — Artigos a Carregar

Fig. 28 — Etiqueta de Vo lumes
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NOTA FINAL:

Para nés, um programa de Controlo de Producéo tende a ser um tanto ao quanto especifico para cada caso, e
embora todos os nossos esforgos estivessem e estejam direccionados para a producédo de uma aplicacédo
poderosa, totalmente funcional e possivel de configurar para as necessidades de cada empresa, pensamos
gue ha possibilidade de haver sempre alguns pormenores que poderdo ndo estar de acordo com as vossas
necessidades. Nesse caso, tentaremos encontrar uma solucdo adequada para a sua empresa.
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