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Como o próprio nome indica, a aplicação permite o controlo de processos produtivos, fornecendo informação 
completa, “online”, de todos os movimentos efectuados no decurso da produção, permitindo assim o cálculo 
exacto do preço de cada artigo/componente em função do custo de fabrico, com análise de custos por: 

 
·  Centro Máquina/Homem/Operação (centro de custo); 
·  Matérias-primas e desperdícios (refugo ou reaproveitáveis); 
·  Matérias Subsidiárias; 
·  Tabela de custos indirectos (gerais e fabris). 

 

Todas as operações efectuadas nos artigos, bem como as matérias consumidas são guardadas em histórico 
de forma a viabilizar o rastreio produtivo. 

 

De salientar como forte vantagem a integração da aplicação SIA® Controlo de Produção com as aplicações 
SIA® Gestão Comercial Integrada e SIA® Gestão de Cargas e Expedição. Esta integração viabiliza toda a 
automatização e consonância entre as áreas Comercial e Produção, desde a encomenda até a facturação e 
carga da mercadoria, passando, por todo o processo de transformação dos artigos. Pretendemos assim 
disponibilizar um modelo optimizado de forma a permitir uma boa gestão da empresa, respondendo 
cabalmente às disposições legais em vigor. 
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Figura 0 - Esquema da interligação entre a Gestão Co mercial e a Produção 
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Embora seja possível trabalhar isoladamente com a aplicação de Produção (SIA® Controlo de Produção), são 
muitas as vantagens em estar integrada com a aplicação de gestão comercial (SIA® Gestão Comercial 
Integrada) e com a de cargas e expedição (SIA® Gestão de Cargas e Expedição). Evita a duplicação de acções 
e permite todo o automatismo e consonância entre as áreas, sendo apenas necessário introduzir a encomenda 
de cliente, pois todos os outros documentos são gerados automaticamente (com opção descarga), quer sejam 
documentos da produção, administrativos ou comerciais (Plano de Fabrico/Ordem de Produção, Lista de 
Carga, Guia de Remessa/Transporte, Factura, Recibos/Nota de Pagamento, Deposito Bancário, etc.). 

 

O SIA® Controlo de Produção está dividido em vários módulos que estão incorporados em duas áreas distintas: 
uma para ser utilizada no departamento da produção pelos responsáveis desta (Módulo Base) e a segunda 
para utilização na fábrica (Terminais/Quiosques). Na primeira estão incluídos todos os módulos de gestão e 
configuração do processo produtivo, definição de artigos, operações, equipamentos, planificação, controlo de 
custos, históricos, etc. Na segunda, na fábrica, são utilizados os módulos que têm a ver com a visualização e 
introdução da informação por parte dos operários: dos artigos a produzir, do estado de disponibilidade em que 
se encontram os artigos e da recolha de dados de produção.  

 

De seguida está uma descrição sucinta das especificações dos módulos principais. 

 

A. Módulo geral (Base)  - Este módulo engloba uma generalidade de opções base para o funcionamento do 
SIA® Controlo de Produção, sendo elas: 

 

1. Criação e Manutenção de Artigos  (compostos ou não) – Permite definir para cada artigo todos os 
pormenores relacionados com a sua produção, desde as medidas até à sequência de operações que o vão 
transformar. Possibilidade de associação de programas CNC, para afinação automática de máquinas que 
assim o admitam. 

Existe ainda a possibilidade de associar um documento do “Word” (doc – ficha de especificação) com, por 
exemplo, todas as indicações sobre os detalhes técnicos da fabricação de um determinado produto (como é o 
caso de artigos com muitas especificidades ao nível de medidas, tolerâncias, etc.). Estes documentos são 
visíveis posteriormente nos terminais da fábrica, para disponibilizar aos operários toda a informação necessária 
à produção. Para além disso, existem várias tabelas técnicas totalmente configuráveis, que poderão ter 
informação sobre o produto ou sobre a afinação a realizar em determinado equipamento para trabalhar com 
determinado artigo (par artigo/máquina) ou ainda uma correlação entre tabelas com introdução de fórmulas ou 
cálculos matemáticos (por exemplo para cálculo de tolerâncias dos componentes). 

As informações vindas da recolha dos dados de produção são diversas: quantidades de artigos bons e não 
conformes (rejeitados, numa 1ª triagem), os tipos de defeitos, as paragens e seus motivos, os próprios tempos 
de cada operação/acção pela indicação do início e do fim da produção (dados recolhidos automaticamente). 

 

2. Listas de Material  – Consiste em definir a composição de cada artigo, permitindo posteriormente o 
abatimento na substrutura. Essa composição poderá ser indicada percentualmente (em função de uma 
fórmula) para que a aplicação refaça os cálculos para a unidade do produto final (por exemplo o quilograma). É 
possível também ter componentes não visíveis nas fórmulas. Poderá existir um histórico com as alterações ao 
longo do tempo da composição dos artigos. 

  

3. Gestão de Equipamentos  – Permite a definição prévia do custo médio do equipamento (amortizações + 
energia + manutenção), indicando-se também aqui quais são as operações que o equipamento executa, os 
tempos estimados por operação (tempos padrão) e os operários que habitualmente operam nele. É também 
nos equipamentos que é definida toda a manutenção preventiva e curativa (que são tratados noutro módulo - 
SIA® Gestão de Obras/Oficinas). 
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Em alguns casos específicos, em que os gastos de energia dos equipamentos são extremamente variáveis, 
tanto com o tipo de produção, como com o tipo de artigo produzido, poderá ser calculado (se existirem 
contadores físicos individuais nos equipamentos que divulguem esses valores) em tempo real, o custo médio 
por hora do equipamento (tendo também em conta uma parte fixa constante - por exemplo, amortizações, 
manutenção, etc.). 

 

4. Sequências Operatórias  – Trata-se no fundo de indicar para cada artigo/componente o conjunto de 
operações de transformação que o mesmo vai sofrer. Estas operações são os pontos de controlo da recolha 
da informação de produção e, da sua quantidade dependem o número de quiosques necessários na fábrica 
assim como a sua disposição física. 

 

5. Planos de Fabrico  – Lista em que se indica a totalidade de artigos a fabricar, podendo incluir-se não só 
artigos finais, mas também componentes ou artigos intermédios. Aqui pode trabalhar-se por encomenda, para 
stock ou ainda de uma forma mista. Poderá ainda despoletar planos de fabrico em função de determinadas 
“condições”, em que as quantidades a produzir dependem de determinadas “fórmulas”. Nestas condições e 
fórmulas poderão fazer-se todo o tipo de cálculos matemáticos, com campos existentes ou mesmo através da 
definição de novas variáveis.  

Poderão controlar-se planos de fabrico “mistos”, isto é, por exemplo planos de fabrico para as montagens do 
produto final a partir dos componentes por encomenda (um plano – uma encomenda), mas relativamente à 
fabricação dos componentes lançar planos de fabrico em função da manutenção de, por exemplo, um 
determinado stock mínimo. 

 

6. Cálculo de Necessidades (MRP)  – Em função de um determinado plano de fabrico, gera as ordens de 
fabrico (um plano poderá ter várias ordens de produção, cada ordem de produção corresponde a um 
determinado produto final ou conjunto de artigos finais - caso dos kit’s e conjuntos de embalagens) para cada 
operação de cada componente da estrutura de produtos, tal como reserva opcionalmente o material necessário 
para efectuar o mesmo. No caso de não existir stock de material (matérias-primas e subsidiárias) é 
disponibilizada uma listagem de necessidades, com a possibilidade de emissão das encomendas aos 
fornecedores. Nesta opção existe ainda a possibilidade de incluir na produção 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 incluídos. Este procedimento mais não é do que uma Ordem 
de Acabamento de artigos que se encontram já em stock. 

Disponibiliza, opcionalmente, listagens com avisos das rupturas de stocks de matérias-primas e subsidiárias, 
em função das datas de início dos planos de fabrico. Estes avisos poderão ser feitos quando o stock chega a 
“0” ou ao stock mínimo. Para além disso, os avisos podem considerar que (tal como acontece em certas 
produções), para obter “X” artigos “bons”, terei de fabricar “X+Y”, em que o “Y” é o número de artigos 
rejeitados, pelo que, terá que ser reservada matéria-prima/subsidiária para a quantidade pedida mais a 
previsão de rejeições (que é indicada artigo a artigo, percentualmente, num campo da ficha de artigo). 

 

B. Módulo de Manutenção Industrial  – Mediante uma tabela de intervenções (definida inicialmente) que tem 
descrito todo o tipo de intervenção a realizar nos equipamentos existentes, este módulo permite lançar os 
pedidos por horas de trabalho do equipamento ou por datas para essa tabela. 

Estas intervenções poderão ser agrupadas mediante um código por tipo de equipamento (ex: para máquinas 
CNC / CNC 001; para lixadeiras / LIX 001, etc). Ao definir estas intervenções, para além de um código e uma 
descrição, deverá ser descrita (em detalhe) a forma de realizar essa intervenção (“especificações técnicas”, 
que poderão ser visualizadas nos terminais pelos operadores da manutenção). Será ainda atribuído um nível 
que está relacionado com a permissão de atrasos (e de quanto tempo poderão ter) na realização da 
intervenção e a exigência de identificação de um operador com determinado cartão magnético. Poderá então 
emitir (imprimir) uma folha de intervenção para controlo da realização do trabalho, além de poder visualizar 
agendas de intervenções ou qualquer tipo de consulta cruzada. 
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Nos terminais, os operadores são avisados que têm uma intervenção para executar (este aviso é feito com a 
antecedência pretendida). Aquando do início da intervenção, o sistema inicia a contabilização do tempo gasto 
na execução da intervenção e o operário. Quando a intervenção está terminada tem que ser validada por um 
supervisor (tanto em indicações técnicas como custos) para passar ao histórico. O recálculo do custo do 
equipamento pode então ser feito. 

 

C. Módulo de Lotes e/ou Controlo de BCR’s  – Estes módulos são incluídos na aplicação caso a empresa 
identifique a matéria-prima por lotes ou por controlo do registo de entrada (BCR – Boletim de Controlo de 
Registo), ou ainda, caso identifique o produto fabricado por lotes. 

O controlo de lotes poderá ser feito por uma das três filosofias existentes: FIFO, LIFO ou manual. 

A identificação dos lotes é feita sequencialmente ou através de uma numeração que já exista previamente na 
empresa, que poderá ser manual ou automática. 

Existe a possibilidade de, quando se elabora um plano de fabrico, indicar de imediato o lote de produto final. 
Este lote será atribuído a toda aquela produção quando for dada a entrada em stock do produto final ou de 
qualquer componente intermédio (após a realização da última operação definida na sequência operatória do 
produto). 

Se trabalhar com LIFO ou FIFO, tem a possibilidade de controlar a matéria-prima pela data de validade (por 
exemplo para artigos perecíveis) ou pela data de abertura dos lotes. Tanto a filosofia FIFO (o primeiro a entrar 
é o primeiro a ser “gasto”) como a LIFO (o último a entrar é o primeiro a ser “gasto”) são de abate automático, 
sendo que, se existir data de validade preenchida (e diferente da data de abertura) é por ela que o controlo é 
feito, senão o controlo é feito pela data de abertura dos lotes. Através de uma configuração específica poderá 
ser inibido automaticamente o consumo de MP/MS de lotes cuja data de validade tenha expirado. 

Se o controlo de lotes for manual, o lote poderá ser indicado logo aquando do lançamento do plano de fabrico 
e, poderá posteriormente ser contrariado ou indicado na fábrica, nos quiosques de recolha das informações de 
produção. Lotes diferentes podem ter preços de venda diferentes. 

Após a produção, o sistema permite fazer todo o rastreio produtivo através dos lotes ou BCR’s. Ou seja, 
através do produto final fabricado, rastrear os lotes de MP e MS consumidos e vice-versa, ou ainda através das 
datas ou números dos planos de fabrico (por exemplo, através de uma factura de uma venda, onde é indicado 
o lote do produto vendido, é possível saber quais as MP e MS específicas que foram gastas, qual o fornecedor, 
em que data, etc.). 

No controlo de BCR’s, as matérias-primas quando entram ficam com o número de BCR atribuído (que poderá 
ser único - ex: tintas - ou múltiplo - ex: painéis de madeira), que identifica determinadas características técnicas 
do produto (definidas na sua ficha técnica) além do fornecedor, documento de entrada, datas, etc. 

Nas operações em que se abate/consome essa matéria-prima, os operadores são obrigados a identificar o(s) 
BCR’s da MP gasta. Essa informação é dada nos quiosques de produção no módulo dos terminais. 

 

 

D. Módulo de Custos  – Com a possibilidade de calcular e analisar os tempos previstos e reais, este módulo 
faz, em função de um plano de fabrico teórico, uma análise de custo dos artigos (orçamento). Posteriormente, 
quando o plano de fabrico for executado, mediante os históricos registados, poderá ser pedido o custo exacto 
do artigo. 

Este custo exacto é dado pelo somatório do custo de todas as operações, que é o tempo da operação x custo 
médio hora da mão-de-obra + tempo da operação x custo médio hora do equipamento, a somar com o custo 
da matéria-prima e subsidiária gasta a custo médio e a somar com um custo fixo percentual relativo aos custos 
indirectos gerais e fabris (que são dados por uma tabela mensal ou anual que vai directa ao POC). 

 

Custo Real = (�  (CM/H MOD * Toper) + (CM/H Equip * Toper) ) + (CM MP + CM MS) + CI  
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Em que, CM é o custo médio, MOD é mão-de-obra directa, MP é matéria-prima, MS é matéria subsidiária e CI 
são custos indirectos. 

 

E. Módulo de Planeamento  – Permite analisar em função dos planos de fabrico a ocupação dos centros 
máquina e centros homem (gráfico de Gantt). 

 

Este controlo poderá ser feito de várias formas: 
1. Através de linhas de fabrico; 
2. Através dos pares Artigo-Máquina; 
3. Através dos tempos padrão; 
4. Através dos tempos específicos no cruzamento de um determinado artigo numa determinada máquina 

(a escolha do equipamento será feita de forma a optimizar as ocupações dos centros Homem-Máquina 
da fábrica). Fará um planeamento “tipo Project” mas automático a partir da definição precedências e de 
vários critérios 

 

F. Módulo de Controlo de Qualidade  – Aquando da recolha dos dados da produção, o operador vai ao 
terminal lançar a quantidade de artigos produzidos, indicando a quantidade de artigos bons e a quantidade de 
artigos não conformes (quer estes venham a ser classificados como refugo, sejam reaproveitados noutros 
artigos, em matéria-prima reciclada, enviados para operações de reparação, etc.). Além de permitir identificar o 
tipo de defeito (ou não-conformidade), a aplicação tem a possibilidade de emitir segundo uma parametrização, 
um BNC (Boletim de Não Conformidade) que pode ser desenhado à medida do cliente. Regista ainda o 
histórico de todas as não conformidades e tem uma tabela de reclassificações (normalmente a ser manipulada 
pelo departamento de Controlo de Qualidade). 

No caso do mobiliário, os artigos não conformes são normalmente reaproveitados, sendo enviados para uma 
operação “reparação” ou enviados para operações anteriores do plano de fabrico (para voltarem a refazer 
algumas operações) ou ainda transformados em outras referências (que se relacionam com o aproveitamento 
das medidas).  

 

G. Módulo de Recolha (Terminais) – Este módulo é utilizado no departamento da produção, sendo de vital 
importância para todo o processo. Permite mostrar a qualquer momento e sem perdas de tempo, os artigos 
que estão pendentes de produzir para determinado equipamento/operação bem como as suas características. 
Após cada transformação de cada artigo o operador confirma a sua efectivação, dando assim seguimento ao 
curso produtivo. Nesta altura o operador pode ainda indicar a quantidade de refugo (ou artigos não conformes 
a reclassificar posteriormente) do artigo ou colocar determinada quantidade em stock intermédio. De salientar 
que neste módulo o interface com o utilizador é feito através de touch screen, não sendo necessária a 
utilização de teclado e rato. São basicamente uns quiosques tipo “multibanco” (conjuntos de PC+ Monitor touch 
screen + Leitor Cartões Magnéticos + Impressora - normal ou de etiquetas), que se espalham pela fábrica de 
forma a serem acessíveis a todos os trabalhadores. 

 

 

H. Módulo de Emissão de Etiquetas  – Permite a impressão de etiquetas de artigos personalizadas, podendo 
mesmo conter imagens. O interface utilizado é também o touch screen. Qualquer operação pode ter emissão 
de etiquetas de produto obrigatória ou opcional. A configuração das etiquetas é desenhada à medida do 
cliente, podendo este ter mais de um tipo de etiquetas. 

 

Existem outros módulos que pela sua especificidade para determinada empresa ou ramo de actividade, ou 
ainda pela sua simplicidade ou óbvia necessidade para o funcionamento de uma aplicação desta natureza, não 
são aqui mencionados. 
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Neste item está uma breve descrição das informações que alguns dos módulos desta aplicação disponibilizam, 
assim como uma ideia generalizada do mesmo. São também explicados isoladamente os dois módulos da 
aplicação: o que é relativo ao departamento de gestão da produção (módulo base) e o que é para utilização na 
fábrica (terminais). 

 

 
Figura 1 - Introdução da Aplicação 

 

 

2.1 MÓDULO BASE DO CONTROLO DE PRODUÇÃO – ESCRITÓRI O DE 
GESTÃO DA PRODUÇÃO 

 

Na Figura 2 está representado o formulário principal da aplicação. No seu menu e botões de atalho estão os 
acessos a todas as opções disponíveis, entre elas as que são explicitadas à frente. 

 

Um dos aspectos que interessa focar é a informação sobre os artigos. As figuras 4 e 5 permitem-nos visualizar 
a Ficha de Artigos do SIA® Controlo de Produção, que se encontra dividida na componente comercial (dados 
comerciais, que se encontram também na aplicação SIA® Gestão Comercial Integrada) e na componente de 
produção (dados relativos à produção). Esta última contém toda a informação necessária para posteriormente 
ser utilizada no departamento de produção e na fábrica. 
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Figura 2 - Formulário Principal  

 

 
Figura 3 – Ficha de Artigos (Comercial)  
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Figura 4 – Ficha de Artigos (Produção)  

 

Outros dados que estão também directamente relacionados com a aplicação SIA® Gestão Comercial Integrada 
e podem ser visualizados no SIA® Controlo de Produção são os que se referem às 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 (Figura 5).  

 
Figura 5 – Ficha de Fornecedores 
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Todas as outras opções dizem respeito directamente ao SIA® Controlo de Produção, servindo para 
introduzir os dados e configurações necessárias. Vamos mencionar apenas algumas, uma vez que já foram 
descritas nas Especificações (ponto1). 

 

 
Figura 6 – Listas de Material 

 

As Listas de Material (Figura 6) permitem definir os componentes de cada artigo. A interface é de fácil 
utilização. Basta seleccionar o artigo que se pretende, fazer a respectiva composição (margem esquerda) e 
incluir directamente os componentes (margem direita), através da introdução das unidades necessárias do 
componente.  

 

No menu “Editar” é disponibilizada uma útil ferramenta de cópia, que permite copiar a composição de 
determinado artigo para ser colada posteriormente num outro. Este tipo de ferramenta está também disponível 
nas fichas mencionadas anteriormente, permitindo por exemplo, duplicação rápida dos dados de um artigo.  

 

Existe ainda uma opção usada especialmente quando a composição é uma “fórmula percentual”, que faz a 
conversão automática para a unidade do artigo principal (por ex. quilograma). Esta opção é usada, por 
exemplo, nas fórmulas dos compostos, em que uma “mistura” ou “sacão” são, por exemplo, 123,6 kg. Assim, 
basta introduzir as quantidades em percentagem de cada componente que a aplicação recalcule a fórmula 
para a unidade de composto (por exemplo 1 KG).  

 

Quando é alterada a lista de materiais (composição) de um artigo, a aplicação pergunta se quer guardar essa 
alteração em histórico, podendo inclusive pôr uma observação. O objectivo é ter um registo, ao longo do 
tempo, da variação das composições (que vão sendo afinadas). 
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Figura 7 – Visualização em Árvore 

 

Na Figura 7 está o formulário que permite visualizar a composição de determinado artigo, em forma de 
árvore. Esta opção funciona como complemento das Listas de Material, sendo em alguns casos mais útil, 
porque concede-nos a visão de todos os níveis do artigo composto, enquanto que nas Listas de Material 
apenas é possível visualizar um nível de cada vez. De mencionar ainda a possibilidade de visualizar os 
artigos componentes por referência ou descrição, mediante opção do utilizador. 
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Figura 8 – Ficha de Equipamentos 

 

Na Ficha de Equipamento (Figura 8), além da introdução dos dados relativos ao equipamento em si, podemos 
também definir quais as operações que o equipamento pode executar, os funcionários que habitualmente nele 
laboram e a informação dos artigos que é útil visualizar (tabelas técnicas).  

 

Podemos ainda definir se se pretende emitir etiquetas no equipamento, se é um equipamento de mistura para 
compostos e, como tal, controla as quantidades ao “sacão” (uma mistura com uma quantidade definida na ficha 
do artigo “composto”), se é no equipamento em que se identifica o tipo de não conformidade (defeito) e ainda 
se o equipamento permite produzir mais que um artigo (uma referência) em simultâneo. 

 

Existe ainda disponível um módulo de controlo e gestão de manutenção industrial. Quando activo, este módulo 
permite, mediante uma tabela de intervenções definida inicialmente, ter a descrição técnica da intervenção e 
atribuir níveis. Estes níveis estão relacionados com a possibilidade de adiar a intervenção e com a exigência 
ou não de um operador com um determinado cartão magnético para lançar intervenções por horas ou em 
determinada data. Os equipamentos têm um contador de horas, que vai contando em função do número de 
horas trabalhado nos terminais/quiosques. 

 

Aquando da execução da intervenção, o terminal regista o tempo de duração e o funcionário que a realizou 
(para calcular um custo). Após validação (de um supervisor) esta intervenção passa a histórico. Permite 
também recalcular o custo do equipamento em função das intervenções sofridas, retirar todos os tipos de 
listagens, bem como fazer uma agenda de intervenções. 
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Para um controlo mais eficiente e exaustivo da manutenção industrial, tanto preventiva como de ocorrência, 
deverá ser instalado e configurado convenientemente o SIA® Gestão de Obras/Oficinas. 

 

Nos Planos de Fabrico cria-se a lista dos artigos a produzir. No menu “Necessidades” são dadas as opções de 
gerar necessidades Brutas, Líquidas ou Absolutas (MRP). Qualquer das opções, cria a lista de todas as 
necessidades a produzir (artigos componentes dos que estão no Plano de Fabrico e/ou matérias-primas ou 
subsidiárias), dando a segunda, a possibilidade de incluir desde logo na produção do Plano de Fabrico artigos 
que estejam em stock intermédio e a última as necessidades totais (independentemente de existirem em 
stock). 

Pode ainda indicar-se logo uma segunda unidade e um número de lote a atribuir ao produto final ou aos 
componentes intermédios (caso existam). 

 

 
Figura 9 – Planos de Fabrico 

 

Ao gerar necessidades, os artigos irão ser desdobrados até aos componentes (ex.: frentes, lados, etc.), 
encarregando-se a própria aplicação das ordens para a sua fabricação. 

 

Existe sempre a hipótese, através da manutenção das ordens de produção, de mudar ou trocar qualquer 
componente ou matéria-prima ou subsidiária para este plano de fabrico (sendo que a aplicação se assim tiver 
informação indicará para cada matéria-prima ou componentes, os que lhe são equivalentes, se existem em 
stock e se têm reservas), sendo que no próximo plano de fabrico, a aplicação irá importar a árvore original. É 
também nesta opção que se poderá fazer o controlo e rastreio de lotes ou BCR’s. 
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No caso das madeiras, os planos de fabrico são feitos com várias ordens de produção (linhas do plano de 
fabrico com artigos diferentes). Estes normalmente são agrupados por linhas (linha de mobiliário) e por 
acabamento (tipo de madeira ou tipo de acabamento). Exemplo: Linha - Moderna; Acabamento – Pinho Mel. 

 

É possível também indicar por produto, uma ficha de afinação e/ou uma ficha de especificação (documentos 
word), além de existirem diversas tabelas da ficha de artigos que poderão conter toda a informação técnica 
necessária e imagens associadas. 

Dependendo da forma de trabalho da empresa em questão, poderão ser criadas diversas configurações 
alternativas, que permitirão fazer consultas cruzadas e tirar todo o tipo de listagens. 

 

Ainda se poderão definir “documentos técnicos de qualidade”, tanto de controlo da própria produção como 
exigidos pelos clientes. Estes documentos contêm informação técnica disponibilizada pela aplicação 

 

Existe a possibilidade de criar os planos de fabrico a partir da selecção das encomendas de clientes 
pretendidas (casos de fabricação por encomenda ou mista, encomenda e para stock). Há uma opção nos 
planos de fabrico de pesquisa por encomenda, em que as encomendas são mostradas linha a linha com 
indicação de nº de encomenda, nome e número de cliente, quantidades encomendadas, datas de entrega por 
linha, etc., e ainda se essas quantidades já estão pedidas em algum plano de fabrico. Mediante a selecção 
pretendida, poder-se-á importar directamente as linhas com as quantidades para o plano de fabrico. Os planos 
poderão ser ordenados conforme pretendido, de modo que as ordens que aparecem nos terminais aos 
trabalhadores sejam as pretendidas. 

 

No caso de não produzir por encomenda, o campo de cliente nos planos de fabrico poderá ser transformado 
em campo de observações, por linha / ordem de produção (isto para além de um campo de observações (não 
limitado) por plano de fabrico). 

 

Podem-se também criar planos cíclicos, isto é, a aplicação automaticamente, na data parametrizada, lança um 
plano de fabrico predefinido (podendo posteriormente ser manipulado). 

 

A opção de materiais permite-nos ter a visão global de todas as necessidades, de todos os planos a stock ‘0’, a 
stock mínimo ou contando com o factor rejeição (indicado num campo da ficha de artigo e que representa a 
quantidade em percentagem de artigos não conformes) com aviso de ruptura em função das datas de início 
dos planos de fabrico, além de poder emitir listagens por tipos de artigos, listagens de árvore, etc. 

 

No menu “Planeamento” existem várias opções que nos auxiliam no planeamento e acompanhamento da 
produção. Estas opções permitem-nos por exemplo prever o fim de determinado(s) Plano(s) de Fabrico, assim 
como fazer uma previsão do atraso que provoca a inserção de um novo Plano em Produção (Figura10). Como 
informação complementar deste tipo de listagens, existem ainda gráficos onde é possível visualizar a ocupação 
que os Equipamentos vão sofrer (Figura11). 

 

É também possível calcular a partir da data de entrega, a data de início dos planos e se existem planos 
sobrepostos 
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Figura 10 – Previsão de Atraso provocado pela inserç ão de um novo Plano de Fabrico em Produção 

 

 
Figura 11 – Gráfico com a Ocupação dos Equipamentos 

 

Na opção de Acompanhamento da Produção podemos visualizar as condições em que se encontra 
determinado Plano de Fabrico, em que fase do processo é que se encontram os artigos e em que quantidade e 
percentagem (Figura 12).  

 

Poder-se-á ainda ter a visão global do plano de fabrico, ou apenas a de um dos artigos que o constituem, (uma 
ordem de produção específica) ou ainda apenas um dos componentes, e verificar quantos artigos já estão 
prontos, etc. 
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A informação deste gráfico é dada em tempo real pela informação introduzida nos terminais de produção pelos 
trabalhadores. Ou seja, a partir do escritório, no meu computador, tenho toda a informação, em tempo real, da 
evolução de toda a produção sem ter de me deslocar à fábrica. 

 

 
Figura 12 – Acompanhamento do decurso de determinad o Plano de Fabrico 

 

De maneira similar aos Planos de Fabrico, existe a possibilidade de criação das Listas de Carga no módulo 
SIA® Gestão de Cargas e Expedição, diferindo neste caso a inserção dos artigos na Lista, que é feita apenas a 
partir de notas de encomenda de Clientes (quer estas estejam no sistema SIA® Gestão Comercial Integrada ou 
não). 
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Figura 13 – Tabelas 

 

No SIA® Controlo de Produção existe uma série de tabelas que servem fundamentalmente para introduzir 
dados técnicos que são posteriormente utilizados em outras partes da aplicação. Isto evita a redundância de 
informação e o incómodo de introduzir dados idênticos vezes sem conta. Na figura 13 podemos visualizar um 
exemplo de uma dessas tabelas. Neste caso estamos perante informação acerca dos perfis, onde se introduz 
diversos dados referentes a medidas e opcionalmente a imagem do perfil. 

 

Todas estas tabelas são configuráveis, tanto no seu nome e entradas (que vão desde a única até tabelas com 
seis entradas) como no conteúdo (que poderá ser restringido por uma máscara ou livre). 

 

No caso das madeiras, existem também informações, ligadas ao artigo (especificações) que são apresentadas 
sobre a forma de documentos do word, como se vê na imagem seguinte. 

 

Estes documentos são visíveis nos terminais de produção na fábrica, de forma a disponibilizar a informação 
(detalhes das produções) aos trabalhadores. Estas informações podem ser impressas caso esteja configurado 
para o permitir. 
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Figura 14 – Ficha de Especificação para um Artigo 

 

2.2 MÓDULO DE RECOLHA DA INFORMAÇÃO DE PRODUÇÃO – 
TERMINAIS/QUIOSQUES NA FÁBRICA 

 

Na fábrica, todo a interface com o utilizador é feito através de monitores touch screen, ou seja, tudo o que o 
operador precisa fazer é premir uma zona do ecrã para escolher determinada opção. De seguida serão 
descritos os passos para a produção de um qualquer artigo que seja necessário. 

 
Figura15 – Escolha de Equipamento com Cartão Magnétic o 
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Figura 16 – Escolha da Operação 

 

O primeiro passo é a escolha do equipamento (essa escolha é feita, em geral, com a passagem de um cartão 
magnético), uma vez que um terminal pode contemplar mais que um. Aliás, cada terminal poderá contemplar 
um número infinito de equipamentos (em que o conceito de equipamento é o de um ponto de controlo, ou seja 
tanto poderá ser uma máquina de corte CNC como uma secção (secção de maciços), dependendo do grau de 
controlo pretendido) sendo que a restrição deste número prende-se com a distância que o operário tem de 
percorrer para dar informação no terminal. 

 

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

 

Seguidamente poderá seleccionar-se o Plano de Fabrico de que se pretende informação, ou visualizar todos 
os pedidos nessa operação nesse equipamento.  

 

Na figura 18 está demonstrado o resultado da nossa escolha, neste caso, todos os pedidos de artigos a 
fabricar neste equipamento, que tenham a operação “op1”. 

 

Na figura 19 está a escolha de um deles, para o qual se vai iniciar a operação “op1”. 
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Figura 17 – Planos de Fabrico Activos 

 

 

Figura 18 – Artigos a Produzir 
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Ao visualizar os artigos em que é necessário executar a operação, o utilizador tem ao seu dispor os dados que 
lhe permitem decidir o que deve escolher. Além das informações sobre o artigo em si, tem ainda informação 
sobre a quantidade e disponibilidade de cada artigo, visto que poderão existir artigos onde ainda não possa ser 
executada a operação, por ter operações anteriores ainda não executadas ou não ter os seus componentes 
acabados. 

 

Como é visível na figura 18, além da opção de “Iniciar Operação” existem ainda neste formulário outras opções 
que permitem seleccionar uma outra Operação ou Plano de Fabrico, voltando às formas descritas 
anteriormente.  

 

 
Figura 19 – Informação Completa dos Artigos 

 

No formulário representado na figura 19 estão todas as informações sobre o artigo de que se está a executar a 
operação. Assim, o utilizador terá disponível durante o tempo que durar a operação, os dados que o auxiliam a 
efectuar o seu trabalho. Quando terminar, só tem que premir no botão “Confirmar Operação”. 

 

Aqui podemos também fazer a impressão de Etiquetas do Artigo (figura 20). 
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Na realidade, a emissão de etiquetas poderá ser feita em qualquer operação, com carácter obrigatório ou 
facultativo, não sendo para isso necessário ter uma operação específica de embalagem. Inclusive, poderá ser 
definido mais que um modelo de etiquetas (por exemplo, uma para artigos individuais e outra para caixas de 
artigos). 

 

 
Figura 20 – Etiquetas de Artigo 

 

É também neste ecrã que o trabalhador poderá indicar eventuais paragens do equipamento. Quando é 
indicada uma paragem, o operador só poderá continuar e dar os dados da produção, depois de indicar qual o 
motivo da paragem (tabela parametrizável). 

 

De realçar ainda, a possibilidade de visualizar a imagem associada a alguns dados ou a visualização dos 
documentos de “especificação”, no botão imagem.  

 

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

 

Se os dados se encontram sobre um botão, significa que ao ser premido se irá ver uma imagem. Na figura 21 
podemos ver um exemplo de uma imagem. 
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Figura 21 – Imagem associada 

 
Figura 22 – Confirmação da Operação 
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No fim de executada a operação, procede-se à confirmação das quantidades, indicando se houve artigos não-
conformes (que serão identificados, no terminal ou posteriormente, conforme a configuração 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 impressão de uma ficha de identificação para ser colocada junto 
dos artigos (ficha de palete). Essa ficha contém informações sobre o artigo, sobre a ordem de produção 
(quantidade pedida e quantidade feita) inclusivamente qual a próxima operação a ser executada. O número de 
paletes será o número de cópias da ficha.  

 

Aquando da confirmação, o SIA® Controlo de Produção fará o recálculo das necessidades e voltará ao 
formulário onde se poderá escolher outro artigo  

 

 

NOTA FINAL: 

 

Embora os nossos exemplos recaiam essencialmente sobre a indústria do mobiliário, o SIA® Controlo de 
Produção aplica-se e está ajustado a outras áreas das madeiras tais como fabricação de paletes, serrações, 
ou qualquer outro tipo de indústria deste ramo (relativamente ao qual, a Alidata têm uma vasta experiência 
prática.) 

 

Para nós, um programa de Controlo de Produção tende a ser um tanto ao quanto específico para cada caso, e 
embora todos os nossos esforços estivessem e estejam direccionados para a produção de uma aplicação 
poderosa, totalmente funcional e possível de configurar para as necessidades de cada empresa, pensamos 
que há possibilidade de haver sempre alguns pormenores que poderão não estar de acordo com as vossas 
necessidades. Nesse caso, tentaremos encontrar uma solução adequada para a sua empresa. 

 


