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Resumo

Nas ultimas décadas tém-se observado alteracdes sociais e econdmicas que levam a que a
sociedade esteja em constante mudanca, acompanhando os desenvolvimentos ocorridos
nas tecnologias de informagdo e comunicagdao. Com isto, existe uma maior competicao
entre empresas do mesmo ramo de negdcios, tornando-se muito importante estabelecer
uma forte relagdo com o cliente. Nesse intuito, o planeamento e controlo da producdo é
uma mais valia para qualquer empresa do ramo industrial como é a WRK, Lda., visto que
apenas assim é possivel dar informacGes o mais corretas possivel acerca das datas de
entrega das encomendas. Deste modo foi desenvolvida a base de dados e a aplicacdo que
se encontra em utilizacdo, sendo que a versdo apresentada dispde de ferramentas Uteis
ao planeamento e controlo da producgdo, tais como: o cdlculo das datas de entrega das
encomendas, as datas de inicio e fim de producdo nos diversos departamentos, o calculo

do gargalo da producdo, entre outros.

A WRK, Lda. é uma empresa no ramo da automacao e até ao momento utiliza um sistema
de informacdo baseado numa base de dados com MS Access para o seu funcionamento,
desde o registo de encomendas, produtos expedicdo de encomendas, entre outros. Todas
as informacgdes estao guardadas na base de dados existente que se encontra alojada no

servidor da empresa.

O presente trabalho consiste em inserir na base dados o médulo planeamento e controlo
da producdo na empresa WRK, Lda., tendo como objetivo melhorar o funcionamento da

mesma.

A aplicagdao desenvolvida melhorou a implementagao do MS-Access existente e foi

acrescentado o mddulo de controlo e planeamento da producao.
Palavras-Chave

Controlo, MS Access, producao, datas de entrega, cliente.
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Abstract

In recent decades there have been social and economic changes that lead society to be
constantly changing, following developments in information and communication
technologies. With this, there is a greater competition between companies of the same
branch of business becoming very important the relation with the client. To this end,
production planning and control is essential in any industrial company such as WRK, Lda.,
Since only then, you can give the most accurate information about the delivery dates of
the orders. In this way, the current database has been developed, and the version
presented has useful tools for planning and production control, such as calculating the
delivery dates of the orders, the start and end dates of production in the various

departments, calculate the bottleneck of production, among others.

WRK, Lda. Is a company in the field of automation and so far it uses MS Access for the
operation of the company, from orders registrations, products to orders, among others.
All information is stored in the existing database, this database is allocated on the

company server.

The present work consists of the base study in the planning and control of the production

in the company WRK, Lda., With the objective of improving its operation.

It was intended to continue the work developed so far in the database, improving the
existing one and adding control and production planning. The company requested that
the work be developed in MS Access, and the student, given the few time to reformulate
all the work developed in other software, it was agreed that the database would then be

continued in MS Access.
Keywords

Control, MS Access, production, delivery dates, client
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Résumé

Au cours des derniéres décennies, des changements sociaux et économiques ont amené
la société a changer constamment, a la suite des développements dans les technologies
de l'information et de la communication. Avec cela, il existe une plus grande concurrence
entre les entreprises de la méme branche d'activité qui deviennent trés importantes dans
la relation avec le client. A cette fin, la planification et le contréle de la production sont
essentiels dans toute entreprise industrielle telle que WRK, Lda., Puisqu'on peut alors
donner les informations les plus précises sur les dates de livraison des commandes. De
cette facon, la base de données actuelle a été développée et la version présentée
présente des outils utiles pour la planification et le controle de la production, tels que le
calcul des dates de livraison des commandes, les dates de début et de fin de production
dans les différents départements, calculer le goulet d'étranglement de la production,

entre autres.

WRK, Lda. est une entreprise dans le domaine de I'automatisation et, jusqu'a présent, elle
utilise MS Access pour le fonctionnement de I'entreprise, depuis I'enregistrement des
commandes, des produits jusqu'a des commandes, entre autres. Toutes les informations
sont stockées dans la base de données existante, cette base de données est attribuée sur

le serveur de I'entreprise.

Le présent travail se compose de I'étude de base dans la planification et le contréle de la

production dans la société WRK, Lda., dans le but d'améliorer son fonctionnement.

Il était destiné a poursuivre le travail développé jusqu'a présent dans la base de données,
en améliorant I'existant et en ajoutant la planification de controle et de production. La
société a demandé que le travail soit développé dans MS Access, et I'étudiant, compte
tenu du temps limité pour reformuler tout le travail développé dans d'autres logiciels, il a

été convenu que la base de données serait alors poursuivie dans MS Access.

Mots-clés
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1. INTRODUCAO

1.1. CONTEXTUALIZACAO

Devido a constante evolugdao tecnologia e consequente aumento das exigéncias dos
consumidores, verificou-se durante os Ultimos anos uma crescente preocupacdo das
empresas em adotar sistemas de Planeamento e Controlo da Producgdo (PCP), de forma a

tornarem-se competitivas.

A utilizacdo de um sistema PCP permite a qualguer uma empresa planear e gerir os seus
recursos, obtendo um compromisso entre varios objetivos, tais como: melhorar o servico
ao cliente com entregas dentro dos prazos estabelecidos, precos competitivos, curtos
tempos de producdo, reducdo de stocks e obtencdo dos custos minimos de producdo e,

finalmente, rentabilizacdo do equipamento produtivo.



Normalmente, a instalacdo de um sistema PCP implica a resolucdo de um problema de
integracao, isto é, realizar troca de informagdes entre atividades realizadas por varios

sistemas e, consequentemente, entre as aplicagdes que as realizam.

Em alguns casos, um grande obstaculo a incorporacdo e integracao de novas solugdes nas
empresas é a sua organizacdo hierarquica existente e estruturas rigidas em que os

recursos humanos ndo dispéem de motivacao.

A WRK, Lda., como qualquer empresa que pretenda manter-se competitiva no mercado
decidiu utilizar o PCP aplicado numa base de dados Microsoft Access (MS Access) de
modo a otimizar os resultados da producdo e a melhorar as relagdes com os clientes.

Sendo assim decidiu-se utilizar a base dados existente para criar um sistema de PCP.

A Tese/Dissertacdo em empresa, unidade curricular constituinte do plano de estudos do
ultimo ano do Mestrado em Engenharia Eletrotécnica e Computadores (MEEC) do
Instituto Superior de Engenharia do Porto (ISEP), tem como objetivo aplicar por parte dos
discentes os conhecimentos adquiridos ao longo da Licenciatura e Mestrado num
ambiente empresarial, proporcionando um primeiro contacto com o mercado de trabalho
e dotando o aluno de relevante experiéncia no confronto com situacdes e desafios reais
para os quais deve encontrar resolucado, seguindo metodologias sustentadas, adequadas

e eficazes.

1.2. OBIJETIVOS

O obijetivo principal deste trabalho passa por desenvolver um sistema capaz de planear e
controlar todo o sistema produtivo, utilizando para isso a plataforma MS Access. Os

restantes objetivos sdo os seguintes:
- Gestdo completa das encomendas;

- Controlo das diversas fases de producdo, CAD, CAM, Maquinacdao, Automacao,

Montagem e Testes finais;



- Distribuicdo e taxa de ocupacdo de cada departamento;
- Gestdo da Assisténcia Pds-Venda;
- Desenvolvimento e melhoria da aplicacdo atual.

Este projeto, desenvolvido na WRK, Lda., empresa portuguesa com sede em Gondomar,
teve a duracdo de meio ano, iniciando-se em outubro de 2016 e tendo terminado em
abril de 2017; e incidiu nas tarefas de planeamento e controlo de produgdo utilizando

para o efeito a ferramenta de base de dados MS Access.

1.3. CALENDARIZACAO

Sendo o controlo, planeamento e desenvolvimento da base de dados a motivacao deste
trabalho, a sua prossecucdo conduziu a calendarizacdo apresentada na Tabela 1. Esta
tabela inclui um conjunto de tarefas, como por exemplo: compreensdo do funcionamento
do MS Access; andlise a base de dados existente, execugao e estudo do planeamento e
controlo; execucdo das requisicdes internas; execucao das assisténcias; ajustes e testes

finais e escrita do relatorio.

Tabela 1 Calendarizagao do projeto
Outubro de 2016 Abril de 2017 Outubro de 2017
Estdgio na WRK,Lda. INEEE
Compreensao do funcionamento do MS Access H

Anélise & base de dados existente 18

Execucdo e estudo do planeamento e controlo [
Execucdo das Requisicdes Internas 21]
Execucdo das Assisténcias 24]
Ajustes e Testes Finais [ 50 1
Escrita do relatdrio gy



1.4. ORGANIZACAO DO RELATORIO

No Capitulo 1 encontra-se a introducdo ao trabalho desenvolvido, os objetivos e a
calendarizacdo. No capitulo seguinte, é apresentada a empresa, os cronogramas de
funcionamento, e a caracterizagdo da mesma. No capitulo 3, é feita uma abordagem
tedrica as bases de dados, aos sistemas de gestdo de base de dados, as vantagens e
desvantagens, e ao sistema de gestdo utilizado: o MS Access. O capitulo 4 descreve uma
abordagem tedrica ao planeamento e controlo da producdo. O capitulo 5 demonstra a
base de dados anteriormente em funcionamento. De seguida, é demonstrado o trabalho
realizado na aplicacdo desenvolvida. No capitulo 7 estdo ilustrados os resultados de um
inquérito realizado na empresa acerca da nova versdo da aplicacdo. No ultimo capitulo,

estdo reunidas as principais conclusdes e perspectivas para futuros trabalhos.



2. A EMPRESA

Neste capitulo serdo apresentadas diversas caracteristicas da empresa WRK, Lda., onde

foi desenvolvida a aplicacao.

2.1. WRK, LDA.

A WRK, Lda. € uma empresa no ramo da automacdo que iniciou a sua atividade a 1 de
marco de 2011. Dedica-se a concecdo e construcdo de madaquinas e equipamentos
especiais para montagem e teste de qualidade de componentes em subsectores da

construcdo automovel, disponibilizando os seguintes servigos:

a. Maquinac¢do Automatica - comando numérico computadorizado (CNC);



b. Magquinac¢do Convencional (MAQ);

c. Construgbes Mecanicas (COM);
d. Mecatrdnica;

e. Automacao Industrial (AUT);

f. Medicdo Tridimensional.

Dotada de competéncias de projeto, fabrico e assisténcia técnica, a WRK, Lda pretende,
em colaboracdo com os clientes, desenvolver e criar solugGes que visam a melhoria nos

processos de fabrico, bem como a melhoria da qualidade final dos produtos.



2.2. ORGANOGRAMA DA EMPRESA

Conforme visualizado na Figura 1, a empresa dispde de um organograma proprio. No
topo existe a administracdo da empresa, seguindo-se os diretores das areas especificas da
empresa (comercial, chdo de fabrica e financeira). A parte financeira divide-se nas
compras e saidas de matérias-primas acabadas, contabilidade e processos
administrativos. O diretor de fabrica acompanha os processos de trés departamentos,
designados por: departamento de qualidade, departamento de compras e expedicdo e
departamento de producdo. O departamento comercial divide-se no setor comercial,
responsavel por angariacdo de clientes, e o departamento de recursos humanos. O
diretor de fabrica é o responsadvel pelo correto funcionamento dos diversos
departamentos existentes na empresa (Projeto ou Computer-Aided Design (CAD),

Maquinagdo Assistida).

ADMINISTRAGAO
I

DIR. COMERCIAL B DIR. FABRICA e DIR. FINANCEIRO)
] |
| L 1
v v v v ¥ 7 v
COMERCIAL | [REC. HUMANOS! QUALIDADE PRODU(;AO COMPRASIEXPEDIQ;\O CONTABILIDADE | [ADMINISTRATIVO
v v y v v
PROJETO CAM/MAQUINAGAO MONTAGEM ASSISTENCIA| |AUTOMAGAO|

[consT. MECANICA] [MONTAGEM]|

Figura 1 Organograma da empresa

2.3. PROCESSO PRODUTIVO

Todos os projetos/encomendas sdo propostos ao departamento comercial, que
analisando a proposta e averiguando junto da administracdo, negoceia precos e datas

para a realizagdo do mesmo.



Regularmente, as encomendas sdo maquinas industrias para finalizagdo de insercdo e/ou

detec¢do de componentes em pecgas de automoveis.

Se o negdcio for concretizado, da-se inicio ao processo produtivo. Usualmente os clientes
enviam o modelo 3D da peca para a qual a maquina vai funcionar e um caderno de
encargos, no qual vem explicito o que é necessario realizar e as tarefas que o projeto
deve realizar. Com base no modelo 3D e no caderno de encargos, o departamento de
Projeto/CAD realiza um anteprojeto que ird ser analisado posteriormente pelo cliente.
Caso seja validado, os desenhos dos componentes a fabricar sdo entregues ao
departamento de maquinagdao. Os restantes componentes s3ao requisitados e,
posteriormente, comprados pelo departamento de compras. Apds a conclusdo destas
etapas, realiza-se o manual do equipamento. Na Figura 2 verifica-se o diagrama de

tratamento dos dados aquando da chegada de uma nova encomenda.

PROJETO |

REQUISITOS DO
CLIENTE

//"\\
sm2 TR
" ANALISE DADOS. ™
“~_  DUVIDAS?

N 2

P s

i i
NAO?,

DEFINIGAO PROJECTO [«

!

ANTEPROJETO

P

_~" VALIDAGAO ™ NAO?
DO :

"~ CLIENTE? _~

N -

Nea s

Jswe —

= //
ENTREGA /
DESENHOS MAQUINAGAO — — — >MAQUINAGA
(CAD)

y

I \/: o
ELABORAGAO DA ,/ \

REQUISIGAO INTERNA — — — > COMPRAS
DE MATERIAIS \ y

-
ELABORAGAO
MANUAL
L Gy

Figura 2 Diagrama de funcionamento de um novo projeto




O departamento de CAM desenhas as pecas que irdo ser produzidas nas CNC. Quando
realizado o desenho, déa-se inicio a produc¢do das pegas. Entram entdo em funcionamento
os departamentos de maquinagdo e construgcdes mecanicas, bem como o torneamento e

a fresagem. O diagrama de funcionamento do departamento CAM pode ser visualizado

CAM
(ENTRADA)

ANALISE
DE
DESENHO

X

e

SIM? ,APROMETE

~

EXECUGAO DA
“~PROGRAMAGAO

|

NAO? ,
FAZER ENCOMENDA |« .V/W'\TER'AS g S

CONFORME
DEPT. COMPRAS = PRIMAS? DESENHO

na Figura 3.

PROJETO
(SAIDA)

NAO?

SIM?] . ‘
APOS CHEGADA %EFlNlR\

< PROCESSO DE
“_MAQUINAGAO
\\

Y

| | |

CNC FRESAGEM TORNO CNC

. =

Figura 3 Diagrama de funcionamento departamento CAM




Dependendo da carga de trabalho, o posto de automacdo pode comecar a programacao
da maquina. Posteriormente, segue-se a montagem do projeto e a finalizacdo da

programacao do mesmo, fazendo-se a verificacdo do funcionamento do projeto.

Concluidas estas etapas, os clientes deslocam-se a empresa para aprovar o projeto ou
sugerir modificacGes. No caso de o projeto ser aprovado da-se como concluido, caso
contrdrio realizam-se as alteracGes solicitadas pelo cliente, e apds aprovacdo das
mesmas, da-se como concluido, seguindo a maquina/encomenda para expedicdo. A etapa

de finalizacdo do projeto pode ser visualizada na Figura 4.

T

‘x/ MAQUINAGAO \\ ENTRADA / R
( CONST. MECANICA ——— MONTAGEM |
\ COMPRAS / \
- > A 4

EXECUGAO

DA
MONTAGEM
CAM g
P ™~

~ TESTEINICIAL
“~.__ CONFORME? _~

. [

B

|~ TESTEFINAL
wior . CONFORME? _~

~ P
y y Ziae \
\’ ExpEcho::
A 4

Ca

Figura 4 Diagrama de funcionamento da expedicdo do produto
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Na Figura 5 pode ser visualizado o diagrama de funcionamento para producdo de uma

nova encomenda, processo esse ja descrito anteriormente.

ENTRADA
COMERCIAL ——— PRODUGCAO

PROJETO

NAO?

APROVADO ?

CE
(COMPRAS)
AUTOMAGAO MAQUINAGAO — CONST. MECANICAS

MONTAGEM
NAO
CONFORMIDADES
TESTES
ENSAIOS

NAO?

APROVADO ?

TESTES
ENSAIOS
FINAIS

NAO?
APROVADO?

Sim?

CE
(EXPEDIGAO)

Figura 5 Diagrama processo produtivo
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2.4. CARACTERIZACAO DA WRK, LDA.

2.4.1. Quanto a implantacao

A caracterizacdo quanto a implantacdo classifica os processos tendo em conta,
principalmente, a disposicdo fisica que se estabelece para os seus recursos produtivos
(homens, maquinas, espacos e outros), podendo afirmar-se como a tipologia da planta do

sistema produtivo. A Figura 6 ilustra os varios tipos de implantacdes [1].

Implantagdo por produte ou em linha (P ebevada) - grandes quantidades

- variadade de arligos & peguena ou
Yy [ — i — AN
N W | - f— | - [ Rt

- amas aparaltaias iguais

Implantacio por processo ou oficina de fabrico (/P baixa)

- pefuenas quantidades

O & - alevada variedade de artigos

- mas peraltnas dislinlas

Implaniacin em célula de fabrico (P médio)

- midas quaniidades
- s vanadade e arligos
- jiTiag ﬂpéfﬂlfliag samelhanies

Implantacio por projecio (P = 1)

- queariidads unili [normalments)
- produdo dnico (nonmalmente)
- g aperaltda & 85 pradids

Processos: O ] 2N FuodoProme — Flusp de Maleriais- - - - #
Figura 6 Tipos de Implantacdo

A WRK, Lda. pode ser classificada tendo em conta a implantacdo, como implantacdo por
projeto, levando em consideracao que a quantidade a produzir é quase sempre unitdria, e

o produto Unico.

12



2.4.2. Quanto as quantidades produzidas de um mesmo produto

e Série constante (produgdo de fluidos ou produgdo em massa);

Grandes séries;

e Pequenas séries (producdo por lotes);

Unitaria.

A produc¢do da WRK, Lda. pode ser classificada quanto as quantidades produzidas de um
mesmo produto como unitdria, visto que o produto em causa é produzido, na
universalidade dos casos, de forma singular. Quando o produto em si é de elevada
complexidade a designacdao que se utiliza é a de producdo por projeto. A execu¢do dos
processos tem normalmente um impacto muito forte na organizacao, o que representa

um risco mais elevado.

2.4.3. Quanto ao fluxo

A caracterizacdo quanto ao fluxo estabelece o grau de continuidade que caracteriza o
sistema, isto é, quanto mais demoras o produto suportar ao longo do seu processo, mais
descontinuo é o processo. Neste tipo de classificagdo existem dois modelos, o de
producdo continua e o de producdo intermitente, podendo-se ainda caracterizar como
misto aquele que se situar numa posicdo. A Figura 7 facilita a caracterizacdo desta

classificacdo em funcdo de alguns fatores dos sistemas produtivos.

Factores

Produgio Continua

Produgdo Intermitente

Equipamento

Padronizado e Complexo

Flexivel e Universal

Processamento em cada
momento

Todasfquase todas as
operagies sobre o mesmo
produto

Uma ou poucas operagies
por produto

N* de ordens de fabrico

executadas Baixo Elevado

simultaneamente

Entradas no sistema Constante Varidvel

Sequéncia de operacies Unica Miiltiplas
uantidade produzidas de . .

Q F Elevada Baixa ou unitdria

cada artigo

Condigoes de trabalho

Elevada normalizagio do
método

Frequentemente varidveis

Planeamento

Estivel

Varidvel

Exemplos

Montagem de automdveis,

refinarias, controlo de
seguranca de passageiros

Alfaiate, hospitais,
estruturas de construgio
soldada.

Figura 7 Caracterizacdo quanto ao fluxo
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Na WRK, Lda. a producdo pode ser considerada do tipo misto dado que apenas sao
realizadas uma ou poucas operagdes por matéria-prima. As condi¢cdes de trabalho sdao

normalizadas e o planeamento variavel.
2.4.4. Quanto a relagdo com o cliente

As principais formas de relacdo com o cliente (ver Figura 8) estdo interligadas com a fase
do ciclo produtivo do produto, em que a empresa desencadeia o tratamento da
encomenda do cliente. Quanto mais avancada for a fase do ciclo produtivo do produto,

menor serd o tempo de resposta ao cliente.

| Engenharia por encomenda

Fahrico por encomenda

Maontagem por encomenda

Fabrico para

Engenharia Aprovisionamento Fabrico Montagem Entrega

Tempo total do ciclo

Figura 8 Relagio com o Cliente

Na WRK, Lda. a relagdo com os clientes é classificada como engenharia por encomenda,
dado que o cliente fornece as especificacbes e a empresa desenha, aprovisiona, fabrica,

monta e entrega a encomenda.
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3. BASES DE DADOS

3.1. DEFINICAO DE BASE DE DADOS

Uma base de dados (BD) é uma ferramenta de recolha e organizacao de informacdes.
Pode armazenar diversas informacbes, por exemplo sobre pessoas, produtos,
encomendas ou qualquer outro assunto que se pretenda organizar. Muitas bases de
dados comecam por ser uma lista num programa de processamento de texto ou numa
folha de célculo. A medida que a lista cresce, podem comecar a aparecer inconsisténcias e
repeticdes nos dados. Os dados tornam-se dificeis de compreender num formato de lista
e as formas de efetuar pesquisas ou selecionar subconjuntos de dados para revisdao sao

limitadas. Assim que estes problemas come¢am a aparecer, justifica-se transferir os dados
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para uma base de dados criada por um sistema de gestdo de bases de dados (SGBD) como

o Access [2].

Nas BD relacionais os dados sdo armazenados em tabelas, que representam entidades ou
itens de interesse para a BD, relacionando-se através dos campos ligantes. As linhas
destas tabelas representam os registos, ocorréncias da entidade ou itens representados
pela tabela. As colunas definem os campos, caracteristicas ou atributos destes registos.
Sao as relagOes entre os campos que permitem efetuar as operagdes da pesquisa sobre as
BD relacionais possibilitando, por exemplo, obter resultados que operem sobre campos e

registos dispersos por varias tabelas.

3.2. SISTEMA DE GESTAO DE BASES DE DADOS (SGBD)

Os sistemas de gestdo de base de dados (SGBD) sdo programas ou conjunto de softwares
gue permitem a criacdo e manipulacdo de base dados (inser¢do, eliminacdo, alteracdo e

consulta dos dados). Os dados ndo dependem dos softwares que os controlam [2].

O objetivo de um SGBD é registar e manter a informacao que for considerada necessaria a
organizagao, disponibilizando-a automaticamente para os mais diversos fins. Através
deles, pode ser realizados conjuntos de operagdes de gestdo de base de dados, das quais

é possivel destacar:
e Insercao, edicdo e eliminacdo de registos;
e Critérios de visualizacdo de registos;
* Indexacdo e ordenacdo da informacgdo contida nos registos;
e Operag0es estatisticas sobre os dados;
e Criacdo de ecras de apresentacao;
* Impressao de relatdrios;

e Programacao;

16



3.3. NIVEIS DE ARQUITETURA DE UM SGBD
1. Nivel fisico [2] [3]:

Os ficheiros sdo guardados em suportes de armazenamento informatico e, a partir deste
passo sdao manipulados pelo SGBD em execuc¢do no computador; é o nivel mais baixo de
abstracdo e descreve como os dados estdo realmente armazenados. No nivel fisico,

complexas estruturas de dados de baixo nivel sdo descritas em detalhe;
2. Nivel conceptual:

Corresponde a forma como os dados estdo organizados: organizacdao da informacdo em

tabelas, relacionamentos, descricao e definicdo dos dados;
3. Nivel de visualizagado

Corresponde ao modo como os dados sao apresentados aos utilizadores finais, através de

interfaces graficos proporcionados pelo SGBD.

Na Figura 9 esta ilustrado o funcionamento de um SGBD [3].

52,

Usudrios Finals

NIVEL

EXTERNO Visdo n Visdo Externa
\ / Mapeamento
Conceitual Extemo
Esquema Conceitual
NIVEL
CONCEITUAL Mageamonso
Conceitual interno
Esquema Interno
NIVEL
INTERNO

v v v

Dados armazenados

Figura 9 Organograma de uma SGBD
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3.4. VANTAGENS DA UTILIZAGCAO DAS BASES DE DADOS

As principais vantagens dum SGBD, face a um vulgar sistema de armazenamento de

ficheiros, sao:

Resposta rapida aos pedidos de informagdo. Como os dados estdo integrados
numa Uunica estrutura (a base de dados) a resposta a questdes complexas

processa-se mais rapidamente;

Acesso multiplo. O software de gestdo de base de dados permite que os dados
sejam acedidos de diferentes formas, como por exemplo, os dados podem ser

visualizados através de pesquisas sobre qualquer um dos campos da tabela;

Flexibilidade. Em consequéncia da independéncia entre dados e programas,
qualquer alteracdo num desses elementos ndo implica modificagGes drasticas no

outro;

Integridade da informacdo. Dada a absoluta exigéncia de ndo permitir a
redundancia, as modificacbes de dados sdo feitas num so sitio, evitando-se assim

possiveis conflitos entre diferentes versdes da mesma informacao;

Melhor gestdo da informacdo. Em consequéncia da localiza¢do central dos dados,

sabe-se sempre como e onde esta a informacao.

A principal e mais significativa desvantagem dos sistemas de gestdao de base de dados é o

seu custo, ndao sendo fulcral o preco do software de base, mas sim as despesas de

desenvolvimento s3o bastante dispendiosas. E um tipo de software altamente sofisticado

gue requer, para o seu desenho e desenvolvimento, pessoal com uma formacao

adequada.

Os custos resultantes de uma conceptualizacdo errada podem ser muito elevados, e a

construcdo de uma base de dados imperfeita tem efeitos prejudiciais numa organizacao.
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3.5. MS ACCESS

O MS Access é um dos SGBD relacionais mais utilizado por todo o mundo, a nivel pessoal,
profissional e das pequenas organizacdes. As médias e grandes organiza¢bes utilizam
outros sistemas, por possuirem requisitos que ndao podem ser satisfeitos pelo Microsoft
Access. De facto, varios aspetos, tais como a simplicidade de instalagdo, manutengao e
construcdo da base de dados, interface grafico de consulta e manipulacdo de registos
amigavel, interoperabilidade com Microsoft Excel®, SQL ServerTM, facilidade de
desenvolvimento de relatdrios analiticos, formularios na visualizacdo de tabela/grafico

dindmico, fazem deste software uma ferramenta util, versatil e acessivel [4].
3.5.1. TABELAS

Existem algumas “regras” para estruturar uma base de dados, para o correto

funcionamento da mesma, entre elas destacam-se [4] [5]:

e Dividir a informacdo pelo maior nimero de tabelas, de modo a minimizar

as redundancias entre dados e maximizar a eficiéncia de armazenamento;

e Atribuir aos campos das tabelas os tipos de dados adequados, de forma a
poupar espaco e melhorar as operacBes de associagdo entre campos

relacionados;

e Designar chaves primarias para cada tabela, de modo a identificar
exclusivamente cada registo armazenado na tabela e impedir a introducao

de valores duplicados, nulos e invalidos ao campo.

A chave primaria é importante na estrutura de uma tabela porque evita dados duplicados
(o campo que for definido como chave primaria ndo permite dois registos iguais), evita
dados nulos (ndo se pode inserir um registo nulo ou com valor zero) sendo assim, é
menos uma linha da tabela que é ocupada quando sdo inseridos valores incorretos. A
chave primdria pode ser do tipo: numeracdo automatica, em que o Access introduz
automaticamente um valor sequencial para cada registo, campo simples ou pode haver

mais do que uma chave primaria.
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Os dados armazenados podem ser de diversos tipos, tais como:

Texto: combinacdes de texto e nimeros, ou nimeros que ndo necessitem

de cdlculos (até 255 caracteres)

Memo: para texto extenso (até 64.000 caracteres)

Numero: para dados numéricos que sejam utilizados em calculos

matematicos:

o Byte (nimeros inteiros de 1 byte);

o Numero inteiro (numeros inteiros de 2 bytes);

o Numero inteiro longo (numeros inteiros de 4 bytes);

o Simples (nimeros fraccionarios de 4 bytes);

o Duplo (niumeros fraccionarios de 8 bytes).

Moeda: para dados numéricos ou valores monetarios que sejam utilizados
em calculos matemadticos e sobre os quais se pretenda evitar
arredondamentos durante os calculos. Os cdlculos sdo precisos até 15

digitos a esquerda da virgula decimal e 4 digitos a direita (8 bytes);

Numeragao automatica: numeros sequenciais a incrementos de 1, ou
numeros aleatérios exclusivos. S3o inseridos automaticamente quando se

adiciona um novo registo (4 bytes);

Data/Hora: para datas e horas (desde o ano 100 até o ano 9999);

Sim/N3do: para campos que contém apenas um de dois valores, como

sejam Sim/N3o, Verdadeiro/Falso ou Ligado/Desligado (1 bit);

Objecto OLE: objetos criados em programas que suportam o protocolo OLE
(Object Linking and Embedding) e que podem ser ligados ou incorporados

numa tabela do Microsoft Access, como os documentos do Microsoft
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Word, as folhas de calculos do Microsoft Excel, certos formatos de

imagens, entre outros (até 1 gigabyte ou limitado pelo espaco do disco);

e Hiperligacdo: para armazenar hiperligacdes. Um endereco de hiperligacao
pode ter até trés partes: textoapresentado#endereco##subendereco. O
enderego pode ser um caminho Universal Naming Convention ou um

Uniform Resource Locator (até 2048 caracteres);

e Assistente de pesquisas: assistente que permite escolher um tipo de dados
de outra tabela de modo a garantir a compatibilidade de dados entre
campos relacionados (o mesmo tamanho do campo da chave primaria

associado).

Nas propriedades dos campos podemos definir o tamanho, o nimero de casas decimais,

um valor predefinido, regras de validacdo, se é necessario o seu preenchimento, entre

outros.

Na Figura 10 podemos visualizar um exemplo de uma tabela no MS Access.

T3 CLIENTES x
CLIENTEID - Empresa - | SUBEMP - Enderego - Localidade - Coéd.Postal -| CODLOC ~ Pais - NIF ~ Telf. Geral -~ FaxGeral |«
ﬂ HUTCHINSON | Sociedade Uni Rua D. Afonso Henriques, 153 - Paredes 4585-237 Gandra Portugal 502299355 224119500 224112 866
2 HUF PORTUGU Fab. Compone Apartado 89 (Zona Industrial My Adica 3460-070 Tondela Portugal 502646160 232 819 100 000 000 000
3 PRETTLADION PRETTLADION Ruados5 Caminhos - Lugar de F Santo Tirso 4780-382 Santo Tirso Portugal 507097750 252 830 310 252830310,
4 AFL Finanz Leasing Ulmer StraSe 123 73037 Gopping 73037 Goppingen Alemanhd DE812933257 07161-960480 07161-96048
5 AUTEQUEL Automagdo e | Rua 9 de Julho, N.2222 Santa Maria da 4535-023 Lourosa Portugal 506334147 309 981 487 224074953
6 NEOLAR Produtos de Hi Rua Central Torre da Madureira, Beire 4580 - 282 Paredes Portugal 500969906 255 788 580 255788 589
7 MICROpléstico Cova da Serpe, Apartado 69 Quiaios 3080-512 Figueira da Fo: Portugal 501885277 233917220 233910610
8 SILENCOR Industrias Met Estrada Nacional N.2 230 Travasso 3754-909 Agueda Portugal 501340394 234600810 234600811
9 SELMATRON  Sistemas Elect Quinta do Sim#o - EN 109 - Esgu EC Taboeira (A 3801-101 Aveiro Portugal 507311469 234 314 590 234 314598
10 MAKPROFILE  SolugBes Indus Centro Empresarial Vilar de Pinl Vila do Conde 4485-360 Vilar do Pinhei Portugal 509644732 229 272 863 229 273 026
11 PLASFIL Plasticos da Fig Zona Industrial da Gala- Lote 6 Gala- S.Pedro 3081-852 Figueira da Fo: Portugal 500219567 233401200 233401204
12 EKIN S. Coop. Arriagane Industrialdea S/n2 (B Bizkaia E-43340 Amorebieta Et Espanha ES F-48/03459¢ +349 467 311 1. +349 463 004
13 SMIC, Lda (ELISTEEL) Rua da Chieira, n? 290 Zebreiros Gondomar 4515-113 FozdoSousa Portugal 501994 467 224 541 508 224542980
14 ABB, S. A. Asea Brown Bi Quinta da Fonte, Edificio Q36, P Pago de Arcos 2774-002 Pago de Arcos Portugal 500031975 214 256 000 214 256 247
15 CIE- AVTOKOR Azarovzkaya, Street 18 Kaluga - Russie 248017 Kaluga RU4028046852 +7484251175: +74842555.
16 VELHO CONTR Rua da Chieira, N.2 540 Gondomar 4515-119 Fozdo Sousa Portugal 508154235 224 541576 224 541 576
17 SPLENDIDESFIL Fabricagdo de | Rua Santa Euldlia, N.2 447 - R/C Gondomar 4510-661 Fénzeres Portugal 510431283 936 300553
18 CRTEP, Lda Rua Fora da Quelha, N.2298 Gondomar 4515-135 FozdoSousa Portugal 508023343 938 564 231
19 CIE PLASTY CZ, Hranicka 328, 757 01 Valasske M Valasske Mezi| 757 01 CZ26792605 (+420) 5717
20 ROCA Torneiras, SA Zona Industrial de Cantanhede Cantanhede  3060-137 Cantanhede (C Portugal 504232576 231419 100 231415109
21 WRK, Lda 509782086
22 TEKL, SA Rua de Norton de Matos, N.249 Gulpilhares  4405-671 Vila Nova de G Portugal 510686940 227 300 842 220400 826
23 PARMALAT PO Produtos Alim Rua P& de Mouro, n2 36 Linhé 2714-508 Sintra Portugal 507072855 219 248 600 219 248 634
24 TTO Tratamentos T Estrada Principal, 5/n2 Leiria (EN356) 2405-012 Maceira Portugal 507537955 244776135 244772464 [
Renistn: M 4 1de72 [ bbb Sem Filir | Procurar ] ’
.
Figura 10 Exemplo Tabela MS Access 2017
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3.5.2. CONSULTAS

As consultas sdo Uteis para agrupar, filtrar, analisar e/ou alterar dados de diferentes

maneiras e podem servir como fonte de registos para formularios e relatdrios [4] [5].

Sao mais eficientes que os filtros, visto que podem envolver todas as tabelas da base de
dados, utilizam critérios de selecdo mais avancados e tém um estatuto permanente na

base de dados.

Existem varios tipos de consulta, sendo que a mais usual é a consulta de selec¢do. Este
tipo de consulta obtém dados de uma ou mais tabelas e mostram os resultados numa
folha de dados. Qutro tipo de consulta é o de referéncia cruzada em que sdo mostrados
valores resumidos numa tabela agrupada por um conjunto de atributos cruzados em linha
e em coluna. Por ultimo, também se podem fazer consultas de acdo, ou seja, consultas
gue se pode eliminar, atualizar ou acrescentar linhas a uma tabela, bem como criar uma
nova tabela. E possivel também criar consultas com instrugdes SQL e efectuar os célculos

gue sejam necessarios.
Na Figura 11, pode-se visualizar um exemplo de uma consulta no MS Access.

@ AJEMCOMEMDAS_TOTAL |=§ Funcionarios Consulta

ldSeccao - Descricao - | DEPID - |ContarDeFD -
ﬂ Projecto Mecénico 1 5
2 Magquinagdo Assitida 2 1
3 Projecto Eléctrico 3 3
4 Maquinagao Convencional 4 1
5 Maguinagdo NC 5 3
6 Montagem Mecinica 6 3
7 Montagem Eléctrica 7 1
11 Torneamento 11 1
12 Fresagem 12 1
Figura 11 Exemplo consulta MS Access 2017
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3.5.3. FORMULARIOS

Os formularios sdo uma alternativa as tabelas e as consultas no que diz respeito a
visualizagdo e introdug¢ao de dados de uma forma mais eficaz. Também sao utilizados
para criar caixas de didlogo, para aceitar dados do utilizador e efetuar acées com base

nesses dados [4] [5].

Disponibilizam uma série de elementos graficos, de modo a personalizar a interface com
o utilizador e permitem criar dependéncias entre os registos existentes nas tabelas e os

controlos presentes no formulario.

Os subformularios sdo formuldrios embutidos noutro formulario e tornam-se bastante

Uteis para visualizar dados de relagdes “um-para-muitos”.

Também é possivel realizar calculos nos formularios. Na Figura 12 é possivel visualizar um

exemplo de um formulario.

=2] Adicionar Contacto >

Nome: |

Departamento:

Telefone: Adicionar
Fax: Cancelar
Telemovel:

E-mail:

Figura 12 Exemplo formuldrio MS Access 2017

23



3.5.4. RELATORIOS

Servem para que de um modo personalizado e eficaz, sejam apresentadas as informacdes
da base de dados em um formato impresso. Tal como os formuldrios, disponibilizam uma
série de elementos graficos. Grande parte das informag¢bes contidas num relatdério é
proveniente de uma tabela, consulta ou instrugdo SQL: constituem a origem dos dados do

relatério [4] [5].

Na Figura 13 é possivel visualizar um exemplo de relatério.

[l FORNECEDORES

llf'lh Componentes em Stock
Empresa
PROD Descrigio Stock Stk M Preco Referéncia

2TR ECOCART - UNIPESSOAL,DA

2748 Toner HP CE505X preto reenchido 2 o Toner HP CES05X
30 - Distribuicdo de produtos Graficos, Lda

824  Vinil preto mata o 0 3,96€ ORE51M-070 1260
A.Barboss & Filhos, Lda

3381 Chapa+cortetquinagem Des. SR-ERACH_ o 0 13,00€ Des. SR-ERACH_0214
ABORGES DO AMARALS A - Maquinas e Ferramenta

1382

parafus

afuso F2D07T Stellram 275

3
1450
1588 parsfuso F4011T Stellram 5
1342 AlongadorDIN1835-B12012201025Er 1

2981 Apalpa folgas NrOE11 505 0,05mm ralo !

2584  Apalpa folgas NrO611 5300,3mm rolo 51
1182 Broca18.75 1 0 29,5€ Broca 18,75 cilindrica
1451 Broca centrarponta longa 3xB8x120Tive 1 0 36,55€ 31130
3881 Broca centrar panto 2,5x6,3 0 0 4,30€ 21011

Figura 13 Exemplo relatério MS Access 2017

3.5.5. MODELO RELACIONAL

Uma BD relacional raramente é constituida apenas por uma tabela, sendo que quase
sempre a informacao nela contida encontra-se distribuida por varias tabelas interligadas
por campos comuns, ou seja, com tipos de dados e valores em comum. Colocar toda a
informagao na mesma tabela acarreta certos inconvenientes, tais como: a presenga de
campos redundantes, problemas na remocdo, insercdo e alteracdo de registos. A
interligacdo entre duas tabelas processa-se através da importacdo, para a tabela alvo da
ligacdo (designada de tabela relacionada), da chave primdria da tabela de onde parte a
ligacdo (designada tabela principal), estabelecendo-se assim, uma relacdo entre elas. O
campo ou conjunto de campos importados pela tabela relacionada designa-se de chave

estrangeira. [6]
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Posto isto, é possivel interligar vdrias tabelas a uma Unica tabela, estabelecendo um
relacionamento com cada uma delas através do uso de uma chave estrangeira por

relacionamento.

Uma chave estrangeira é um atributo ou combinacao de atributos usado para estabelecer
e impor uma ligacdo entre os dados de duas tabelas, a fim de controlar os dados
armazenados na tabela secundaria a partir da tabela principal. Quando o valor na coluna
da tabela que contém a chave estrangeira corresponde ao valor na coluna da chave

primaria, cria-se uma ligacdo entre as tabelas.
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4. PLANEAMENTO E CONTROLO DA
PrRoDUCAO (PCP)

O planeamento e controlo da producdo (PCP) é um fator importante para o desempenho
de um sistema produtivo. Mesmo um bom sistema de planeamento e controlo pode nao
eliminar todas as deficiéncias do projeto, mas torna-se cada vez mais uma ferramenta
importante para as organiza¢des. Em sistemas com maior complexidade é comum que o
sistema de PCP ndo consiga acompanhar o nivel de dificuldade, minorando o seu

desempenho para niveis abaixo do esperado [7].

O principal objetivo de um sistema de planeamento e controlo da produc¢ao nas empresas
consiste em assegurar que os produtos desejados sejam produzidos no momento certo,

nas quantidades exatas, com a qualidade minima assegurada e ao menor custo possivel.
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4.1. TAREFAS TiPICAS DE PCP

Uma das formas de se identificar o enquadramento do PCP num sistema produtivo passa
pela listagem das suas funcdes tipicas. As atividades tipicas de gestao suportadas por um

sistema de PPC podem incluir [8]:

- Projetar as necessidades de recursos, de capacidade e correspondente

disponibilidade para satisfazer a procura.

- Planear a chegada de materiais no momento certo e nas quantidades exatas para

a producdo dos produtos.
- Assegurar a correta utilizacdo do equipamento e das instalacdes.
- Manter quantidades apropriadas de matérias-primas e produtos acabados.

- Programar / calendarizar / escalonar as atividades de produgdo para que,

pessoas e equipamentos operem corretamente.

- Possuir métodos de rasteio de material, pessoas, ordens dos clientes,
equipamentos, sistemas de fixacdo, ferramentas, sistemas de transporte e outros

recursos na fabrica.
- Comunicar com os clientes e fornecedores.

- Ir ao encontro das necessidades dos clientes, num ambiente dindmico, apesar

de, dificilmente previsivel.
- Ter capacidade répida para solucionar problemas, ainda que inesperados.

- Fornecer informacdes para outras fungdes, em implicagdes fisicas e financeiras, das

atividades de producgao [8].
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4.2. ESTRUTURA DE UM SISTEMA PCP

As empresas levam a cabo atividades de Planeamento e Controlo da Producdo em
variadas formas e em diferentes niveis de detalhe. O sistema de PCP deve ir ao encontro
das necessidades da empresa e nao o contrario. Numa determinada empresa o
planeamento das necessidades de materiais pode ser de extrema importancia e
complexidade enquanto que noutra o maior problema pode-se encontrar no controlo
fabril. Deste modo cada empresa deve encontrar o sistema que melhor se adequa as suas
necessidades.

As linhas gerais do PCP sdo fornecidas pela gestdo de topo da empresa, ligando e
coordenando os varios departamentos (engenharia, marketing, financas, etc.). A gestao
de topo deve manter sempre consistentes os planos estratégicos, os orcamentos
departamentais, e as proprias capacidades da empresa. Uma classificagdo representada
na Figura 14 para o PCP é apresentada por Vollmann'. Segundo este autor poder-se-a
dizer, em termos gerais, que o planeamento e controlo da producdo engloba quatro

niveis tipicos [8] [9].

Planeamento
NIVEL 1 da Produgao [¢—— Planeamento de Recursos

h

) Planeamento
NIVEL 2 Director de l4—— Planeamento Director de

Produgdo Capacidades

v

Pl to d
NIVEL 3 N:Ef:;:g;gs :: ¢— Planeamento das Necessidades de
Materiais Capacidades
NIVEL 4 Contrqln Confrolo de Entradas/Saidas e
Fabril Carregamento finito
Figura 14 PCP apresentado por Vollmann

1
Considerado um dos autores do PCP
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4.3. GARGALO DA PRODUCAO

Um sistema produtivo é composto por um conjunto de etapas que vao desde a compra

de matéria-prima (input) até a entrega ao cliente (output) [10].

Os “gargalos” sdao todos os passos dentro de um sistema industrial que limitam a
capacidade final de producdo, ou seja, representam a quantidade de produtos
disponibilizados ao consumidor final num determinado intervalo de tempo. Na Figura 15

encontra-se uma situacdao em que é possivel verificar o gargalo.

Eu sou o gargalo |
deste processo! ‘

- ﬂ -
b oAH

Figura 15 Gargalo da Produgdo

Em suma, um gargalo pode ser visto como a criagao de ociosidade de uma ou mais partes
de um sistema. Verifica-se um maior de tempo de inatividade quando o gargalo esta
localizado préximo do input. Por outro lado, a inatividade do sistema quanto mais
préxima ao output, mais prejudicial ela se torna. Uma vez que, avangando dentro do
sistema produtivo, tem-se também a agregacdo dos custos variaveis, que sdo aqueles que
s6 existem com a producgdo. Neste caso, o produto foi produzido, houve gasto de matéria-
prima, adicdo de mao-de-obra e outros recursos, mas devido ao gargalo na saida nao
houve criacdo de receita com a venda. Sendo assim, é importante equilibrar um sistema

de maneira a que o setor produtivo seja capaz de satisfazer a procura.

Nem sempre é facil localizar e eliminar gargalos. E essencial proporcionar e solucionar o

problema para que a empresa se mantenha competitiva e reduza os seus custos.
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5. SISTEMA ANTERIOR

A empresa ja dispunha de uma base de dados proépria, que foi aperfeicoada e continuou

em utilizacdo ao longo do estagio. Neste capitulo serd abordado esse sistema.

5.1. ARQUITETURA

A base de dados desenvolvida, encontra-se inserida no servidor da empresa, “WRK-
SERVER”. Neste servidor encontram-se todas as tabelas da base de dados denominada

“WRK-TESTE”.

A aplicagdao “WRK-TOTAL” encontra-se nos computadores dos colaboradores da empresa

e possui ligacGes as tabelas da base de dados “WRK-TESTE”. Nos departamentos, compras
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e expedi¢do, automagdo e maquinagao existe apenas um computador com acesso a
aplicagdo. No departamento dos recursos humanos existem dois e no departamento de
projeto existem trés. O diretor de fabrica tem controlo total da aplicacdo e acesso direto
a base de dados “WRK-TESTE”. Existe igualmente, no chdo de fabrica, um computador
industrial para o registo de horas, onde se encontra a aplicacdo “WRK-CRT” com liga¢des
a base de dados. Na Figura 16, encontra-se ilustrado o funcionamento do processo da

base de dados.
Dir. Fabrica

I:l Compras/Expedicdo
= BT

fzzzzzne

N &

Operadores chdo de Fabrica

|

f 2222202

]
Jg =

Rec. Humanos / contabilidade
Figura 16 Estrutura do sistema do funcionamento da aplicacdo

CAD
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Para ter acesso a aplicacdo, o utilizador deve copiar a mesma da pasta partilhada
denominada de “BASDADOS”, que se encontra no servidor “WRK-SERVER” para a sua

area de trabalho. A Figura 17 representa o funcionamento das ligacdes da aplicacdo a
base de dados do servidor.

/ WRK-TESTE
WK \
TOTAL WRK-
CRT
f zz2zz2ut )
[ zx22202)

_.
Qg
» 2
2 7

Figura 17 Ligacdo da BD
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5.2. TABELAS

Uma das tabelas que ja se encontrava em uso é a tabela “Registo Horas” que pode ser
observada na Figura 18. Esta tabela regista no campo “Data” a data do dia de trabalho, no
campo “Funcionario” o funcionario, no campo “Encomenda” a encomenda em que o
funcionario executou as suas tarefas e o registo de horas, normais e extra nos campos

“HorasN” e “HorasE”, repetivamente.

FE] RECFORMNCEDORES |f| Registo Horas

Registo ID - |Funciondrio - Encomen: -| HorasN - | HorasE - Data -
| a7 14003 08:00:00 25/02/2014
2 36 14003 08:00:00 25/02/2014
3 9 13099 05:00:00 26/02/2014
a 9 13130 03:00:00 26/02/2014
5 8 13130 08:00:00 26/02/2014
6 36 13130 08:00:00 26/02/2014
7 37 14000 08:00:00 26/02/2014
8 30 14000 08:00:00 26/02/2014
9 9 13099 08:00:00 27/02/2014
10 36 14003 05:00:00 27/02/2014
1 36 12105 02:00:00 27/02/2014
12 a7 14003 08:00:00 27/02/2014
13 30 14000 08:00:00 27/02/2014
14 9 0 08:00:00 28/02/2014
15 36 0 08:00:00 28/02/2014
16 37 0 05:00:00 28/02/2014
17 37 13064 03:00:00 28/02/2014
18 30 0 08:00:00 28/02/2014
19 8 11057 08:00:00 01:00:00  28/02/2014
20 9 13137 05:00:00 03/03/2014
2 9 13130 03:00:00 03/03/2014
2 30 14000 08:00:00 03/03/2014
23 8 13064 08:00:00 01:00:00  03/03/2014
24 36 13064 08:00:00 01:00:00  03/03/2014

Figura 18 Tabela “Registo Horas”

34



Na Figura 19 encontra-se a tabela “Produtos”, onde estdo armazenados diversos dados
acerca dos mesmos, como a referéncia, o fornecedor, a quantidade existente em stock e
o stock minimo que se torna uma mais valia no trabalho desenvolvido, o preco, entre

outros dados.

T PRODUTOS
PRODID - DESCRI - REFER - | FORNCID - HOMOLOGI -| DATAREG -~ Stock - | StockMin - Preco -
ﬂ Pino Centrador M6 - 88,3mm 8228-ZK-11050 97 1 11/02/2014 1 0 105,00€
2 Porca Electrodo SW19 - ¢8,3mm 1111-ZK-10049 97 1 11/02/2014 1 0 24,02€
3 Racord Femea Tg6 1/4G KQ2F06-02A 100 1 11/02/2014 0 0 0,00€
4 Racord Macho Te6 1/8G KQ2H06-01AS 100 1 11/02/2014 0 0 0,00€
5 Joelho Te6 1/8G KQ2L05-01AS 100 1 11/02/2014 o 0 0,00€
6 Tubo Vermelho T@6x4 TUOG04R-20 100 1 11/02/2014 0 0 0,00€
7 Tubo Preto Tg12x8 TU1208B-20 100 1 11/02/2014 0 0 0,00€
8 Aluminio Chapa 15mm Rect. AL 5083 RECT 15mm 10 1 11/02/2014 0 0 490€
9 AmpColoy 972 AmpColoy 972 89 1 13/02/2014 0 0 19,00€
10 AmpColoy 85 AmpColoy 85 89 1 13/02/2014 0 0 0,00€
11 Aluminio Chapa 35mm AL5083 35mm 10 1 13/02/2014 0 0 3,50€
12 Aluminio Chapa 40mm AL5083 40mm 10 1 13/02/2014 0 0 3,50€
13 Aluminio Chapa 15mm AL5083 15mm 10 1 13/02/2014 0 0 3,50€
14 Aluminio Chapa 10mm AL5083 10mm 10 1 13/02/2014 0 0 3,70€
15 Aluminio Chapa 60mm AL5083 60 mm 10 1 13/02/2014 0 0 3,50€
16 Correia Trap. A411/2 Correia Trap. A411/2 153 1 13/02/2014 0 0 0,00 €
17 Correia Trap. A 32 Correia Trap. A 32 153 1 13/02/2014 0 0 0,00€
.
Figura 19 Tabela “Produtos”

Na Figura 20 encontra-se a tabela de requisicGes, que na nova versdao designa por
“Requisi¢des Externas”. Nesta tabela sdo numerados os itens correspondentes a
requisicdao, o produto requisitado, a quantidade desse produto, o preco, os descontos,

entre outros.

T REQ_ITEM
ITEMID =~ REQUISID -t PRODID ~f VALOR - QUANT - ENT * PRECALC ~ | Unidade ~ | MEDIDAS - RDESC - RPREC -
ﬂ 0 286 0,90€ 2,00 0,00 £0,45 1 10,00% €0,50
2 769 601 1,80€ 2,00 2,00 £0,950 1 43,68% £1,60
3 769 624 10,16 € 30,00 30,00 €0,34 1 19,00% £0,42
1 769 341 7,52€ 1,00 1,00 €7,52 1 20,00% €9,40
1 770 511 4,07€ 10,00 10,00 £0,41 1 0,00% £0,41
1 771 296 46,42 € 4,64 4,64 €10,00 1 0,00% €10,00
1 772 1621 58,00€ 5,80 5,80 €10,00 1 0,00% £10,00
1 773 494 67,99 € 7,58 7,58 £8,97 1 0,00% €8,97
6 773 1142 496 € 4,00 4,00 £€1,24 1 0,00% £1,24
2 773 1619 2,04 € 6,00 6,00 €0,34 1 0,00% £0,34
4 773 1622 29,68 € 4,00 4,00 €£7,42 1 0,00% €742
5 773 1623 5,28€ 4,00 4,00 €1,32 1 0,00% £1,32
3 773 1641 1,68€ 0,28 0,28 £5,95 1 0,00% £5,95
2 774 444 74,72 € 36,00 36,00 £2,08 1 0,00% £2,08
1 774 1044 111,78 € 30,00 30,00 £3,73 1 0,00% €3,73
3 774 1045 9,58 € 11,00 11,00 £0,87 1 0,00% £0,87
1 775 1624 24,11€ 12,00 12,00 €2,01 1 0,00% €2,01
2 775 1625 36,58 € 12,00 12,00 €3,05 1 0,00% €3,05
1 776 1070 6,65 € 5,00 5,00 £1,33 1 30,00% £1,30
2 776 1071 7,35€ 5,00 5,00 €£1,47 1 30,00% €2,10
3 776 1072 8,58€ 35,00 35,00 £0,25 1 30,00% £0,35
Figura 20 Tabela “REQ_ITEM”
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5.3. FORMULARIOS

Na Figura 21 encontra-se o formulario principal denominado de “MENU”, este menu
permite ao utilizador ter acesso a todos os restantes formuldrios da aplicacdo. No entanto
existem acessos restritos a alguns utilizadores, por exemplo, apenas o departamento
Administrativo e Comercial tem acesso ao registo de novas encomendas. O responsavel
pelas compras e expedicdo tem acesso ao registo de requisicdes e é o diretor de fabrica
que aceita/rejeita essas mesmas requisi¢cdes. Esta acdo é possivel através do bloqueio do
botdo (por exemplo “Registar” no menu principal) fazendo uso a definicdo “Ativo=Nao” e
através do ID do utilizador criando para o efeito um evento ao abrir o formulario

colocando como ativo ou mantendo inativo de acordo com o utilizador em questao.

Este formuldrio permite acesso as encomendas, saida de componentes, orcamentos,

clientes, fornecedores, funcionarios, requisicdes, componentes e assisténcias.

WRK - MENU GERAL

Wk @

ENCOMENDAS ESPECIAIS
| Registar | | Alterar | Encomendas Activas ﬁ | Historico Ei d ‘ Saida Comp |
| Visualizar | ‘ Mapa Encomendas ‘ Custo E d | ‘ Erllr_comendas ‘ | Registo Horas | ‘ Custo | ‘ Horas |
o9
ORCAMENTOS CLIENTES FUNCIONARIOS ASSISTENCIA

\ Registar ‘ ‘ Alterar I ‘ Registar/Alterar | ‘ Listar | | Registar/Alterar ' ‘ Registar/Alterar |
\ Visualizar ‘ Visualizar Visualizar Visualizar |

REQUISICOES COMPONENTES FORNECEDORES
Registar J Alterar J | Registar ‘ | Alterar ‘ Registar/Alterar J Listar J
Visualizar Lst Confirmar J Visualizar Listar | Saida Componentes ‘ Visualizar J Mapa Requisigoes J
Figura 21 Formuldrio “Menu”
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Na Figura 22 encontra-se ilustrado o formulario “Registo de Encomendas”, este mantem-
se ativo apods alguns ajustes. Na nova versdo o diretor de fabrica/produgdo possui um
botdo que lhe providencia acesso ao registo dos tempos de projeto e o diretor comercial

dispbe de um botdo para aceder a um formuldrio permitindo-lhe exportar datas e

formular o grafico Gantt.

COMERCIAL
um-l. Registo de Encomendas e
Encomenda :
Designagio : b
Quantidade :
Cliente : Orgamento : "
Contacto : Categoria : || *
F. Pag.: ||+
P.O. N.%: Prazo de Entrega :
Responsavel: o Data de Recepgdo:
Observ. :
Figura 22 Formulario “Registo de Encomendas”

A Figura 23 representa, o formuldrio “Assisténcias”, este formulario foi revisto e alterado,
nesta versdao era possivel registar a hora de abertura e fecho das assisténcias e as

despesas teriam de ser inseridas manualmente. Similarmente era possivel registar o tipo

de trabalho realizado.

ASSIST
URK Assistencias 4 || » || =] ae
ASSIST ID | 0001 Abertura
SILENCOR . Fecho
Sonia Henrigues v CONTACTO DESPEZAS
ENCN2| 14105 GARANTIAD
0BS [repara mataeria
Registo Nava Acclio
1D DESCRI ESTADO PRAZO ‘COLABORADOR
1 ||Alterado fuso de compensacio Curso 11/02/2015 ||André Goncalves ~ || ALTER
1D Trabalho Executado OBS DATA ‘COLABORADCR
Registo: M < [1de3 | » M o | Procurar
H s u PN - »
Figura 23 Formuldrio “Assisténcias
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O formulario onde é possivel registar os componentes é denominado de “Registar
Componentes” e pode se analisado na Figura 24. Neste formuldrio deve ser inserido o
grupo, a categoria e a subcategoria, o nome que designa o produto, o fornecedor, preco,

entre outros.

Registar Componentes

I.U?h Registar Componentes B
PROD. 1D: | TR &

Grupo: Categoria: SubCategoria:
CONSUMIVES
DIVERSOS
ECONOMATO
ELECTRICIDADE
EQUIPAMENTD
FERRAMENTAS
INFORMATICA
WATERIAS-PRIMAS
MECANICA.

PERFIL TECNICO
PNEUMATICA
SERVICOS

Designagdo:
Fornecedor: -
Referéncia:
Prego:
0BS:

DataRegisto: DataActualizagio:
HOMOL 1D:
CAT-TIPO: -
Stock: 0,00 Stock Min: 0
PVP: UNIDADE 1Dz -
Criticidade:

Figura 24 Formuldrio “Registar Componentes”
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A Figura 25 ilustra o formulario “Requisicbes”. Este formulario foi sujeito a ligeiras
alteragdes e passou a ser de requisicdes externas. Nesta versao era selecionado o
fornecedor e preenchidos todos os restantes dados, na nova versdo é somente escolhido
o fornecedor da lista de requisi¢cdes internas e os restantes dados sdo preenchidos de
forma auténoma. No entanto, o responsavel pelas compras e expedicdo pode,

igualmente, adicionar novos produtos, modificar precos, por ai diante.

Visualizar Requisigio
Requisicoes
PREPARADA it}
Fornecedor: ~ Requisico .o s
Contacto:r: - Requisitada a: =
Prazo Entrega:
HO Encomenda: Cancelar
CTRANS: €0,00]
Observages:
Adicionar ITEM
ITEM QUA Uni ENT Descricdo Referéncia P.Unit. Desc. Parcial
(Nowa) 3
Figura 25 Formuldrio “Requisi¢cdes”

Na Figura 26, encontra-se o formuldrio “Saida de Produtos”, neste formulario o
responsdavel pelas compras e expedi¢cdo deve preencher os produtos que foram utilizados

na producdo da Encomenda, fazendo assim a sua saida de stock.

Saida de Produtos

N° Encomenda: 00000 Ne Saida: [
15006 | Pecas para B Tools F9431040 A
15007 | Equipamento de teste & montagem HE0A Fixxar Encomenda
15008 | Escovas Ref, 814601
15009  Acoplamento p motor R-+W-BKLO10 Sair

15010 | Acoplamento para servo motor R+W+BKLO 10
15011 | Equipamento de montagem deteccdo de parafuso W
15012 | Colocador de soldadura A4473301815

15013 | Alteracio de maauina de fechar bridas Daimler & Actualizar Stock
Grupo: v
Categoria: P £0,00
SubCategoria: o
Produto: -
Quantidade:| 0
L stede O (0 )
Funcionario: V
AHHEHEHHE]
Figura 26 Formuldrio “Saida de Produtos”
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Como referido anteriormente, existe um computador industrial que dispde de uma base

de dados denominada de “WRK-CRT”, onde se registam horas e visualizam requisi¢des,

componentes e as encomendas ativas.

Na Figura 27 pode ser visualizado o menu da base de dados WRK-CRT.

'WRK - MENU GERAL
WK

ENCOMENDAS CRH ACTIVAS

ENCID DESIGNACAOD
| Encomendas Activas

Registo Horas

-—_J

COMPONENTES

Listar

ESPECIAIS

Horas

REQUISICOES

Listar

Visualizar

Empresa Nome DSTART

Figura 27

Formulario “Menu CRT”

Clicando no botao “Registo Horas” da Figura 27 é aberto o formuldrio da Figura 28 onde é

selecionado o operador em questao.

! U.f'lh

i Ricardo Pereira
4 Jorge Ferreira
5 Rui Alves
g Nuno Mota
‘ 9 Licinio Mota
19 Filipe Matias
||25 Nelson Silva
1126 Jodo Silva
|27 Bruno Pimenta
André Fernandes

w
3 =1

|[40 Vitor Garcez

HES) André Aguiar

46 lodeo Martins
‘ 47 Rui Ferreira
i
Figura 28

o

r — i —
I VALIDAR I

-__-'J

°

SAIR

[ T, TR T

Formulario “Registo de Horas”
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Ao selecionar “VALIDAR” no formuldrio “Registo de Horas” é ilustrado o formulario da
Figura 29. Neste é escolhida a encomenda na qual o operador vai realizar o seu trabalho e
no fim deve pressionar em “VALIDAR”. Apds esse click é iniciado o crondmetro e sao
registados na tabela “Registo Horas” todos os campos, excetuando os campos “Horas
Normais” e “Horas Extra” que sdo preenchidas automaticamente quando o operador

seleciona “Conclusao”.

WREK - MENU GERAL
£14 002 Projecto Sensor de Cor WRK, Lda ~
14 007 Colocag&o de Servidor de Dados ELISTEEL
14022 Execuc8o de posto e colocagdo de componente ROCA
14 057 Equipamento WRK Fresadora automatica de mesa WRE, Lda
14061 Brazing Tools Ref. F1141904 - HPX31582 HUTCHINSON PORTO
14065 Brida AA - 675352091_STS HUTCHINSON PORTO -
14 066 Brida AA - 675352092_5STS HUTCHINSON PORTO r — — —
14078 Equip. teste estanquidade GPCM BORGWARNER
14 087 |Alteracdo Brazing Tool A4478300615 v2 HUTCHINSON PORTO I
14088 Alterag8o Mesa Daimler MPP HUTCHINSOMN PORTO I VALIDAR
14089 Dispositivo de leitura RGB - WRK TEKL, SA
14091 Bloco teste elétrico PL-FC05-0404 PRETTL ADION . _J
14092 2 Blocos Estang. FCO5-0400-A PRETTL ADION
14093 Suportes FC05-0503 PRETTL ADION
14095 Conector ref. PL-DTBW2_0401 PRETTL ADION
14096 Fornecimento e aplicacdo de Pico FCOOS PRETTL ADION
14098 nterligacdo de Mesas Fecho de Bridas HUTCHINSON PORTO
14 099 2 pegas de desgaste p\ Brazing tool HPX31580 HUTCHINSON PORTO - i
14 100 1 Brazing tool A4478300615_V2 HUTCHINSON PORTO
14102 Fornecimento de dispositivo Pico pcs OK - FCOD4 PRETTL ADION
14 103 Execuco e fornecimento de conector FCOD4-0301/01A PRETTL ADION
14105 |Pecas de apoio lateral de calibre E-404 SAKTHI PORTUGAL, 5.A. SAIR
14 106 3 Pegas fixador ponto apoio lateral calibre E-395 SAKTHI PORTUGAL, S.A.
14107 1 Peca Brazing Tool F9531014 sold1 P1 HUTCHINSON PORTO
14 108 | Mesa de fecho de bracket - MPP Ref. F24104350 HUTCHINSON PORTO %
H 7 . .
Figura 29 Formulario “Registo de Horas — Encomenda”
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6. TRABALHO DESENVOLVIDO

Neste capitulo sera apresentado com mais detalhe o trabalho desenvolvido, ao longo do

periodo de estdgio na WRK, Lda.
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6.1. TABELAS

A tabela principal é “Ordem Exec” representada na Figura 30. Nesta tabela sdo inseridos,
pelo diretor de fabrica, através do formulario “Tempo_Projeto”, os tempos de trabalho
(unidade de tempo, em dias) dos diversos setores de producdo, bem como a data de

inicio de producao.

| = oroem EXEC,

ENCOMENDA ~ CAD - cAM - AUT - MAQ - CNC -~ MOM - MOE - coMm - InicioProd -
* 11002 2 8 15 5 6 7 2 3 16/02/2017
£l 11003 2 1 1 2 1 2 12 1 17/02/2017
* 11004 1 0 0 0 0 0 1 0 16/02/2017
+ 11005 0 0 0 0 0 0 0 0 17/02/2017
* 11006 0 0 0 0 0 0 0 0 17/02/2017
E 11015 1 1 1 1 1 1 11 1 16/02/2017
* 11021 1 1 3 3 1 2 7 1 01/09/2015
B 11023 1 1 1 1 1 1 1 12 16/02/2017
E3 11030 1 0 0 0 2 0 0 1 16/02/2017
E 11035 3 1 0 0 0 0 0 1 01/02/2017
+ 11048 11 0 2 2 1 1 1 0 01/06/2013
= 12140 2 0 0 0 0 0 0 0 17/07/2017
+ 15085 0 ] 0 0 ] 0 0 29/09/2015
£l 16124 4 2 3 12 3 1 1 2 28/09/2015
* 16126 10 0 0 0 0 0 0 0 28/02/2017
+ 16127 0 0 0 0 0 0 0 0 12/03/2017
* 16128 1 1 11 1 1 1 1 1 17/02/2017
+ 16129 2 8 3 25 0 2 0 23 16/02/2017
* 16130 2 0 0 0 0 0 0 0 17/02/2017
B 16131 1 0 0 0 0 0 0 0 17/02/2017
* 16132 0 0 0 0 0 0 0 0 17/02/2017
E 16134 1 2 0 1 0 0 0 0 17/02/2017

Figura 30 Tabela “Ordem Exec”
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Esta tabela relaciona-se com a tabela “Encomendas_2017”, como se observa na Figura
31. O tipo de relagdo é de um-para-um visto que cada encomenda apenas pode ter
definido um tempo de produgdo uma vez que nao se justifica haver mais que um tempo
de producdo calculado, sendo que se trata da mesma encomenda com o mesmo tempo

de producao.

ORDEM EXEC ENCOMENDAS_2017

¥ ENCOMENDAID [o) /o 7 ENCOMENDAID =
CAD DESIGNACED
CAM VALOR
AUT CLIENTE ID
MAQ CONTACT ID
CNC hd QUANTIDADE |-

Editar relagdes ? *

Tabela/consulta: Tabela/consulta relacionada:

ENCOMENDAS_2017 | ORDEM EXEC ~
Cancelar

ENCOMENDA ID |~  ENCOMENDA ID ~

Tipo de associacdo...

X X . Criar nova...
Impor integridade referencial

Propagar atualizacdo dos campaos relacionados

Propagar eliminacdo dos registos relacionados

Tipo de relagio: Um-para-um

Figura 31 Rela¢des da Tabela “Ordem Exec”

A tabela “OcupDepAUT”, bem como as tabelas “OcupDepCAD”, “OcupDepCAM”,
“OcupDepCNC”, “OcupDepMAQ”, “OcupDepMOE” e” OcupDepMOM” registam a
informacdo dos dias trabalhados no més, bem como os dias Uteis do ocorrente més.
Consideram-se dias uUteis, os dias de segunda a sexta-feira, visto ser este o horario laboral
da empresa, a excecdo dos feriados (caso existam no periodo inserido) e as férias
programadas pela empresa. O campo “Data” foi inserido para possibilitar o més e o ano

correspondente e deste modo efetuar os cdlculos dos dias Uteis.
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Os dias em que se executam trabalhos sdo calculados num formulario?, ilustrado

posteriormente, e inseridos na tabela. As tabelas anteriormente mencionadas ndo tém

relacdo com mais nenhuma tabela (Figura 32).

T OcupDepAUT %,

1D

- Data Dias
1 20/10/2016
2 20/11/2016
3 20/12/2016
4 20/01/2017
5 20/01/2011
6  20/04/2011
7 20/03/2011
8  20/02/2011
9  20/05/2011
10  20/06/2011
11 20/07/2011
12 20/08/2011
13 20/09/2011
14 20/10/2011
15 20/11/2011
16 20/12/2011
Figura 32

DiasUteis -

Mes -

15 10
2111
1312

221
211
15 4
233
19 2
225
20 6
217
22 8
229

20 10
2111
2012

Tabela “OcupDepAUT”

Na tabela “Datas_Postos” (Figura 33) encontram-se registadas as datas iniciais (CAD por

exemplo) e finais (FCAD) de producdo para os diversos departamentos calculadas

automaticamente

no

formulario

“Tempos_Projeto”

posteriormente. Esta tabela é importante para guardar

formularios e realizar calculos estatisticos.

T DATAS_POSTOS ",
ECOMPID ~

0
11000
11001
11002
11003
11004
11006
11015
11023
11035
11048
12140
16124
16126

que

sera

apresentado

as datas para ilustrar nos

CAD -
18/09/2017
03/01/2011
16/02/2017
16/02/2017
17/02/2017
16/02/2017
17/02/2017
16,/02/2017
16/02/2017
01/02/2017
31/10/2011
17/07/2017
14/02/2017
13/02/2017

2
Ver Figura 39

FCAD -

07/01/2011
20/02/2017
20/02/2017
17/02/2017
17/02/2017
17/02/2017
17/02/2017
17/02/2017
06/02/2017
16/11/2011
19/07/2017
20/02/2017
27/02/2017

Figura 33

MAQ =

14/01/2011
27/03/2017
15/03/2017
17/02/2017
17/02/2017
17/02/2017
21/02/2017
09,/03/2017
07/02/2017
18/11/2011
19/07/2017
27/02/2017
27/02/2017

FMAQ =

01/02/2011
04,/05/2017
22/03/2017
17/02/2017
17/02/2017
17/02/2017
22/02/2017
10/03/2017
07/02/2017
22/11/2011
19/07/2017
15/03/2017
27/02/2017

MOM -

14,/01/2011
27/03/2017
15/03/2017
17/02/2017
17/02/2017
17/02/2017
21/02/2017
09,/03/2017
07/02/2017
18/11/2011
19/07/2017
27/02/2017
27/02/2017

Tabela “Datas_Postos”
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FMOM -

17/01/2011
29/03/2017
24/03/2017
17/02/2017
17/02/2017
17/02/2017
22/02/2017
10/03/2017
07/02/2017
21/11/2011
19/07/2017
28/02/2017
27/02/2017

MOE -

14/01/2011
27/03/2017
15/03/2017
17/02/2017 &
17/02/2017
17/02/2017 &
21/02/2017
09/03/2017
07/02/2017
18/11/2011
15/07/2017
27/02/2017
27/02/2017 &



Um aspeto passivel de melhoria constituiu na forma como se realizavam as requisi¢des de

materiais.

Até a data, os responsaveis dos setores de producdo preenchiam um documento “MS
Word”, em que estavam descritos os produtos necessarios para a elaborac¢do do projeto,
posteriormente o responsavel pelo departamento de compras, inseria-os na base de
dados. Averiguou-se que este processo demoraria cerca de duas vezes mais tempo do

gue necessario, uma vez que consistia na reproducdo dos mesmos dados.

Sendo assim, passou a existir dois tipos de requisigdes, as requisicdes internas e as

externas.

As requisicdes internas sao realizadas pelos responsdveis da secdo, mas em vez de serem
realizadas em “MS Word” sdo realizadas diretamente na base de dados. Apds requisitar, o
responsavel deve ir confirmar/anular em caso de incoeréncia algum item da sua
requisicdo. SO apds a confirmacdo por parte do responsavel do departamento, as
requisicdes internas ficam disponiveis para o responsavel da sec¢do de compras que
possui acesso para realizar a requisicao externa. O mesmo recebe uma notificagdo no
menu da base de dados com a informacdo do abastecedor para o qual existem
requisicoes a fazer e a quantidade de requisices em espera para o mesmo fornecedor.
Apds escolher o fornecedor, todos os produtos requisitados internamente para esse
provedor sdo listados, para possibilitar alterar o preco do produto, a quantidade a
encomendar ou mesmo eliminar algum item, apenas o responsavel pelo departamento

das compras pode fazé-lo.
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Sendo assim, foi necessario desenvolver mais uma tabela, a tabela “REQ_item_nv” (Figura
34), que contém o ID produto que se quer requisitar, o projeto para o qual é necessario o

produto em causa, a quantidade, o estado da encomenda, o responsavel, entre outros.

] REQ_ITEM_nv ',

REQINTID ~ |Encomenda ~| PRODID ~ QUANT - ESTADD - NITEM - | Confirmado - FunclD
24400 16056 2800 1,00 REQUISITADO 1 55
24402 16056 831 1,00 REQUISITADO 1 55
24408 16068 65 1,00 REQUISITADO 1 D 55
24410 16059 4314 1,00 REQUISITADO 1 55
24412 160359 4409 1,00 REQUISITADO 1 33
24414 16056 511 1,00 REQUISITADO 1 33
24417 16062 2672 1,00 REQUISITADO 2 33
24418 16055 4781 1,00 REQUISITADO 1 55
24420 16059 4781 8,00 REQUISITADO 2 55
24421 16055 4781 1,00 REQUISITADO 1 O 55
24422 16046 4781 1,00 REQUISITADO 2 |:| 55
24475 16056 511 1,00 REQUISITADO 1 55
24476 16056 4781 10,00 REQUISITADO 1 D 55
24428 16045 4314 10,00 REQUISITADO 1 [ 55
24430 16046 4781 1,00 REQUISITADO 2 J 33
24431 16056 4783 1,00 REQUISITADO 1 33
24432 16045 2730 1,00 REQUISITADO 1 33
24433 16069 2736 1,00 REQUISITADO 2 O 55
24434 16062 2732 1,00 REQUISITADO 3 O 55
24436 16062 2731 1,00 REQUISITADO 4 O 55

Figura 34 Tabela “REQ_ITEM_nv”

Esta tabela esta relacionada com a tabela “Encomendas”, “Funcionarios e “Produtos”

como se pode observar na Figura 35.

= RECQITEM_nv 1 =5 Relages

PRODUTOS

# PROD ID -
DESCRI
REQLITEM_nv REFER
FORNC ID

ESTADO = HOMOLOG 1D
REQEXTID DATAREG -
FuncD
Confirmadao
Encomenda Funcionarios
NITEM -
% FUNCID -
Mome
NOMEABRV
LOGNAME
Morada
CODPOST -
ENCOMENDAS
¥ EMCOMENDA D [~
DESIGNACAQ
WALOR
CLIENTE ID
CONTACT ID
QUANTIDADE -

Figura 35 Relagdes da Tabela “REQ_ITEM_nv”
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E também necessaria uma tabela temporaria “TemporariaREQ” (Figura 36) que provém

de uma consulta do tipo “Criar Tabela” que é necessdria para posteriormente inserir os

dados da requisicdo na tabela ja existente denominada de “REQ_ITEM”.

j TemporariaREQ
RowNum -~ | REQINTID - | REQEXTID -| PRODID -~
ﬂ 24463 161428 4783
* (Naova)

Figura 36

VALOR  ~
423,84 €

QUANT - ENT - | PRECALC -~
1 0 423,84 €

Tabela “TemporariaREQ”

Unidade ~| MEDIDAS - RPREC -~

1

423,84 €

Foi inserido o conceito de conformidades na empresa, até a data ndo existia qualquer

registo de pecas ndo conformes.

Para este efeito foi necessario cria a tabela “conformidades”, esta tabela é composta por

varios campos, tais como: o niumero da encomenda, o nimero de pecas conformes, o

numero de pecas ndo conformes, o departamento e, por fim a data, como se demonstra

na imagem que se segue (Figura 37).

j Conformidades

CONFORMIDADE_ID - ENCOMEMDA_ID -
16123
16106
16123
16123
16106
16106
16095
16085
16075

Wo0o =] L B W RO =N

Figura 37

6.2. FORMULARIOS

CONFORME - | NAO_COMFORME - | DEPARTAMENTO_ID -

12
5
12

L R T e T e T = = R = = |
=R = R R LR Y|

Tabela “Conformidades”

12
12
11
5
11
5
5
11
5

Data -

22/02/2017
23/02/2017
24/02/2017
22/02/2017
21/02/2017
25/02/2017
26/02/2017
24/02/2017
15/03/2017

No “MS Access”, a forma mais comoda de consultar e editar dados de uma base de dados

é através de formularios. Usando esta funcionalidade é possivel desenvolver aplica¢des

complexas e funcionais (de interligacdo com a base de dados) para consulta e introducao

sincronizada em multiplas tabelas.
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A Figura 38 apresenta o formuldario ao iniciar o programa, fornecendo acesso a todos os

restantes formuldrios do programa.

WRK - MENU GERAL

ENCID DESIGNAGAD Empresa Nome: DSTART
| I | I I || Regi (x]
Horas

ENCOMENDAS INTERNAS ESPECIAIS

Lo {|_ome | e |
v | R 2| || e | o |
Ei E Entregues

ORGAMENTOS CLIENTES CONTROLO FUNCIONARIOS ASSISTENCIA

Registar/Alterar || Registar/Alterar I Tempos I Gargalo
Visualimr| Listar ||\l"m|alizal| Listar Ocupagdes| Cargas Graficos - Visualizar | Visualizar

Encomendas
Activas

Custo por
Encomenda

Registar/Alterar | ‘ Registar ‘

Finalizar
em curso

REQUISI(;&ES COMPONENTES FORNECEDORES

| Registar ‘ 1 Saida Comp | I Registar/Alterar | ‘ Listar
Visualizar| Listar I Confirmar ‘Visualimr Listar H Alterar - Visualizar Mapa Requisigoes
g mm - i

‘ Registar | ‘ Alterar

——

—

Won Requisigbes Estay Fwecm EQUISID Faltam PRAZO TELF Valor ESTADD ' Eiftregue
A BORGES DO AMARALS.A. - Mag = || 1| [RequisITA AMPCO METAL - 2| PP1348] [11/02/2012 742,08 € | [REQUISITADA [Entrezue | N
[EUROCLARID Automatismos Elétr | 1] [RequisiTA| , [DDOCERAM ADVANCED CERAMI 1| [PEIEEE| [11/02/2014 131,50€ | [REQUISITADA| [Entrezue |

0 CASH & CARRY PORTUGAL 1
I | REQUISITA - -
— -—
e e o mm ==

55 Joel Coutinho

Figura 38 Formulario “Menu Principal”

As regibes marcadas, ilustram as alteracOes realizadas na base de dados

comparativamente a base de dados ja existente.

A regido limitada a vermelho oval com limite continuo destaca as requisi¢cdes internas

pendentes. A regido a laranja oval tracejado ilustra o estado das requisicdes externas, ou

seja, a chegada de produtos.

A violeta, com forma retangular continua esta representado o trabalho desenvolvido na
criagdo das requisicOes internas, abordadas anteriormente. A preto e com forma

retangular tracejada encontra-se a parte do planeamento e controlo da producdo.
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6.2.1. Tempos de projeto

O formulario “Tempos de Projeto”, ver Figura 39, torna-se fulcral para o planeamento da
producdo, nele sdo inseridos os dias previstos de trabalho necessadrios por cada
departamento, para o projeto em causa. As datas finais de cada departamento sao
calculadas com base nos dias Uteis de trabalho. Essa fungao retira aos sete dias semanais

os sabados, os domingos, os feriados (se existirem), e as férias programadas pela

3
empresa.
= Projeto — m} X
u_ﬂh Registo tempos Departamento | "
4 (3| p || M
] Encomenda
16 135 16135+
Tempos em dias
Projecto Mecénico Maquinagio Assitida
CAD CAM
2 5
Maquinagio NC Maquinagio Convencional
CNC MAQ
7 4
Construgdo Mecdnica Projecto Eléctrico
com AUT
2 fi
Montagem Mecédnica Montagem Eléctrica
MOoM MOE
4 3
Datas
Encomenda: |16 135
CAD MOE MOM AUT MAQ
Iniciais 15/03/2017 04/0472017 04/0472017 ATI032017) 04/04/2017|
Finais 1710312017 07/04/2017 1040412017 204032017 1040412017
Data Inicio 15/032017 Data Entrega Calculada 10/04/2017
H 7. “ . . ”
Figura 39  Formulario “Registo Tempos de Projeto

3 . . . .
Este calculo estd presente no médulo “Feriados”.
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E possivel consultar os dias Uteis por més, através do formuldrio “capacidade mensal

Ill

disponivel “, ver Figura 40.

El

Capacidade
uRK ~° -

Ano Mes Dias Uteis

2016 dezembro 13

janeiro 2
m fevereiro 18
[ 2007 || margo 23
[ 2007 || abril 17
[ 2007 || maio 2
m junho 21
[ 2007 || julho 21
m agosto 13
m setembro 21
m outubro 20
m novembro 21
m dezembro 18
m janeiro 22
w fevereiro 19 -

Figura 40 Formuldrio “Capacidade Mensal Disponivel”

Formula matematica para o calculo da data de entrega (1):

-DIP: Data Inicio de Producdo; -TCAD: Tempo de Projeto Mecéanico; -TCOM: Tempo
Construgcdes Mecanicas; -TCNC: Tempo Maquinacdo NC; -TCAM: Tempo Maquinacdo
Assistida; -TAUT: Tempo Automacao; - TMOE: Tempo Montagem Elétrica; -TMOM: Tempo

Montagem Mecanica.

Data de Entrega= DIP + TCAD + Maior (TCOM; TCNC; TCAM) + (1)
Maior (TAUT; TMOE; TMOM)

52



Esta data de entrega é calculada através do construtor de expressdes, apresentado na

Figura 41.

Introduza uma Expressdo para criar um controlo calculado:

d

[Os exemplos de expressdes incluem [campol] = [campo?2] e [campol] < 5)

=DataFutura([InicioProd];[CAD]+imax(Mz([com]);Mz([cnd]) = Nz{[CAM]); Nz([aut] oK
11+ imax(Nz([maq]);Nz([mom]};Nz({[moe]]]}
Cancelar
Ajuda
<< Menos

Elementos de Expressdo

Categorias de Expressdo

Valores de Expressdo

% Tempos_projeto ~ ~
%) Funcies <Lista de campos> AbrirArgs
. Ratulod AguardarPds-processal
| WRK-TOTALaccdb Imagem71 AjustarAoEcrd
Constantes Comando20 AlinhamentoDalmagen
Operadores PROJETOID_Rétulo AllowDesignChanges
i Expressées comuns PROJETOID AllowEditing
Tempo CAD_Rétulo AllowUpdating
Tempo CAD AlteracdoDadosEmMac
Tempo CAM_Rétulo AlteracdoSelecioEmMa
Tempo CAM W || AlterarATabelaDindmic ¥

Figura 41 Célculo da Data de Entrega

Utilizando a Application Programming Interface (APl) da Google, a google charts, é
possivel criar graficos de Gantt dos diversos departamentos, bem como do projeto total,
como é possivel verificar na Figura 42. Para visualizar o grafico de Gantt, o “MS Access”
abre uma pagina web em que é possivel visualizar a data de inicio, a data de fim e os dias

restantes até a conclusdo dos projetos do ano escolhido anteriormente.

HUTCHINSON POR

iON PORTO - Bridas 675 352 091/675 352 127

A 675352091 (250 Unidades)

30RTO - Colocador Soldadura AAS [58° + 1,87]
PORTO - Alteraco Calibre GCF Projecto C346 HUTCHINSON PORTO - Colocador Soldadura AAS [58° + 1,8°]: jul - nov 2016

Duration 4 months, 7 days

N PORTO - Bridas 675 352 026 (500 Unidades)
Percent done: 100 %

HUTCHINSON PORTO - STI 3273 Projecto J92

'ORTO - Orientadores J92 Diam8 e Diam 15.88

Figura 42 Formulario “Grafico Gantt Projeto”



No caso do comercial ter necessidade de obter os dados em Excel para formular o grafico

de Gantt deve utilizar o formuldrio da Figura 43.

Viz_RECQUIS
FILTROS L S
Fornecedor ENC Inicio Fim 7 REMOVER
v v | PRAZO ' FILTROS
ENC EMPRESA DESIGNAGAO INicIO PRAZO SECCAO OBSERVACOES ~ SEMANA DUR
e HUTCHINSON PORTO ibre — GCF 92440903 05/05/2016 | 06/02/2017 Projeto 3 277
16045/HUTCHINSON PORTO ibre — GCF 92440903 05/05/2016 | 08/02/2017 | AlteracBes Projeto 3 279
16048/HUTCHINSON PORTO ibre — GCF 92440903 05/05/2016 | 10/02/2017 | Maquinacdo 6 281
16045/HUTCHINSON PORTO ibre — GCF 92440907 05/05/2016 | 12/02/2017 Montagem 7 283
16048/HUTCHINSON PORTO ibre — GCF 52440903 05/05/2016 | 14/02/2017 Elétrica 7 285
16045/HUTCHINSON PORTO ibre — GCF 92440907 05/05/2016 | 16/02/2017 |Testes e afinacdes 7 287
16043[HUTCHINSON PORTO ibre — GCF 92440903 05/05/2016 | 18/02/2017 Entrega 7 289

Figura 43

Formulario “Gantt Projeto para Excel”

A partir da utilizacdo de filtros, pode escolher o nimero da encomenda, fornecedor, e as
datas de inicio e fim. Para exportar os dados para Excel deve pressionar o botdo com o
simbolo do “MS Excel”. Um ficheiro “MS Excel” é criado abre de imediato com os dados
(ver exemplo da Figura 44). Com os resultados obtidos é possivel formular o gréafico de

Gantt, exigido por certos clientes.

A B (& D E F G k |
1 OPCDATA ENC EMPRESA DESIGNACAD ‘ INICIO PRAZO SEccAo Semana | DUR|
2 il 16049 HUTCHINSON PORTO Calibre - GCF 924409035R 05/12/2016 | 06/01/2017 Projeto s 32
3 A 16049 HUTCHINSON PORTO Calibre - GCF 924409035R  06/01/2017 | 15/01/2017 | AlteracBes Projeto || 6 9
4 fi 16049 HUTCHINSON PORTO Calibre - GCF 8244080358  15/01/2017 | 28/01/2017 Maguinacio " s 13
5 il 16049 HUTCHINSON PORTO Calibre - GCF 924409035R 28/01/2017 | 21/02/2017 Montagem F 3 24
6 il 16048 HUTCHINSON PORTO Calibre - GCF 924409035 18/02/2017 | 22/02/2017 Elétrica ] 4
T il 16048 HUTCHINSON PORTO Calibre - GCF 924409035R 22/02/2017 | 24/02/2017 Testes e afinagbes F 7 2
8 il 16049 HUTCHINSON PORTO Calibre — GCF 9284090358 | 24/02/2017 | 26/02/2017 Entrega F 3 2
190 01/12/20181/12/20181/12/20181/12/20180/01/20120/01/20180/01/20108/02/20113/02/201D1/03/2017
:1]; Projeto 32
:113 Alteracdes Projeto g
:‘1: Maguinacso 13
::g Montagem 24 '|
]
19 .
20 Elétrica 4
21 et
29 Testes e afinagbes 2
23
24 Entrega 2
25
H ~
Figura 44 Resultado exportacdo para Excel
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Também é possivel verificar o departamento com maior gargalo, ou seja, o departamento
em que a producdo esta mais atrasada, ou a necessitar de horas extras para atingir as
datas de conclusdo previstas. Na Figura 45 sdo percetiveis as cargas de trabalho nos
diversos departamentos, no campo “Gargalo” é selecionado o departamento com maior

gargalo do més e non campo “Oc Média” a ocupagdo média mensal.

GaragaloProducao

URK Garagalo Producio e E

Ano Més AUT CAD CAM COM CNC MAQ MOM MOE Gargalo Oc Média
| 28,6% || 4.8% || 4,8% | 571% | cnc || 167% |

| 48% || 9.5% || 9.5% || 57,1%

| 2011 || janeiro || 14,3%
[ 2011 || fevereiro || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% | 31,6% | 00% | 00% || 316% |[maa || 39% |
{2011 || margo || 13,0% || 13,0% || 13,0% || 13,0% || 0,0% | 0,0% || 0,0% | 0,0% | 13,0% | AuT || 65% |

(2011 || abril || 78,9% |[ 0,0% || 684% |[121,1%| 31,6% || 26,3% || 26,3% || 26,2% |
(2011 || maio |[ 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% |[ 0,0% | 90,9% || 182% || 18,2% || 90,9% || maa || 15,9%

(2011 | junho || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 00% | 250% | 00% | 00% || 250% | maa | 31%
(2011 || julho || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 00% || 0,0% || 00% || 0,0% || 00% || 00% || AuT || 00%
| 00% || 0,0% || 00% || AUT || 0,0%

| 0,0% || 0,0% | 0,0% || 0,0% | 0,0%

| 2011 || agosto || 0,0%

| 0,0% || 0,0% | 0,0% || 0,0% | 0,0%

| 2011 || setembro” 0,0%

| 2011 || outubro || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 00% || 0,0% || 00% || 00% || AuT || 00%

| 2011 |[novembro|| 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 00% || AuT || 00%
| 2011 ||dezembro|| 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 0,0% || 00% || AuT || 00%

|
|
|
|
| 00% || 00% || 00% || AuT || o00% |
|
|
|
|

| 2016 || outubro || 78,9% || 21,1% || 3L6% || 42,1% || 15,8% || 5.3% || 53% || 53% || 78,9% || AuT || 25,7%

2016 | |novembro||114,3% || 76,2% || 61,9% || 123,8% || 61,9% || 95,2% || 38,1% || 38,1% [EEEEYE COM 76,2%
2015 | |[11a,3% || 76.2% || 61.9% |[123,8% | 619% || 95.2% || 38,1% || 38.1% | [EEEEZ | com |[ 762% |

| 2016 ||dezembro|| 7,7% || 0,0% || 0,0% | 0,0% || 30,8% || 38,5% || 53,8% || 53,8% | 53,8% | mMom|| 231% |-

Figura 45 Gargalo de Producdo
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E possivel observar a carga de trabalho por setor comparando os dias trabalhados com os
dias totais, subentenda-se que, os dias trabalhados correspondem a soma de todos os
dias necessarios para terminar a producdo num departamento enquanto que os dias
totais aos dias uteis no més correspondente. Na Figura 46 estd ilustrada carga de trabalho
do departamento de automac3o. E calculada a carga média do departamento e podem

ser usados filtros para obter uma informac¢do mais detalhada.

5] Carga de Trabalho AUT - O X
WRK Carga de Trabalho AUT el
Dias

Ano Mes Uteis Trabalhados Carga
2011 Janeiro 21 3 14,29%
2011 outubro 20 0 0,00%
2011 novembro 21 0 0,00%
2011 dezembro 20 0 0,00%
2011 fevereiro 19 1] 0,00%
2011 margo 23 3 13,04%
2011 abril 15 15 78,95%
2011 maio 22 o 0,00%
2011 junho 20 1] 0,00%
2011 julho 21 o 0,00%
2011 agosto 22 (1] 0,00%
2011 setembro 22 0 0,00%
2016 outubro 19 15 78,95%

ng% 20,90%| -

Figura 46 Formulario “Carga de trabalho do departamento de Automagao”
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Para uma melhor observacao dos postos de trabalho é possivel analisar o grafico da

Figura 47, onde estao representados todos os departamentos da empresa bem como o

peso relativo de cada um na empresa, tendo em consideracio o numero de

colaboradores.

Grafico Distribuigdo dos Postos de Trabalho

Figura 47

@ AUT
@® CAD
@ CAM
@ CNC
@ FRE
® VAQ
@ MOE
@ MOMm
® TOR

Grafico distribuigdo postos de trabalho

Na imagem que se segue é possivel observar todas as encomendas que se encontram

pendentes e os dias restantes até a data de entrega das mesmas. Com este formuldrio

pretende-se que passe a estar visivel num placard de maneira a que todos os setores

possam consultar, ver Figura 48.

E C_ProjetoVer — ] B
URH Verificar Datas Entrega Calculadas
: E Empresa Ano Mes
Tempos nos Departamentos
1D Encomenda Empresa Inicio Producio CAD CAM AUT MAQ CNC MOM MOE COM DataEntrega Restante

| IO MPP Coolerc2as | HUTCHINSON POR||

sojosjaont][ 5§ w50 o 7 2| [ wjerjaon || a0 |

11003| |Bridas 675 352 091/675 |[HUTCHINSON POR |

ovorzost| 3 [ A 2 1 2[ m| 1| zowzn || zm |

11004| |Bridas 675 352 026 (50( [HUTCHINSON POR |

mjos/ort [ 1 o o o o o 3 o esfosfaons || -2 |

11005| |Colocadares para Para [HUTCHINSON POR| |

wjos/ort[ o o o o o o | of wouaons | -2ass |

11006| |Bridas 675 352 091/673 [HUTCHINSON POR||

wjos/ort[ o o o o o o | of wosfaons || -2am |

11015 [Orientadores 192 Dian [HUTCHINSON POR||

) B O B 7 e

11021/ [Colocador Soldadura £ [HUTCHINSON POR||

w/or/es [ 1 [ 3 3 3 3 A 1 soforfaons || oom |

11023/ [ST13273 Projecto J92 | |[HUTCHINSON POR||

ovovjzort| 1 [ 1 1 1| 1] 1 @[ svosaons || 2 |

11030/ |Alteragiio Calibre GCF | |[HUTCHINSON POR||

mjorjost] [ o o o 2 o o [ arjerjaons ][ a2 |

11035/ |Brida AA 675352091 (2 |[HUTCHINSON POR||

njorjsost) 3 1 0 o o of o [ /e[ 201 ]

11048/ [Suportes AR Prensas € [HUTCHINSON POR||

noost) 11 o 3 2[ 3 1 1 of oafasjoont ][ zus1 |

w/oa/2017| 10 o[ d[ o[ o[ o[ d[ d[ ovjossor7 |[ 235 |

B/ o[ o o o o o o of ] 2]

16126/ | Projecto 192 | |ABB, 5. A |
16127/ | Projecto 192 |[aBB, 5. A. |
16128 | Projecto 192 | [coperi |

37 W {02 [

16129 |Brida 675 352 021 (300 [HUTCHINSON POR]|

oot 3§ 3 B o 2| 0 2] osjoesaent | 28 | -

Figura 48

Formulario “Datas de Entrega Expostas”
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Foi realizada um MRP com pouco detalhe (ver Figura 49) com as requisicOes de

matérias primas para a produg¢ao da encomenda. Primeiro deve escolher-se o projeto,

de seguida os produtos necessarios para a encomenda, o tempo que normalmente o

fornecedor demora a entregar os produtos, a data da necessidade dos produtos, o

numero de rece¢des previstas do mesmo produto e a sua quantidade existente em

stock, sendo calculada a quantidade de encomendas que sdo obrigatdrias.

Sl mrp

W

Projeto

11000 [«
11000 [«
11000 [«
11000 [«
11001 [«
11001 [«

11001 v

Produto

Porca Electrodo SW19-¢83mm |

Ping Centrader MG - ¢8,3mm

Racord Femea Tg6 1/4G

Racord Macho Tg6 1/8G

Parafuse Rabourdin M5x14

Sensor Fotoeletrico GTBE-P1212 [o

Tubo 29

Lead Time Necessidades

1

2

10

0

50

300

Data

04/02/2017

13/01/2017

19/01/2017

01/02/2017

05/02/2017

22/01/2017

24/01/2017

- o x
MRP Registar Encomenda ] [ Registar Produtos ] = | o=
= = — — —
Recepgdes Stock Novo das Data Atuglizar " Produto do qual depende
Previstas Stock Obrigatérias  Extra Stock L e o e o |
9 1 o o 2 28/01/2017 [] 2 FINAL ANO ~
1 1 -18 18 1 30/12/2016 18 1 FINAL ANO ~
10 0 40 40 3 12/01/2017 40 3 FINAL ANO ~
o 0 -300 300 ] 01/02/2017 300 E‘ Racord Femea Tg6 1/4G ~
o 4 2 o ] 29/01/2017 [] 2 rida 675 352 021 (300 Unidade:
3 1 1 o 3 18/12/2016 ] 4 rida 675 352 021 (300 Unidade: «
2 ] 1 o 1 17/01/2017 ] 2 Parafuso Rabourdin M5x14 |
o ] -

Figura 49

Formulario “MRP”

Preenchendo o campo “Produto do qual depende” é possivel realizar a drvore do produto

para a encomenda selecionada. Por defeito esse campo assume o nimero da encomenda.

Na Figura 50 esta ilustrado um exemplo de uma arvore de produto da encomenda “Brida

675352 021”, mais em baixo estdo representados os produtos e a vermelho as

guantidades.

Sensor Fotoeletrico GTB6-
F’r12l 2
I_3 |

Brida 675 352 021 (300 Unidades)

Figura 50

Parafuso Rs}bwrdin M5x14 ‘

2
- -

Tu'bo 29 ‘

11
| —

Gréfico “Arvore do Produto”
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6.2.2. Requisi¢des

Como referido anteriormente, foi realizada uma introducdo na base de dados estd

diretamente relacionada com as requisicdes internas. O formuldrio a preencher pelos

responsaveis dos diversos departam

utilizador assinala a encomenda para a qual o produto sera requisitado, escolhe o grupo,
a categoria e a subcategoria. Ao clicar em “produto” sdao apresentados os produtos que
correspondem aos filtros anteriores e escolhe-se a quantidade, os restantes campos

servem apenas de informacdo. Visualiza-se também a informacdo da quantidade de

produtos em stock.

entos esta ilustrado na Figura 51. Nesta imagem, o

Registar Componentes
- e e
u_ﬁh Requisigoes
L]
N° Encomenda: 00000
16045 | Célula Tipo 2 para Bases ~ (A Ne Produtos em Stock:
16046  Peca para fecho de bridas A4478301500 X | | stock 0
16056 | 1Posto de Montagem Fita Bi - Adesiva VW Crafter ar (o)
16059 |Equipamento de Rebitagem de Nuts R8 ACS +K9 At ¥
Grupo: Categoria: SubCategoria:
CONSUNMMNEIS ~ ACESSORIOS A
DWVERSOS ARMADURAS CARTAS ANALOGICAS
ECONOMATO CONSOLAS
\DE BARREIRAS SEGURANCA EXPAN@&ES
EQUIPAMENT BOTONEIRAS PLCS
FERRAM_ENTAS CABOS
INFORMATICA, CALHA
MATERIAS-PRIMAS CARTAS
vz e s e rAunALELTES £ ErTRAL
FEQINTID | (Novo)
LPRODUTO | | [
QUANT FORMECEDOR
Unidade
PRECO DESCONTO PRECALC
VALOR Multi Desconto
55 loel Coutinho
Figura 51 Formuldrio “Requisi¢des Internas”
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Sendo que muitas maquinas sdo semelhantes relativamente aos componentes a

requisitar, existe a alternativa de selecionar uma encomenda semelhante e

posteriormente visualizar os componentes requisitados dessa encomenda, para tal basta

selecionar os produtos e pode requisitar um a um, ver Figura 52.

Registar Componentes

e F ¢
W Requisicoes
=
N° Encomenda: 00000 F 04783
15036 | Bases Z5B - VW CRAFTER NF L3 Hx - & Aqua emb. De 6it
16038 |EQ Montagem Relay Tray Proj. SE270 Ag 4 N 200x3.6
16039  EQ Panel Lower Driver Proj. SE270 ragadeira %3 -
16040 | Equipamento Teste Estanquidade MG ArCond. Prt. T House :‘Amﬂ UE
15041  Equipamento Tests Elétrico MGDO1 \Base Vitratoria 230Vi50Hz Bva5-2
16044 | Equipamento de Corte Gitos a Laser | f Cuba Cilin 0
16045 |Célula Tipo 2 parz Bases
16046  Peca para fecho de bridas 44478301
150356

1 Posto de Montagem Fita Bi - Adesiv ,,
e A

N° Produtos em Stock:

Stock: 0D (o ) Fixar
REQ INT 1D 24464
PRODUTO |Cuba Cilindrica @300 a4
QUANT | 0,00/ FORNECEDOR | [FLUIDOTRONICA - Equip. Industriais, Lda
Unidade 1 Unit
PRECO DESCONTO|  0,00% PRECALC| €£0,00
VALOR 0,00 € Multi Descanto

55 Joel Coutinho

Figura 52

Formulario “Requisi¢cGes Internas Por Encomenda”

Apés realizar a requisicdao, o responsavel pelos departamentos tem de confirmar as
encomendas no formulario da Figura 53. Ao clicar em confirmar, o estado da requisicdo

altera-se para “REQUISITAR” e passa estar disponivel para o departamento de compras.

2] Minhas_Requisicdes

— O X
UrRK Minhas Requisicdes

L

Reqint ID Produto Frnc 1D Fornecedor Quantidade Unid Medidas Prego Estado Total Colaborador Confirmar I
24408| Broca Cobalto 14mm| 40 |A.BORGES DO AMARALSA. - 1,00 Unit €11,80 REQUISITAR 11,80 £ | |Joel Coutinho b Im
24410| |Alcool etilico PD 304/ |Pingo Doce - Dist. Alimentar, 1,00 Unit €061 PENDENTE 0,61 € | |Joel Coutinho l] Im
24412| Bobina PLA Premium 307| |Mundo Reader, S.L. 1,00 Unit €16,18 PENDENTE 16,18 £ | |Joel Coutinho I] Im
24414 Agua emb. De 6It 217/ |Lidl 1,00/ Unit €041 PENDENTE 0,41 € |Joel Coutinho Ij W

R |

Figura 53 Formuldrio “Minhas Requisicdes”
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No departamento de compras, caso exista algum produto em stock minimo, o botdo

“Stock Min” do menu principal, passa a cor vermelha, ver Figura 54.

COMPONENTES

Registar J Saida Componentes‘

=

|

Visualizar Listar ‘ Alterar : - |

! ! ! |
|

Stock minimo menu

Figura 54

Apods clicar no botdao “stock min”, é apresentado o formulario da Figura 55. Neste

formuldrio sdo apresentadas a categoria e a subcategoria, o nimero de produtos em

stock e o stock minimo pré-definido, bem como informacdo sobre se o componente ja se

encontra na lista de encomendas. Ao clicar em “Encomendar” o departamento de

compras tem acesso ao formulario das encomendas externas.

StockMin
Rk Componentes em Stock Minimo G
Descrigio Produto Grupo Categoria SUBCAT Stock | S.Min| Enc
Kit vertica 5392 FERRAMENTAS | [APARAFUSADORAS |[ 10,00 |[ 10 0 I-En;ner:ar _|
Figura 55 Formuldrio “Stock Minimo”

6.2.3. Assisténcias

As assisténcias realizadas pelos operadores da WRK, Lda. sofreram alteragdes

no seu

modo de operagdao. Normalmente deslocam-se as empresas dois operadores, um do

departamento de automacdo e outro do departamento de montagem elétrica ou
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mecanica. O primeiro campo a preencher do formulario da Figura 56 é o campo “cliente”
para o qual vai ser realizada a assisténcia, de seguida deve preencher-se o contacto de
guem solicitou a intervencdo no cliente. Deve ser completado se a encomenda se
encontra com garantia e a distancia média desde a empresa WRK, Lda. até a empresa
onde serd realizada a intervencao. Apds estes passos, deve ser preenchido o campo dos

colaboradores responsaveis pela assisténcia na aba “Responsaveis”.

Registar Assisténcia

I.IRH Assisténcias e

AssisT 1D | [
CLIENTE ~ Abertura
~ Hora inicio
DISTANCIA Hora Fim
caranTia (1 concioino [ Despezas

CAUSAS

Responsaveis ! Encomendas | Trabalho Realizado l Material l Custos l

ID IDASSIST COLABORADOR

)

21 de setembro de 2017

Figura 56 Formulario “Assisténcias Responséveis”

Quando for finalizada a intervencdo, os operadores responsaveis pela mesma devem

finaliza-la, selecionando a assisténcia realizada e clicando no botao “FINALIZAR”, ver

Figura 57.
Finalizar Assisténcias
WK -
(17 HUTCHINSON PORTO
Figura 57 Formulario “Finalizar Assisténcias”
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Apds finalizar o processo anterior, sera direcionado para o mesmo formulario da Figura
58 para conclusdo da assisténcia. A hora de abertura e a data sdo preenchidas
automaticamente aquando do registo da nova assisténcia e apos clicar em “FINALIZAR” a
hora de fim também é inserida. Na aba “Encomendas” deve ser preenchido o campo
“ENCOMENDA” com a encomenda/s para a qual foi realizada a assisténcia e o tempo

despendido em percentagem de cada encomenda.

Registar Assisténcia

u.ﬂh Assisténcias @

ASSIST ID | 00002

CLIENTE [CIE - AVTOKOM Kaluga LC|w Abertura
" Hora inicio 11:40
DISTANCIA 50 Hora Fim| 15352
GARANTIA CONCLUIDO Despezas 97.52€

CAUSAS |Anomalias

Responsavels! Em:c:mendasJ Trabalho Realizado [ Material I Custos |
ID  IDASSIST ENCOMENDA TEMPO (%)
1 00002 15001[y 10,00%
2 00002 15002[o 90,00%
21 de setembro de 2017
Figura 58 Formulario “Assisténcias Encomendas”
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Deve ser preenchido na aba “Trabalho realizado” o servico realizado na assisténcia, para

cada encomenda no caso de haver mais que uma, ver Figura 59.

URH Assisténcias ]

ASSIST 1D [ 00009 ‘

CLIENTE |AEB, 5. A. . Abertura | 01/02/2017
lose Gongalves o Hora inicio 10:59
DISTANCIA 12 Hora Fim | 15:52 |
caranTia 00 conciuipo Desperas w02e| !
CAUSAS
Responsaveis | Encomendas FTrabthc Realizado EMaterial Custos
- —
ID ASSISTID COLABORADOR EXECUCAD ENC
B |[ 00009 |[MariaCosta - alteracoes 11014 [o

21 de setembro de 2017

Figura 59 Formuldrio “Assisténcias Trabalho Realizado”

Na aba “Material”, ver Figura 60, devem ser anotados todos os produtos que foram
necessarios alterar e/ou acrescentar na intervengdo do equipamento, bem como se esses

mesmos produtos se encontram ou nao no periodo de garantia.

Registar Assisténcia

uﬂh Assisténcias P

ASSIST ID | 00009

CLIENTE [2BB, 5 A - Abertura [ 01/02/2017
José Gongalves |« Hora inicio 10:59
DISTANCIA 12 Hora Fim|  15:52
caranmia 0 concivipo Despezas e
CAUSAS

Responsaveis | Encomendas | Trabalho Realizado iMateria” Custos |
|

-——
ID  IDASSIST PRODUTO G ENC
| 00009 | [Correiz Trap. A411/2 - 11014

21 de setembro de 2017

In

Figura 60 Formulario “Assisténcias Materia
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Por ultimo, dependendo da garantia ou ndo do equipamento, os custos sdo associados a
empresa WRK, Lda. ou ao cliente. O campo “Consumo” pode ser alterado mas assume por
defeito o valor 7, o campo “Total Combustivel” é calculado com a seguinte expressao
matematica (2):

Consumo aos 100 km (L)
100 (km)

Total Combustivel (L) = % Distancia (km) (@)

O preco do combustivel também pode ser alterado assumindo por defeito o valor
predefinido 1,5 euros. O campo custo do combustivel é calculado da seguinte expressao

matematica (3):

Custo de Combustivel (€) = Total de Combustivel (L) X Prego (€/L) 3)

O numero de funcionarios é calculado através da expressdao contar, que conta o numero
de funcionarios que realizaram a assisténcia. O campo “Salario Médio” também pode ser
alterado e assume o valor 5 euros/hora. O tempo na assisténcia é calculado através do
comando DifData, que calcula a diferenga entre a data final e inicial. O custo de

funciondrios é calculado através da seguinte expressao matematica (4):

Custo de funcionarios (€) = Salario médio (€/h) X Tempo na assisténcia “4)

(b

O custo total é calculado através da seguinte expressao matematica (5):

Custo Tota (€) = Custo de funcionarios (€) + Custo de Combustivel (€) + ®)
Custo Material (€)
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O formulario que demonstra os gastos realizados na encomenda pode ser analisado na

Figura 61.

Registar Assisténcia

Uﬂ'\ Assisténcias P

ASSISTID | 00009

CLIENTE ABE, 5. A. e Abertura
José Gongalves | Hora inicio 10:59
DISTANCIA 12 Hora Fim 15:52
caranTia 0 conciuino Despezas 7,02¢€
CAUSAS
Responséveis | Encomendas | Trabalho Realizado [ Material [ Custos I_
Consume (zos 100 km) i
Total Combustivel (L) 1,68
Preco (L) 1,50€
Custo de Combustivel 252€
Custo de material 0,00 €
Custo Material (5/Garantia) 0,00E
Numero de Funcionarios 1
Salario médio (h) 500€
Tempo na Assisténcia 49
Custo de Funciondrios 24,50 €
TOTAL 2702 €
Cliente WREK
27.02€ 0,00 €

21 de setembro de 2017

Figura 61 Formulario “Assisténcias Custos”

Todos os campos preenchidos anteriormente podem ser consultados a qualquer
momento clicando para o efeito no botdo “Visualizar” disponivel em assisténcias do menu
principal. E possivel usar filtros e visualizar os totais de gastos com e sem garantia. Ver

Figura 62.

Visualizar Assisténcias

W INFORMACAO ASSISTENCIAS o
FILTROS
Fornecedor Garantia Inicio Fim REMOVER
= m g FILTROS
IDEmpresa Responsavel  Telefone Inicie Fim DATA  Despesas G
UeICIE - AVTOKOM Kaluga LCO) 5 | Helena Paiva |21425600C 1140 15:52(09/02/2017| £97,52 Detalhes
00% ABB, 5. A. José Gongalves 214 256 00C 10:59 15:52{01/02/2017 €27,02|0| Detzlnes
010 HUTCHINSON PORTO Elsa Costa  |+74842511 12:08 12:10(09/02/2017| £25,20 Detalhes
011 CRTEP, Lda 09:30 09:31|15/02/2017| £4,20 Detalhes
012 ABB, 5. A. 09:37 09:37|15/02/2017| £9,62) Detalhes
013 AFL 0944 09:44(15/02/2017 £13,80 Detalhas
014 CICLOFAPRIL 10:00 10:40[15/02/2017] €144,41 ]| peralhas
015 DELTA GRUPONABEIRO 10:43 10:44/15/02/2017| €114,45 Detalhes
016 ABB, 5. A. 1822 18:23|15/03/2017| £6,45 Detalhes
TOTAL SiGarantia: € 171,43 TOTAL CiGarantia: € 271,24 TOTAL: €442,67
. . ~ Cn

Figura 62 Formulario “Informagdo Assisténcias
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Através da insercdo dos gastos nas assisténcias, é possivel também calcular a margem de
lucro por encomenda. A férmula matematica para o cdlculo da margem de lucro, em
euros, é a seguinte (6):

Valor Enc. —(Custos Materiais + Mao de Obra + Assisténcias) ©)
Valor Enc.

Margem de Lucro =

Os resultados encontram-se ilustrados na Figura 63.

Margem Lucro Por Encoemenda
-
l.U'ZH Margem Lucro por Encomenda e
Ano
z

ENC. DESIGNACAD Valor Enc. Custo Materiais M3o-de-Obra Assisténcias %
Execucio de Bridas PSA Ref. 675352133_5T) £ 112,50 £ 55,80 €36,77)[ 17.71%
15002 ||Equipamento Montagem Bumper XFB Har| £ 10 000,00| £4 158,16 £87,77|| 57.54%
15003 | Equipamento de Montagem e Detecgao B £ 8 500,00| £3334,32 60.77%
15004 |(|Bridas Ref. 675352127_STS Brida PSA £ 625, 00| £ 106,00| B3.04%
15005 | AlteracSo da ProteccBo Mesa Rotativa £ 278,00| 100,00%
15006 ||Pegas para B Tools F9431040 £ 242,00 100,00%
15007 ||Equipamento de teste e montagem HE0A £ 12 D00, 00| £ 3 958,38 67,01%
15008 ||Escovas Ref. 814601 £ 6,65 £ 26,58 -299.70%
15009 ||Acoplamento p motor R+<W-BKLO10 £ 126,50 £ 50,94 59,73%
15010 ||Acoplamento para servo motor R+W+BKLD| £ 126,50 £ 50,94 59,73%
15011 Equipamento de montagem deteccdo de £ 10 000,00| € 3 019,94 69,80%
15012 |/Colocador de soldadura A4478301815 £1 125,00 £ 68,39 93,92%
15013 | AlteracSo de magquina de fechar bridas D £ 675,00 £41151

15014 |/Aplicac8o de Célula de carga Proj.14,033 £ 675,00 £ 244,00 63.85%
15015 |/Conector de estangueidade - Borgwarner £ 225,00 £ 21,54 90,43%
15016 || Alteracao de mesa Daimler A12 £ 1 365,00| £ 260,94 B0.BE%
15017 ||Equipamento de Montagem e Teste - Plat] £7 068,75 £362455 48,72%
15018 | Alteracso de Mesa Daimler - Ref F241043; £ 890,00 100,00%
15019 |2 UN de acoplamentos tecafon banca de | £412,50| £ 1B0,00| 56,36%
15020 (|Calibre ref 3453 £ 675,00| € 220,52 67.33%
15021 |calibre ref 3454 £ 750,00| € 291,96 61.07%

% Meédia €602 237,70 €£8175,62 -
Figura 63 Formulario “Margem de Lucro”

6.2.4. Ndo Conformidades

Com o intuito de diminuir o consumo excessivo de papel, foi criado um sistema
alternativo que consiste na submissao dos ficheiros na base de dados e disponibilizacdo
para os departamentos aquando do término da tarefa do departamento anterior. Isto

leva a que exista um maior controlo e conhecimento do trabalho que estd em espera.
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A Figura 64 ilustra o formulario do departamento de CAD. E neste departamento que o
projeto se inicia, visto que este departamento é o responsavel pelos desenhos do produto
final. O projetista seleciona o botao “Carregar” e escolhe o ficheiro a submeter. Se clicar
em “Executar” o ficheiro submetido é aberto. E necessario preencher a encomenda para
o qual o ficheiro é designado e o destino, neste caso o préoximo departamento.

Normalmente é o departamento de CAM.

5] FUNCIONARIOS X
UrRK Submeter Ficheiro 4| » | | Qe
Arguiva: 08 ChUsers\Joel\Desktoph ISEF\MESTRADON2 ANO\ALGEN\Trabalhi | Carregar I
Detalhes Trabalho 2 T Executar ||
Encomenda: 16099 Execucdo e fornecimento de GCC F9331810 w - — =
Para: 02 can| w
Figura 64 Formulario “Submissao ficheiros CAD”

Apds submeter o ficheiro, este fica na lista de espera do departamento seguinte e quando
clicar no botdo “Meus”, ofs) ficheiro(s) fica(m) disponivel/disponiveis. Neste
departamento devem ser selecionadas as etapas do processo produtivo seguintes, ou

seja, se o produto tem de ser modificado no “Torno”, na “CNC” ou na “Fresa”.
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De acordo com o escolhido, o ficheiro fica disponivel para os diferentes ramos quando for
pressionado o botdo concluido®. Caso existam modificacdes a realizar no ficheiro as
mesmo podem ser realizadas e este pode ser substituido pela nova versdo. No

subformulario aparecem as encomendas em espera (Ver Figura 65).

Meus Ficheiros

URK Ficheiros CAM R
1D: 8 4 »
Departamento: | cam Maquinacio Assitida

Encomenda: | 16099 | |Execucdo e fornecimento de GCC F3331810
Arquivo: J0\2 ANOVALGEMTrabalhe_ALGEN_OTAlgoritmos_Genéticos

Etapas: | 10 FRESAGEM+TORNEAMENTO+CNC -
Para: 02 can =

Indicagdes: Trabalho 2

Concluido: @.

16099 c Execucdio e fornecimenta de GCC F3331810

Em Espera

Encomenda

tado FORNECEDOR EQUISID Faltam PRAZC

Figura 65 Formulario “Ficheiros CAM”

O moddulo responsavel pela escolha do caminho a seguir é o mdédulo “CaminhoFicheiros”
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Nos subdepartamentos “CNC”, “Fresagem” e “Torneamento”, os ficheiros podem apenas
ser consultados e no término da tarefa, o operador tem de responder a duas questdes: o

numero de pecas conformes e ndo conformes que foram produzidas, ver Figura 66.

U-ﬂh Ficheiros Fresagem e

e KD
Departamento: | FRE Fresagem

Encomenda: 16085 | Execucdo e fornecimento de GCC F331810
Arguivo: )12 ANDWALGEN\Trabalho_ALGEN_OT\Algoritmos_Genétict  Concluido 8

Abrir
Etapas: 10 FRESAGEM+TORNEAMENTO+CNC o

Para:| 12 FRE w

Indicagdes: Trabaho 2

Em Espera

Encomenda

16099 ~ | Execucdoefornecimento de GCCF3331810
¥

Alteragdo de Dados X
7 Mdmero de Pegas Conformes? r
Cancel
[i
Figura 66 Formulario “Ficheiros Fresagem”

Quando o ficheiro se encontra no departamento da montagem mecanica deixa de estar

disponivel, assumindo-se assim a finalizagao do projeto.
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Por fim, pode ser consultado o formuldrio das ndo conformidades, ilustrado na Figura 67.
Agui podem ser observados os graficos da evolucdo das pecas ndo conformes (Figura 68)
e as ndo conformidades por subdepartamento (Figura 69) ou por encomenda (Figura 70).

E calculada a percentagem, a média, o nimero total de pecas ndo conformes e o total de

pegas.
=] Pegas Nao Conformes — O *
- =
l.U'ZH Pecas nao conformes
- - REMOVER
Encomenda Departamento Inicio Fim 7
Enc Dep Total Ok N.C Data %N.C
Montagem Manual e Detegio LH—C-PillarRe| |  5/[cNC || Maguinagio NC o 8| 1l[15/03/2017]] 11,1%
16095 Corte Abertura Enj. Pare-Solleil Bandeau AR 5/|CNC || Maguinagio NC 1 1 0/ 26/02/2017| 0,0%
16095 Corte Abertura Enj. Pare-Solleil Bandeau AR 11||TOR Torneamento 2 1 1| 24/02/2017| 50,0%
16106 Eguipamento Teste M1396 5/|CNC || Maguinagio NC 1 1 0| 25/02/2017| 0,0%
16106 Equipamento Teste M1396 11/ [TOR Torneamento 9 8 1| 21/02/2017 11,1%
16106 Eguipamento Teste M1396 12| |FRE Fresagem B 5 1| 23/02/2017 16,7%
16123 [fornecimento de Conetor FCO03 (Par) testeel | 5/ /CNC || Maguinagio NC 9 8 1|| 22/02/2017 | 11,1%
16123 fornecimento de Conetor FC003 (Par) teste el | 11 TOR Torneamento 17 12 5| 24/02/2017 | 29,4%
16123 fornecimento de Conetor FC003 (Par) teste el | 12 FRE Fresagem 17| 12 5/|22/02/2017 | 29,4%
Graficos: O \: 71| s8l| 15 17,6%
Figura 67 Formuldrio “Ndo Conformidades”
do das Nio ¢
16
]
12
£
2
=
8
° 8
T
=
)
8,
ot 4
a
O Jlozotr 22022017 2410272017 250022017 151082017 | 2810972017

2210212017 23/02/2017 24/02/2017 26/02/2017 28/09/2017 28/09/2017

Figura 68 Grafico “Evolugdo das Ndo conformidades”
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Gréfico Nao Conformidades por Postos de Trabalho

@ CNC
@® FRE
© TOR

Figura 69 Grafico “Ndo conformidades por Postos de Trabalho”

Grafico Nao Conformidades por Encomenda

@ 15075 - Montagem Manual e
Detecdo LH — C-Pillar Rev. 1

@ 16095 - Corte Abertura Enj.
Pare-Solleil Bandeau AR

@ 16106 - Equipamento Teste
M1396

@ 16123 - fornecimento de
Conetor FC003 (Par) teste
eletrico

Figura 70 Grafico “ndo conformidades por encomenda”

6.3. TRABALHOS EXTRA

Foram realizadas outras funcionalidades ao longo do estagio, algumas foram utilizadas na
aplicacdo como por exemplo o aviso automatico dos produtos para as finangas. Outras,
porém, nao foram aplicadas como por exemplo a introdugdo do controlo das viaturas da

empresa.
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6.3.1. Aviso produtos para Finangas

Para evitar atrasos e esquecimentos na entrega da lista de produtos nas finangas (Figura
71), foi criado um sistema que calcula os dias Uteis até ao final do més. Quando esse valor
atinge o valor 0, é gerado e enviado automaticamente um e-mail com a lista de produtos

a remeter para as finangas. Esse e-mail é enviado para o departamento de contabilidade

e administracdo. O correio eletrénico recebido pode ser visualizado na Figura 72.

@ PRODUTOS FINANCAS — m} Pas
URK PRODUTOS FINANCAS le]
y ode d ipti ProductNumberCode ClosingStockQuantity UnitOfMeasure Prego
[ P I i |[Pino centrador M6 - g8,3mm |[8228-ZK-11050 Il 1/[unit I 105,00 €|
[ P Il 2 |[Porca Elecirodo SW19 - 88,3mm  |[1111-ZK-10043 Il 1/ [unit Il 24,022
[ P Il 3 |[Racord Femea Te6 1/4G |[kazFo6-02A Il 0/ [unit I D,00€]
[ P Il 4 |[Racord Macho Teb 1/8G | [ka2HOB-01A5 Il 0/ [Unit I 090¢|
[ P Il 5 |[poelno Tes 1/8G | [kQ2L06-01A5 Il 0/ [unit I 130¢€]
[ P I 6 |[Tubo Vermelho Tagx4 | [Tuos04R-20 Il 0] [Unit I 38,72€|
[ P I 7 |[Tuba Preto Te12xe |[Tu12088-20 Il 0] [unit I 0,00€]
[ P I 16 |[correia Trap. A 41 1/2 |[Correia Trap. A411/2 Il 0] [Unit I 0,00€]
[ P Il 17 |[carreia Trap. A 32 |[correia Trap. A 32 Il 0/ [unit I 0,00 €]
[ P I 20 |peelho tubo-tubo 18L |[Joelho Tubo 18L Il 0| [Unit I 0,00€]
[ P I 21 |[Tamp&o Macho 1/8 |[Tamp&o Macho 1/8 Il o] [Unit I 0,40 €]
[ P I 22 |[Reducdio Tubo 12x16 |[Redugdio Tubo 12x16 Il 0| [Unit I 0,00¢€]
[ P I 23 |[unigo tubo-tube 121 |[Unigo tbo 120 Il o] [unit I 0,00¢]
[ P I 24 |[Unigo tubo-tubo 10U |[Unido tubo 100 Il 0| [Unit I 0,00¢€]
[ P I 25 |[unigo tubo-tubo BL |[uniZo tubo 8L Il 0] [unit I 0,00€]
[ P I 26 |[Passa Parede 121 ||Passa parede 121 Il 0| [unit I 0,00£]
[ P I 27 |[Passa Parede 10U ||Passa parede 10U Il 0| [unit I 0,00€]
Hoje: 21/p9/2017 Ultimo diado M&s: 30/0a/2017 Dias Até Enviar: g Data Enviar:  20/00/2017 |~
Figura 71 Formulario “Produtos Finangas”
Produtos Financas b1 v

Joel Coutinho <Joel.Coutinho@WRK pt> ® 9 Responder atodos | v
sex 24-02, 0913
Marisa Andrade <Marisa.Andrade@WRK.pt=; Joel Coutinho (1120488) ¥

ml B Produtos02-2017.xls
1 MB

Transferir  Guardar no OneDrive - Instituto Superior de Engenharia do Porto

Bom dia,

Recebe este e-mail porque a data para retirar a listagem dos produtos para as financas
esta a um dia de consumar.

Segue em anexo os produtos referidos

Com os melhores cumprimentos,
Joel Coutinho WRK

Figura 72 E-mail Produtos Financas
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6.3.2. Avisos Visual Basic

Foram introduzidos alguns avisos em visual basic. Por exemplo, quando o utilizador

cancela alguma operagdo, aparece a mensagem da Figura 73.

AVISO >

@ Operagdo cancelada pelo utilizador!

Figura 73 Aviso operac3o cancelada

Nos campos de inser¢do de datas, quando o utilizador n3o digita a data de forma correta,

aparece o aviso da Figura 74.
AVISO ¥

| . Digite valores validos dd/mm/aaaa!

Figura 74 Aviso Data Invalida

Quando o utilizador digita em campos numéricos, valor ndo numéricos, aparece a

mensagem da Figura 75.

AVISO bt

| Digite valores numéricos!

Figura 75 Aviso valores ndo numéricos
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6.3.3. Controlo de Viaturas

Foi realizada, numa base de dados separada,

”BD_Viaturas” que controla e contém informagdes sobre as viaturas.

uma aplicacdo denominada de

Para que fosse possivel fazer o controlo das viaturas foi necessario criar a tabela

“Viaturas” (Figura 76). Esta tabela contém o campo “Marca” onde é registada a marca da

viatura, o campo “Modelo”, o ano do veiculo, a data da préxima inspecdo e a

guilometragem, o campo “Estado” indica a disponibilidade da viatura e trata-se de um

x N

campo “Sim/N&o”, quando esta a “Sim” indica que a viatura esta disponivel e vice-versa.

VeiculoID - Marca -~ | Modelo - Ano ~  Matricula - | Proximalnspecac -

[+ 1 Volvo w40 2000 22-vs-79 16/10/2017

+ 4 Toyota Dina 2012 22-vs-71 20/11/2016

+ 5 Fiat Punto 2013 22-vs-72 21/11/2016
Figura 76 Tabela Viaturas

KM =
100
112
200

Estado -

IKIRIE

Para registar as saidas das viaturas da empresa, foi necessdria a criacdo da tabela “Saidas”

ilustrada na Figura 77. Nesta tabela sdo registados o veiculo através do campo “Veiculo

ID”, o destino da saida, a Hora da saida da empresa, a hora de chegada o funciondrio que

saiu com o veiculo e a data.

j Saidas

SaidasID - VeiculoIlD - Destino - | Horasaida - HoraChegat~| FunclD - DataSaida -
ﬂ 1 Porto 22:20:00 22:30:00 33 16/11/2016
3 5 Baiao 00:00:01 02:30:00 24 16/11/2016
4 4 Amarante 11:15:00 13:00:00 2 16/11/2016
5 5 Felgueiras 22:00:00 23:00:00 12 01/11/2016
6 1 Gondomar 22:00:00 22:50:00 31 05/11/2016
7 1 Fanzeres 22:00:00 22:30:00 11 11/11/2016
8 4 Alverca 22:00:00 22:02:00 31 19/11/2016
9 1 Guarda 12:00:00 16:00:00 41 15/11/2016

Figura 77 Tabela Saidas
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Para o registo das manutencdes realizadas nos veiculos foi necessdria a criacdo da tabela
“Manutencao” ilustrada na Figura 78, onde se regista o tipo de manutencdo, que estao
registadas noutra tabela, o veiculo a data da manutencdo o fornecedor responsavel pela

manutengdo o custo e observagdes se forem necessarias.

T Manutencao

Manutengao IC - TipoID - | VeiculoID ~ Data ~| FORNCID -~ Custo - | Observagoe ~
ﬂ 2 5 17/09/2016 235 23,00€
2 4 1 21/10/2016 237 100,00 €
3 1 4 22/12/2015 40 22,00€
4 1 6 23/11/2016 141 100,00 €
5 1 7 12/11/2013 151 89,00 €
6 1 1 12/12/2016 12 22,00 € Mudangas Ger:
* (Novo)
Figura 78 Tabela Manutengdo

Para o registo de abastecimentos foi introduzida a tabela “Abastecimento” (Figura 79). E
registado o veiculo, a data de abastecimento, o funciondrio que abasteceu os custos

associados e o local de abastecimento.

ﬁ Saidas Consulta | 5 Abastecimento

Abastecimento Il - | Veiculo ID - Data | FunclD -~ Custo - Local -
1 5  18/11/2016 31 25,00€ Galp
2 4 16/11/2016 3 30,00€ Galp
* (Novo)
Figura 79 Tabela Abastecimentos
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Para poder registar dados, e visualizar informag¢des foram criados formuldrios. O
formulario que da acesso a todos os outros é o formuldrio “Menu” que pode ser

visualizado na Figura 80.

Menu - O >

W - Menu - Veiculos | ¥

Disponibilidade Veiculos

Manutengdo veiculos

Abastecimentos

Inspecbes
ﬁ.\ Sair com Veiculo
4 Mapa de Saidas

Registar manutengdo

Registar Veiculo

Inspegbes Alerta

Mail Alerta

Figura 80 Formuldrio Menu Viaturas

Existe um formuldrio onde é possivel averiguar a disponibilidade dos veiculos. Esse
formuldrio esta representado na Figura 81 e é denominado como “Disponibilidade de

Viaturas”.

Dispenibilidade de Viaturas — O >

l—m—| | | | Disponivel |
| Toyota | | Dina | | Disponivel |
| Fiat | | Punto | | Disponivel |
| Jaguar . xl | | Disponivel |

Mercedes Benz Disponivel

Figura 81 Formulario Disponibilidade de Veiculos
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O formuldrio da Figura 82, “Manutencdo”, é usado para registar as manutenc¢des dos
veiculos, onde, em “Dados Veiculo” é selecionado o veiculo, em “Tipo de Manutengao” é
registado o tipo de manutencdo, que pode ser, por exemplo “Mudanca de Oleo”,
“Mudanca de pneus”, entre outros. E registada a data, os quilémetros do veiculo aquando

da manutencdo, o custo associado e existe um campo onde se podem escrever

observagdes.

Manutengao - O x

ID

S

Dados Veiculo

Dados Manutenl;aa: n _x
Local |
Data Km Custo
Ohservacdes

Figura 82 Formuldrio Manuteng&o

No formuldrio “Abastecimentos”, é possivel registar os abastecimentos realizados nos
veiculos. Para tal, é necessdrio preencher o responsavel pelo abastecimento, o veiculo

em questdo, a data e o custo associado, como é possivel aferir na Figura 83.

Abastecimentos — O %

m Responsével Veiculo Petrolifera Data Custo
| |CarlcsL0pes |T0y0ta |Ga|p 16/11/2016

Figura 83 Formulario Abastecimentos

78



No formulario “Inspecdes”, ver Figura 84, é possivel registar a data da proxima inspecao a

realizar no veiculo correspondente.

5] C_viaturas — O *
Marca
Modelo |v40 |
Proximalnspecao |16,J'10_f201? |
Figura 84 Formulario Inspeg&es

Ao carregar no botdao “Sair com veiculo” do formuldrio “Menu” é apresentado o
formulario da Figura 85, “Saida Viaturas”, utilizando este formuldrio devem ser registadas
todas as saidas com os veiculo, registando o funcionario, o destino, a data de saida a hora
de saida, selecionando a viatura, ao selecionar na viatura é ilustrada a disponibilidade da
mesma, se o estado for indisponivel o utilizador deve mudar o veiculo, no botdo a direita
da caixa de selecdo “Selecione Viatura”, é ilustrado o formuldrio da Figura 81,
“Disponibilidade de Veiculos”, aquando da chegada, deve ser aberto este mesmo

formulario e carregar em “Devolver Viatura”.

E Saidas — O H
Funciondrio Destino Data Saida Hora saida
| | | | |
Selecione Viatura Disponibilidade Hora Chegada Devolver Viatura
| |Indisp0ni\re| | | | [m]
Figura 85 Formulario Saida Viaturas
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E possivel visualizar, através da APl google charts, o0 mapa de saidas dos veiculos, esse
mapa pode ser visualizado na Figura 86. Para tal é necessaria a colocacdo correta do

destino ao registar a nova saida com a viatura.

Figura 86 Mapa de Saidas

Para realizar o mapa de saidas é utilizada a consulta da Figura 87, “SConsulta”. As tabelas
registam o ID do responsdvel pela saida e o ID das viaturas, utilizando a consulta, esses
IDs sdo associado ao nome do funcionario e ao nome do veiculo que se encontram

registados em outras tabelas, neste caso “Funcionarios” e “Viaturas”.
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jl Mapa Saidas ﬁ 5Consulta x
-
Funcionarios Saidas Viaturas
* * - * -
% FUNCID ¥ saidas ID S # Veiculo ID
Mome Veiculo ID Marca
NOMEABRWY Destino Modelo
LOGMNAME Haora saida Ano
Morada Hora Chegada - Matricula -
3
Campa: |Saidas ID Mome: NOMEABRY Marca Modelo Data Saida Destino Hora saida | Hora Chegada
Tabela: |Saidas Funcionarios Viaturas Viaturas Saidas Saidas Saidas Saidas
Total: | Agrupar por | Agrupar por Agrupar por | Agrupar po | Agrupar pc Agrupar por| Agrupar por Agrupar por
Ordenacio:
Maostrar:
Critéria:
ou: |
H «“« ”
Figura 87 Consulta “SConsulta



Para registar veiculos é utilizado o formulario “Registo Viaturas” da Figura 88.

| =l Registo Viaturas

Registo Viaturas --
— |

:\;'I.odelo

Figura 88

Formulario “Registo Viaturas”

Aguando a abertura do formulario “Menu” é aberto em segundo plano o formuldrio da

Figura 89, denominado de “Lista de Inspecdes”. Este formuldrio pode também ser

visualizado pressionando o botdo “Inspecdes Alerta” da Figura 80.

2] Inspecao *
Lista Inspecoes
Marca Modelo Data Proxima Inspecdo  Dias Remanescentes
Volvo v40 16/10/2017 2
)—\‘__ I 7
& >

vy

O %

é“z 7

e : r_v/\S

Figura 89

Formulario “Lista Inspe¢des”
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Caso nado existam dados o formulario é fechado de imediato, caso contrario é enviado,
caso ainda ndo tenha sido enviado, um e-mail com a lista de veiculo cuja data para a

proxima inspecao estd a menos de sete dias de caducar. Esse e-mail encontra-se

ilustrado na Figura 90.

Inspecao veiculo b1~

@ Joel Coutinho (1120488) ® Responderatodos | v
Hoje, 15:28

joel_coutinho_12@hotmail.com; Joel Coutinho (1120488) ¥

b

@J B Inspecao_14-10-2017...
560 KB

Transferir  Guardar no OneDrive - Instituto Superior de Engenharia do Porto
Bom dia,

Recebe este e-mail porque a data para a inspecéio de um ou mais veiculos esta a uma
semana ou menos de consumar.

Segue em anexo ofs) veiculo(s) com o(s) qual/quais deve ter especial atencéo.

Com os melhores cumprimentos,
Joel Coutinho WRK
Figura 90 E-mail Inspecdo de Veiculo
O anexo que é recebido no email é criado através de um relatério do MS Access

denominado de “Lista de Inspec¢bes” e pode ser visualizado na Figura 91. Esse relatério é

convertido num ficheiro com extensao .pdf no momento do envio do e-mail.

fﬂ Listalnspegoes

UrRK Lista de Inspegdes
Marca Modelo Matricula Km atuais Proxima Inspecéo Dias Remanescentes
Volvo wa0 22-vs-79 100 16/10/2017 2
14 de outubro de 2017 Paginz1de1

C}/

Figura 91 Relatério Lista de Inpec¢des
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/. AVALIACAO

O presente capitulo tem por objetivo a andlise dos dados obtidos através de um inquérito
de satisfacdo da nova versdo da aplicacdo. Foram selecionados, como amostra, os
responsaveis pelos departamentos: fabril, projeto, automagdo, maquinagdo, compras/
expedicdo e recursos humanos, ou seja seis utilizadores da aplicacdo. O questionario
elaborado encontra-se no capitulo Anexos, com a designacdo Anexo A. A classificacdo
tinha como valores: um - muito insatisfeito, dois - insatisfeito, trés - pouco satisfeito,

guatro - satisfeito e cinco - muito satisfeito.
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7.1. GERAL

Nesta sec¢do do inquérito pretendia-se averiguar no cOmputo geral o grau de satisfacao
dos utilizadores da aplicagdo quanto ao funcionamento geral da base de dados. Na Tabela

2 encontram-se as perguntas realizadas e o valor médio de satisfacdo das mesmas.

Tabela 2 Questodes e satisfacdo média da sec¢do um
Questdo Sal;[/llséfj; a0
1.1 | O aspeto visual da nova versao? 4,33
1.2 | A funcionalidade da nova verséo da aplicagdo? 4,17
1.3 [ O desempenho global da aplicagéo? 4,33
1.4 | O envolvimento dos colaboradores com as mudancas realizadas? 4,33
1.5 [A facilidade de acesso aos formularios pretendidos? 4,50

Os resultados obtidos podem ser consultados no grafico de colunas da Figura 92. Pode-se
verificar que em média os utilizadores estdao muito satisfeitos com a forma como se acede

aos formuldrios. O aspeto a melhorar prende-se com a funcionalidade da aplicacdo que

Ill

esta no nivel “satisfeito”.

Satisfacao média das questoes da seccao
llgeralll

A facilidade de acesso aos formularios...
O envolvimento dos colaboradores com as...
O desempenho global da aplicagao?

A funcionalidade da nova versdo da aplicagao?

O aspeto visual da nova versdo?

T T T T T

4 41 42 43 44 45

Figura 92 Grafico “Satisfacdo média das questdes da sec¢do "geral"”
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7.2. PLANEAMENTO E CONTROLO

Na seccdo “Planeamento e Controlo” pretendeu-se apurar o grau de satisfacdo dos
utilizadores da aplicacdo quanto a integracdo do planeamento e controlo na aplicacdo. Na

Tabela 3 encontram-se as questdes realizadas e o seu valor médio de satisfacao.

Tabela 3 Questdes e satisfagdo média da seccdo dois
Questdo Sal;c/llzc;ii a0
21 | A funcionalidade da aplicacéo? 4,50
2.2 O modo como o processo é realizado? 4,33
2.3 As melhorias com a implementacéo da aplicagdo? 4,50
2.4 A facilidade de acesso a consultas de datas de entrega? 4,83
55 A facilidade de acesso ao registo dos tempos de produgéo dos varios 467
setores nas encomendas? ’
2.6 A importancia da identificaciao do “Gargalo” da Produgao? 4,33
2.7 A forma como o “Gargalo” é calculado? 4,33
2.8 A utilizagdo dos graficos de Gantt? 4,50
2.9 A forma como os graficos de Gantt séo ilustrados? 4,67
2.10 [As analises estatisticas (gréaficos) realizadas? 4,50
2.11 | Funcionamento da implementag&o Planeamento e Controlo? 4,50
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As informacées adquiridas podem ser analisadas no diagrama de colunas da Figura 93. E
possivel verificar-se que em média os utilizadores estao muito satisfeitos com a facilidade
em consultar as datas de entrega dos projetos. Os aspetos a melhorar sdo: a importancia
da identificacdo do gargalo e a forma como este é calculado, e 0 modo como estd a ser

realizado o processo de planeamento e controlo. Estes encontram-se no nivel “satisfeito”.

Satisfacdo média das questdes da secg¢do "Planeamento e
Controlo"

Funciocnamento da implementacdo Planeamento e Controlo?
As analises estatisticas (graficos) realizadas?
A forma como os graf icos de Gantt s3o ilustrados?
A utilizagdo dos graficos de Gantt?
A forma como o “Gargalo” € calculado?
A importancia da identificagdo do “Gargalo” da Produgdo?
A facilidade de acesso ao registo dos tempos de produgdo...
A facilidade de acesso a consultas de datas de entrega?
As melhorias com a implementacdo da aplicacdo?

0 modo como o processo € realizado?

A funcionalidade da aplicacao? . J
= - = T T T = = - r’
41 42 43 44 45 46 47 48 49

n»

Figura 93 Grafico “Satisfagdo média das questdes da sec¢do "Planeamento e Controlo
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7.3. ASSISTENCIAS

Na seccdo “Assisténcias” é analisada a posicdo quanto a satisfacdo dos utilizadores da
aplicacdo, relativamente as modificagcGes realizadas no setor das assisténcias. Na Tabela 4

deparam-se os temas realizados e o valor médio do seu contentamento.

Tabela 4 Questdes e satisfagdo média da secgdo trés
- Satisfacdo
Questao Mé diga

3.1 [A funcionalidade da aplicagéo? 3,67
3.2 | O modo como o processo € realizado? 3,83
3.3 | As melhorias com a implementacéo da aplicagio? 3,67
3.4 Simpljcitjade do processo ao registar tudo o que envolve a

assisténcia? 3,67
3.5 | O modo como séo calculados os encargos financeiros? 3,67
3.6 [ Comparativamente a versdo anterior? 4,50

Os efeitos desta seccdo podem ser analisados no diagrama de colunas da Figura 94, de
onde se pode apurar que em média os utilizadores estdao muito satisfeitos com a versao
aplicada. Os aspetos a melhorar sdo: o modo como se calculam os encargos financeiros, o
registo dos dados da assisténcia, bem como a funcionalidade de todo o processo. Estes
encontram-se entre o nivel “pouco satisfeito” e “satisfeito”, com tendéncia para

“satisfeito”.

Satisfacdo média das questdes da seccdo "Assisténcias”

Comparativamente a versao anterior?

O modo como sdo caloulados os encargos financeiros?
Simplicidade do processo ao registar tudo o que envolve a...
As melhorias com aimplementacdo da aplicacdo?

0 modo como o processo € realizado?

A funcionalidade da aplicacdo?

n»

Figura 94 Grafico “Satisfagao média das questdes da secgao "Assisténcias
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7.4. REQUISICOES INTERNAS

Na seccdo “RequisicOes internas” consta a orientacdo quanto ao contentamento dos
utilizadores da aplicacdo no que respeita a implementacdo das requisicées internas. Na

Tabela 5 encontram-se as questdes realizadas e o seu valor médio de satisfacao.

Tabela 5 Questdes e satisfagdo média da seccdo quatro
isfaca
Questdo Sa';c/lséjigaao

4.1 | A funcionalidade da aplicagéo? 4,83
4.2 [ O modo como o processo € realizado? 4,50
4.3 | As melhorias com a implementacéo da aplicagao? 4,50
4.4 | O processo de requisicéo utilizando a encomendas anteriores? 4,83
45 A sim|_oli~cidade do processo para o responsavel pelas compras e

expedicdo? 4,83
4.6 [ A simplicidade do processo para os responsaveis pelos departamentos? 4,90

Os resultados deste segmento podem ser analisados no diagrama de colunas da Figura 95
e apura-se que por norma os utilizadores estdo muito satisfeitos com a simplicidade do
processo para os responsaveis. No entanto, consideram que este poderia ser realizado de
outro modo e que poderiam existir mais melhorias com a implementacdo da aplicacao,

visto que estes se encontram entre no nivel “satisfeito”, perto de “muito satisfeito”.

Satisfacdo média das questdes da seccdo "Requisigdes
internas"

A simplicidade do processo para os responsaveis pelos...
A simplicidade do processo para o responsavel pelas...
O processo de requisigao utilizando a encomendas anteriores?
As melhorias com a implementagdo da aplicagdo?
0 modo como o processo é realizado?
A funcionalidade da aplicacdo?

4.3 4.4 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9

n»

Figura 95 Grafico “Satisfacao média das questdes da sec¢do "Requisi¢cdes internas
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7.5. NAO CONFORMIDADES

A seccdo “Nao conformidades” tem como objetivo investigar a opinido dos utilizadores da
aplicagdo no que respeita a implementagao das requisicbes internas. Na Tabela 6

encontram-se as questoes realizadas e o seu valor médio de satisfacao.

Tabela 6 Questdes e satisfagdo média da secgdo cinco
= Satisfagao
Questao Mé diga
5.1 [A funcionalidade da aplicacédo? 4,17
5.2 | O modo como o processo é realizado? 3,83
5.3 | As melhorias com a implementacdo da aplicacdo? 4,17
5.4 | A importancia da implementacéo da funcionalidade? 4,83
55 A fo_rma como sdo realizadas as andlises estatisticas (graficos) 4,67
realizadas?
5.6 | A importancia das ndo conformidades para a empresa? 4,90

Os resultados do tépico “ndao conformidades” podem observar-se no grafico de colunas
da Figura 96, de onde se apura que por padrdo os utilizadores encontram-se muito
satisfeitos com a importancia da implementacdo do sistema para a empresa,
considerando, contudo, que o processo necessita de mudancas na forma como se realiza,

pois foi avaliado como pouco satisfatorio.

Satisfacdo média das questoes da seccdo "Nao
Conformidades"

A importéncia das ndo conformidades paraaempresa?

A forma como sdo realizadas as analises estatisticas (graficos)...
A importancia da implementacdo da funcionalidade ?
Az melhorias com a implementacdo da aplicagdo?

O modo como o processo é realizado?

A funcdionalidade da aplicagdo?

-4

4
4
+

n»

Figura 96 Grafico “Satisfacao média das questdes da seccdo "Nao Conformidades
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7.6. ANALISE GLOBAL

Para auxiliar na realizacdo de uma andlise global foi criada a Tabela 7. Esta tabela tem
como objetivo inquirir a apreciacdo dos utilizadores com o trabalho que foi realizado ao

longo do estdgio na empresa WRK, Lda.

Tabela 7 Questdes e satisfacdo média da secgdo cinco
Seccdo Van.r Mé~dio
Satisfacado
GERAL 4,33
PLANEAMENTO E CONTROLO 4,52
ASSISTENCIAS 3,83
REQUISIC@ES INTERNAS 4,65
NAO CONFORMIDADES 4,34

Os resultados de um modo geral podem ser consultados no gréafico circular da Figura 97
apurando-se que das implementacdes realizadas, a que mais satisfez os utilizadores foi a
implementacdo das requisi¢cdes internas, tendo sido avaliada com vinte e um por cento
de satisfacdo, tal como a implementacdo do planeamento e controlo. Em contraste,

verifica-se que a que menos satisfez os utilizadores foi a implementagao das assisténcias.

Comparacao de satisfacao por seccao

m GERAL
® PLANEAMENTO E CONTROLO
# ASSISTENCIAS
REQUISICOES INTERNAS
= NAO CONFORMIDADES

Figura 97 Grafico “Comparacdo de satisfagao por secgdo”
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Analisando o grafico de barras da Figura 98 conclui-se que, com 4,65 de média de
satisfacdo, a secgdo requisicdes internas foi a que melhor se adaptou a nova aplicagao e
classifica-se como “muito satisfatéria”. Como analisado no grafico anterior e no grafico
seguinte, as assisténcias devem ser alvo de melhoria. Apesar de satisfazerem os
utilizadores, podem ser melhoradas, visto estarem classificadas como “satisfatéria”. A
média de satisfacdo é de 4,34 e classifica-se como “satisfatéria“, perto de “muito

satisfatoria”.

Grau de satisfacdo média por seccdo

e 34
4,00
3,50
3,00
2,50
2,00
1,50
1,00
0,50
- GERAL PLANEAMENTO E  ASSISTENCIAS REQUISICOES NAC
CONTROLO NTERNAS COMFORMIDADES
Figura 98 Gréfico “Grau de satisfagdo média por sec¢do”
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7.7. POSSIVEL IMPLEMENTACAO DA APLICACAO DAS VIATURAS

Para averiguar se o trabalho realizado no sentido da possivel implementacdo do controlo
das viaturas, deveria ser colocado em funcionamento, foram realizadas cinco questdes.

Essas questOes podem ser observadas na Tabela 8.

Tabela 8 Questdes e importancia média da secgdo seis
Importancia
Questao Fl)vlé dia
6.1 | Da sua implementagao? 4,50
6.2 | Avisos de inspecdes? 4,83
6.3 | Registo de saidas das viaturas? 4,90
6.4 | Registo de abastecimentos? 4,93
6.5 | Averiguar a disponibilidade de veiculos? 4,67

Os resultados da seccdo “Possivel implementacdo do controlo de veiculos da empresa”
encontram-se ilustrados no gréfico de colunas da Figura 99. De acordo com os resultados
obtidos, os utilizadores consideram muito importante proceder ao registo de
abastecimentos, porém consideram “apenas” importante a implementacdo deste

sistema.

Importancia média das questdes da seccdo "Viaturas”

Averiguar a disponibilidade de veiculos?
Registo de abastecimentos?

Registo de saidas das viaturas?

Avisos de inspecbes?

Da sua implementacdo?

n»

Figura 99 Grafico “Importancia média das questdes da sec¢do "Viaturas
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7.8. OBSERVACOES/SUGESTOES

Um utilizador referiu no questiondrio realizado que “ndo constituindo um sistema
fechado, permite a melhoria continua e introducdo de novas funcionalidades que vao de

encontro as necessidades da empresa”;

Outro usuario refere “mostrou-se sempre interessado em saber o funcionamento de cada

departamento para melhor compreender e aplicar os seus conhecimentos”;

N3o existe registo de qualquer outra observagdo/sugestao.
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8. CONCLUSOES

Este trabalho foi realizado com o objetivo de criar um programa suportado por base de

dados para ajudar no planeamento e controlo da producdo na empresa WRK, Lda..

Em termos gerais, os objetivos do trabalho foram atingidos. Foi criado um programa
funcional que calcula as datas de entrega da encomenda, as datas de inicio e conclusdo

da produgao nos diversos departamentos, permitindo identificar o gargalo mensal.

Para a realizacdo deste trabalho relevaram-se essenciais os conhecimentos adquiridos na
licenciatura em Engenharia Eletrotécnica de Computadores e no Mestrado em Sistemas e
Planeamento Industrial de planeamento, de controlo da producdo e de Bases de Dados.
No entanto, dado que O MS Access ndao foi uma ferramenta abordada no curso, foi

necessario aprender de raiz todo o seu funcionamento e as suas aplica¢des e limitacdes.
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A implementacdo realizada encontra-se a ser utilizada desde seis a dez utilizadores.
Segundo as opinides recebidas dos utilizadores envolvidos, o sistema é bastante atil para
a empresa e cumpre os requisitos que foram propostos, verifica-se que o que mais
cativou os utilizadores foi a introducado das requisicdes internas, em contraposto, também
se verifica que a modificacdo das assisténcias deve ser melhorada, apesar de
considerarem que a nova versdo € mais satisfatéria que a anterior. O planeamento e
controlo inserido na aplicacdo atinge, segundo os utilizadores o nivel 4.52 num maximo

de 5, o que se considera muito satisfatério.

Averiguou-se também, através do inquérito realizado que o trabalho desenvolvido no
ambito da possivel implementacdo do controlo de veiculos da empresa que este sistema
deve ser aplicado visto que os utilizadores consideram com valor médio 4,77, que é muito

importante a sua execugao.

Como desenvolvimentos futuros é sugerido que seja continuado o projeto uma vez que
podem ser realizadas mais aplicacdes Uteis ao planeamento e controlo da producdo e ao
funcionamento de uma empresa. E também sugerido que se possa transpor a base de
dados existe para outro tipo de plataforma como por exemplo o SQL Server, usando como

gestor de base de dados o phpMyAdmin.
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Anexo A. Inquérito de satisfacédo

Identificacao: Joel Filipe Ribeiro Coutinho

Data: [

Instrucdes de resposta ao questionario

Este questiondrio visa um conjunto de tematicas relativas a0 modo como o colaborador perceciona a

aplicacgo para aferir o grau de satisfacdo sobre as atividades que ela desenvolve.

E da méaxima importancia que responda com rigor e honestidade, pois so assim é possivel aferir os

resultados do trabalho implementado.

Neste questiondrio ndo existem respostas certas ou erradas relativamente a qualquer dos itens, o

objetivo é obter a opinido pessoal e sincera do colaborador.

Este inquérito é de natureza confidencial, sendo que o tratamento dos dados sera efetuado de uma forma

global, ndo estando sujeita uma analise individual e respeitando o anonimato.
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1 - Muito Insatisfeito; 2 - Insatisfeito; 3 - Pouco Satisfeito; 4 - Satisfeito; 5 - Muito Satisfeito.

Grau de satisfacéo

1 Esta satisfeito com...
2 3 4
1.1 | O aspeto visual da nova versao?
1.2 | A funcionalidade da nova verséo da aplicacéo?
1.3 | O desempenho global da aplica¢ao?
1.4 | O envolvimento dos colaboradores com as mudancas realizadas?
1.5 | A facilidade de acesso aos formulérios pretendidos?
Grau de Satisfagédo
2 Relativamente ao Planeamento e Controlo...
2 3 4
2.1 | A funcionalidade da aplicagéo?
2.2 | O modo como o processo € realizado?
2.3 | As melhorias com a implementacdo da aplicagdo?
2.4 | Afacilidade de acesso a consultas de datas de entrega?
A facilidade de acesso ao registo dos tempos de producao dos varios
&5 setores nas encomendas?
2.6 | A importancia da identificacido do “Gargalo” da Producio?
2.7 | A forma como o “Gargalo” é calculado?
2.8 | A utilizacdo dos gréaficos de Gantt?
2.9 | A forma como os graficos de Gantt séo ilustrados?
2.10 | As analises estatisticas (gréaficos) realizadas?
2.11 | Funcionamento da implementacéo Planeamento e Controlo?
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1 - Muito Insatisfeito; 2 - Insatisfeito; 3 - Pouco Satisfeito; 4 - Satisfeito; 5 - Muito Satisfeito.

Grau de Satisfacéo
3 Relativamente as Assisténcias...
2 3 4
3.1 | A funcionalidade da aplicacao?
3.2 | O modo como o processo € realizado?
3.3 | As melhorias com a implementacdo da aplicagdo?
34 Simplicidade do processo ao registar tudo o que envolve a
' assisténcia?
3.5 | O modo como séo calculados os encargos financeiros?
3.6 | Comparativamente a versao anterior?
Grau de Satisfacéo
4 Relativamente as Requisicoes Internas...
2 3 4
4.1 | A funcionalidade da aplicacéo?
4.2 | O modo como o processo é realizado?
4.3 | As melhorias com a implementacéo da aplicacdo?
4.4 | O processo de requisi¢do utilizando a encomendas anteriores?
45 A simplicidade do processo para o responsavel pelas compras e
| expedicao?
46 A simplicidade do processo para 0S responsaveis pelos
" | departamentos?
Grau de Satisfacéo
5 Relativamente as Nao Conformidades...
2 3 4
5.1 | A funcionalidade da aplicacéo?
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5.2 | O modo como o processo é realizado?
5.3 | As melhorias com a implementacéo da aplicacéo?
5.4 | A importancia da implementacdo da funcionalidade?
A forma como sdo realizadas as analises estatisticas (graficos)
> realizadas?
5.6 | A importancia das ndo conformidades para a empresa?
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1 — Muito Pouco Importante; 2 - Pouco Importante; 3 — Sem Opiniao; 4 - Importante; 5 -

Muito Importante.

. R . ~ . Grau de Importancia
Relativamente a possivel implementagdo do controlo de veiculos da P

° empresa qual considera a importancia... 1 5 3 4
6.1 | Dasuaimplementacéo?
6.2 | Avisos de inspegdes?
6.3 | Registo de saidas das viaturas?
6.4 | Registo de abastecimentos?
6.5 | Averiguar a disponibilidade de veiculos?

Obse Wa@ﬁeS/SUgestﬁeS: (se tiver alguma sugestio e/ou observago que ache pertinente use o espago abaixo para a descrever)

Muito obrigado pela sua colaboracao:
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