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RESUMO

PALAVRAS-CHAVE
Analise e melhoria de processos; Lean Manufacturing; Gestao de aprovisionamentos e

normalizacdo

RESUMO

A melhoria de processos e a reducado de custos fixos sdo cada vez mais o ponto de foco das
organizacdes, de forma a que estas possam fazer face a elevada competitividade existente
no mercado.

O presente projeto foi realizado no departamento de logistica da Novares Arouca, uma
empresa que pertence ao setor de injecdo de plastico, localizada no distrito de Aveiro, no
municipio de Arouca. O projeto desenvolvido teve como objetivos a melhoria dos processos
existentes, ao nivel dos fluxos fisicos e de informacdo. Foram detetadas algumas falhas a
nivel de fluxos e procedimentos.

De forma a melhorar os processos e a reduzir os problemas detetados, foram sugeridas e
implementadas diversas ferramentas e acdes, tais como: a normalizacdo do processo de
expedi¢cdo com a criagdo de instrucdes de trabalho; o seguimento do indicador e a criagao
de um mapa de horario de cargas; a implementacdo do processo de declaragdao de
expedicdes; a criacdo de um procedimento para a verificacdo das rececoes; a criacdo de um
procedimento para a gestdo de entradas; a criacdo de um modelo de controlo de stock e de
encomendas; e, por fim, a normalizacdo do processo de rececdao com a criagdo de instrucdes
de trabalho.

Com as propostas de melhorias sugeridas, constataram-se ganhos ao nivel do espaco fisico
com a diminuicdo de embalagens danificadas; em relacdo a performance de servico de
clientes, a taxa de cumprimento passou a 100%; ao nivel da circulacdo de informacao, houve
a reducdo do valor de faturas bloqueadas e de custos de aluguer, em cerca de 1590€; e, por
fim, no que respeita a qualidade de entrega ao cliente, houve uma melhor gestao de desvios
nas preparacdes e uma reducao dos incidentes de logistica.
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ABSTRACT

KEYWORDS
Process analysis and improvement; Lean Manufacturing; Supply management and

standard

ABSTRACT

Improving processes and reducing fixed costs are more and more the focus of organizations,
so that they can cope with the high competitiveness that exists on the market.

This project was carried out in the logistics department of Novares Arouca, a company that
belongs to the plastic injection sector, located in the district of Aveiro, in the municipality of
Arouca. The project aimed to improve the existing processes, at the level of physical traffic
and information.

In order to improve the processes and reduce the problems detected, several tools and
actions were suggested and implemented, such as: standardization of the shipping process
with the creation of work instructions; monitoring of the indicator and creation of a cargo
map,; implementation of the shipping process; creation of a procedure to check receptions;
creation of a procedure for managing the receptions; creation of a stock and order control
model; and, lastly, normalization of the reception process with the creation of work
instructions.

With the suggested improvement proposals, there were gains at the level of the physical
space, with an absence of accumulation of trucks in the company area and with the absence
of damaged packaging; in terms of the customer performance, the compliance rate went up
to 100%,; at the level of the circulation of information, there was a reduction of the value of
blocked invoices and a reduction of the rental costs, by around € 1590; and, finally, in respect
of the quality of the delivery to the customer, there was a reduction in logistics incidents.
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CMR Convention relative au contrat de transport international de marchandises par route
COVID-19 Coronavirus Disease 2019
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PLE Eletronic Logistic Protocols

PPM Partes por milhdo

PSA Peugeot SA

SAP Systeme, Anwendungen und Produkte in der Datenverarbeitung

SMED Single Minute Exchange of Die

TPA Truck Preparation Area
TPS Toyota Production System
VSM Value Stream Mapping
WIP Work in Progress

ZMMSCH Menu SAP
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GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS

Termo
Action-Research
Bottleneck
Incoming
Kaizen

Know how
Layout

Lean

Muda
Outcoming
Stakeholders
Standard
Stock

Tier

VSM

Descri¢ao

Metodologia de pesquisa

Estrangeirismo que significa elemento limitador

Estrangeirismo que significa entrada de processo

Ferramenta que visa a melhoria continua

Estrangeirismo que significa saber como ou ter conhecimento
Estrangeirismo para planta da fabrica

Filosofia de gestdao baseada na melhoria continua e reduc¢do de desperdicios
Termo japonés que representa o desperdicio

Estrangeirismo que significa saida de processo

Partes interessadas num processo

Estrangeirismo para padrao

Estrangeirismo para inventario

Termo que representa o nivel do fornecedor numa cadeia

Ferramenta que tem como utilidade mapear o fluxo de um processo, ao nivel do

material e da informagdo
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1 INTRODUCAO

1.1 Enquadramento do trabalho

Vivemos numa altura marcada pelo elevado desenvolvimento da tecnologia de
comunicacdo e de informacdo, que tem impacto ao nivel das empresas e fabricas,
nomeadamente o desenvolvimento da tecnologia de informagdo e de comunicagao
contribui para a crescente flexibilidade exigida pelos clientes, tanto ao nivel dos recursos
humanos como ao nivel de recursos materiais. Assim, a atratividade e o sucesso de uma
empresa sao avaliados nao s6 pelos precos e qualidade, mas também pela flexibilidade e
capacidade de reagir aos pedidos dos clientes (Peceny et al., 2020).

Posto isto, a presente dissertacdo de mestrado foi desenvolvida na empresa Novares
Arouca, uma empresa cuja atividade se enquadra no setor de fabrico de componentes e
sistemas plasticos direcionados para o setor automotivo e na qual colaboro desde outubro
de 2017. O projeto desta dissertacdo teve inicio em setembro de 2019 e terminou em junho
de 2020.

1.2 Objetivos do trabalho

No presente trabalho pretende-se realizar uma analise e melhoria nos processos de
logistica, nomeadamente nos processos de incoming (rececdo fisica de mercadoria e
rececao informatica) e de outcoming (preparacdo de cargas para venda e respetiva
expedicdo fisica e informatica) no processo de gestdo de embalagens vazias. Assim,
pretendeu-se:

e Diminuir tarefas que ndo acrescentam valor;
Reducdo de custos associados a processos de logistica;
Normaliza¢cdao dos processos logisticos;
Elaboracdo de ferramentas de apoio a gestao;

Criacdo de procedimentos de gestdo de desvios de processos.

1.3 Metodologia de investigacao

O presente trabalho teve como base de metodologia de investigacdo o método Action-
Research. Este método define-se pela relagdo entre a pesquisa e as acoes destas resultantes
(Baldissera, 2001). Com esta metodologia pretende-se testar a teoria no terreno,
procurando o feedback dos profissionais e, através da sua experiéncia, adaptar a teoria e
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voltar a testar em terreno (Nogueira et al., 2013). A metodologia permite abordar diferentes
aspetos (Mills, 2000), nomeadamente:

e Aspetos técnicos: com o objetivo de melhorar o controlo sobre os resultados;

e Aspetos praticos: para educar ou esclarecer os colaboradores, de forma a que estes
ajam com prudéncia e sabedoria; quando se tem interesse em educar ou esclarecer
os colaboradores, para que estes ajam com prudéncia e sabedoria;

e Aspetos criticos: quando se visa libertar grupos de estados de insustentabilidade e
de injustica.

De acordo com Stringer (2013), esta metodologia parte do pressuposto que todas as partes
inerentes aos processos analisados sdo consideradas stakeholders, sendo que estas sdo
afetadas pelo problema que originou a necessidade de aplicagdo da metodologia. Assim os
stakeholders participam ativamente no processo de investigacdo, tratando todos os dados
e refletindo sobre estes de forma a ser possivel realizar uma analise global do problema. A
metodologia é utilizada para promover a evolug¢dao de uma pratica profissional através do
ciclo (1) investigagdo, (2) formagao e (3) agao, mantendo presente as componentes tedricas
e praticas (Coutinho et al., 2009). Em suma, a metodologia em causa permite que a equipa
de trabalho tome uma atitude refletiva e critica, que é capaz de promover a mudanca
(McNiff, 2016).

1.4 Apresentacdo da empresa

A Novares Arouca é um fornecedor a nivel mundial de solugdes plasticas, que projeta,
desenha e produz desde pecas de complexidade baixa até sistemas mais complexos. Esta
empresa possui experiéncia em engenharia e produc¢ao para praticamente todos os OEM’s
e muitos Tier’'s 1 no setor automdvel. A empresa Novares Arouca faz parte do grupo
Novares, que resulta da combinacdo de trés organizacbes ou empresas, que juntas
fornecem servicos com mais de 140 anos de know how nesta indUstria (ver Figura 1).

@ MEcA:L /s
GROuUP
1955 Mecapiast founded
= Jan 2017
:. KEY PLASTICS Merged group = Novares
1986 Key Plastics founded

gt & A
Feb 2019 LN/

MPC integration SN

140 years of expertise combined as one group

2019 onwards:

AMBITION - be a major player in automotive solutions with sales above 2.0 Billion euros by

2020, serving all major OEMs on a global basis with innovative solutions & superior quality
products at a competitive level for the benefit of employees & shareholders
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Figura 1 - Evolugdo do grupo Novares (Novares, n.d.)

A Novares Arouca pertence a unidade de negdcios BU PCVF (Peugeot, Citroen, Volvo e Fiat),
dentro da organizacdo Novares. Atualmente, a empresa é constituida por 70 colaboradores
e os principais clientes sdo o Grupo PSA, mais propriamente a PSA Vigo, PSA Mangualde,
PSA Madrid, PSA Poissy, a PSA Trnava e a OPEL Zaragoza. Para além destes clientes, a
Novares Arouca possui fluxos internos com outras fabricas do grupo Novares, presentes em
toda a europa (Espanha, Franga e Eslovaquia, por exemplo).

1.5 Conteudo e organizacao da dissertacao

A presente dissertacao é constituida por 4 capitulos. No primeiro capitulo, “Introdugao”,
realiza-se a apresentacdo do tema, enquadramento e apresentacdo dos objetivos. E
realizada também a apresentacao da empresa onde foi realizado o projeto. No segundo
capitulo, “Revisdo da Literatura e Fundamenta¢do Tedrica”, sdo abordados os conceitos
sobre o qual o trabalho é desenvolvido e baseado teoricamente. No terceiro capitulo,
“Andlise e Melhoria dos Processos de Logistica”, é realizada a analise do estado atual dos
processos, identificando-se as possiveis melhorias. Apresenta-se também neste capitulo a
implementagao das melhorias e os seus resultados. No ultimo capitulo, “Conclusdes e
Propostas de Trabalho Futuro”, sdo discutidos os resultados, faz-se uma andlise ao trabalho
realizado e termina-se com a identificacdo de melhorias para os trabalhos futuros a serem
implementados. No final sdo apresentadas as referéncias bibliograficas e os apéndices
desta dissertagao.
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2 REVISAO DA LITERATURA E FUNDAMENTACAO TEORICA

No presente capitulo abordam-se os temas tedricos da andlise e melhorias de processos.
Assim apresenta-se a literatura existente sobre a filosofia de gestdao Lean Manufacturing,
explorando a metodologia e ferramentas existentes.

2.1 Logistica

De acordo com Peceny et al. (2020), a logistica pode ser definida como uma disciplina que
é cada vez mais utilizada. E a ciéncia que permite melhorar os processos de uma empresa
para dar resposta a procura do mercado, de uma forma rapida. Moura (2006) resume a
logistica como sendo o processo de gestao de fluxos de produtos, servicos e da informacado
entre fornecedores e clientes. Atualmente, verifica-se que cada vez mais as organizacdes
procuram desenvolver e otimizar os processos de logistica com vista a reduzir custos e
recursos (Arbacje, 2015), conforme é possivel verificar na figura 2.

Controlo de stock
_
B Marketing _
Gestdo de transportes
= Transporte/Armazém Dimensionamento da frota
: Custos (Transportes,

— Finangas e .

equipamentos e alugueres)

Figura 2 - Atividades da logistica (Arbacje, 2015)

(q0)
=
)
N2
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—
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2.2 Analise e melhoria de processos

Segundo Christopher (2016), a vantagem competitiva assenta em dois pilares: a capacidade
de operar com o menor numero de recursos e a capacidade de diferenciacdo. Nas ultimas
duas décadas, tem-se verificado cada vez mais uma maior dificuldade em sustentar a
competitividade. Esta gera nas equipas de gestdao uma procura constante por métodos e
ferramentas que permitam oferecer um produto/servico competitivo, cumprindo os
requisitos dos clientes e exigindo o minimo de recurso possivel. Desta forma, cresce a
importancia da envolvéncia das metodologias Lean, que permitem serem aplicadas em
todos os setores de atividade de uma organizagao e que no geral oferecem a possibilidade
de otimizar operacdes e processos (Radharamanan et al., 1996). Melton (2004) refere ainda
que a implementacdo de ferramentas Lean numa organizagao é possivel ser realizada de
forma sustentavel, gerando proveitos para toda a organizagao.

Os resultados provenientes da implementacdo de metodologias Lean podem ser
observados numa vasta gama de artigos e livros. Na tabela 1, é possivel verificar os ganhos
obtidos em alguns destes casos de estudo. Os casos de estudo em questao foram analisados
e resumidos na tabela, enumerando-se as ferramentas utilizadas e os respetivos proveitos.

Tabela 1 - Pesquisa bibliografica em andlise e melhoria de processos.

Referéncias L
e Descrigdo dos trabalhos
Bibliograficas

Neste estudo procurou-se reduzir os custos de produgcdo de uma linha de
producdo (linha de produgdo nova). A andlise decorreu da observagdo no

terreno, identificando-se os possiveis pontos a atuar com base nos fundamentos
(Azevedo et al.,

2019) Lean: sobre processamento, transportes, entre outros. O desenvolvimento das

estacOes de trabalho permitiu uma maior eficiéncia da utilizagdo da area de

producdo. Do total de investimento planeado foi possivel recuperar 2 159 000€

(10% do investimento planeado para o projeto).

Neste estudo pretendeu-se desenvolver numa fabrica da industria

metalomecéanica o setor de maquinagdo, aumentando a produtividade e
(Monteiro, Ferreira, = reduzindo o desperdicio. O caso de estudo demonstra que com o envolvimento
Fernandes, Sa, et de todo o setor e com baixos recursos se consegue ganhos de eficiéncia
al., 2019) considerdveis. Com a implementacdo de varias ferramentas Lean, combinadas

entre si, permitiu uma redugdo de 40% nas esta¢cdes de maquinagdo vertical e

57% nas estagdes de maquinagdo horizontal.

Neste estudo pretendeu-se analisar o setor de madeira de uma fabrica,

aplicando-se ferramentas Lean integradas no processo DMAIC. DMAIC é uma

. ferramenta que resulta da metodologia 6 sigma e que se baseia em 5 etapas:
(Ferreira et al,,

2019) definir, medir, analisar, melhorar e monitorizar. Com este caso de estudo

conclui-se que, com a aplicagdo desta metodologia, a organizagdo oferece uma
solugdo mais competitiva e robusta. Permitiu, principalmente, a redugdo de 44%
no processo bottleneck. Uma vez que obtiveram resultados positivos, pretende-
se agora implementar esta metodologia nos restantes setores.
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Neste estudo pretendeu-se melhorar os processos numa pequena industria
metalomecanica. Os principais objetivos eram: (1) internamente, a redugdo de
custos e desperdicios; (2) e na relagdo com o cliente, uma maior qualidade em
(Dias, Ferreira, et termos de servigos e produtos e um maior cumprimento de prazos de execugdo.
al., 2019) Uma vez que esta filosofia ndo tinha estado presente até entdo, algumas agGes
foram mais dificeis de implementar. Ainda assim permitiu a redugdo de 25% nas
tarefas de cotacdo, a criagdo de ferramentas de controlo de qualidade e a
reducdo de 20% do tempo de logistica para manuseamento de componentes.
Neste estudo pretendeu-se melhorar a utilizagdo dos recursos presentes nas
linhas de montagem de radios auto, reduzindo os desperdicios e a drea utilizada
(Oliveira et al., eaumentando a produtividade. Tudo isto com recurso a ferramentas Lean. Com
2019) esta pratica conseguiram reduzir em 22% o espaco utilizado e 38% dos operarios
afetos a linha e aumentar cerca de 50% da produtividade. Ficou presente a ideia
de que esta é uma pratica de melhoria continua.
Neste estudo pretendeu-se aplicar a metodologia SMED, que é baseada na
filosofia Lean, numa fabrica de producdo de perfis técnicos para a drea da
(Vieira et al., 2019) | construgdo civil. A metodologia SMED foi implementada em 5 madaquinas
diferentes. Esta implementagdo permitiu melhorias na disponibilidade dos
equipamentos, resultando num aumento de 10,8% da OEE.
Neste estudo pretendeu-se procurar melhorias para o processo produtivo de
. . uma organizacdo, na darea da metalomecanica. Associado a este objetivo
(Monteiro, Ferreira, , . .. N L
. procurava-se também reduzir os desperdicios. Para tal recorreu-se as principais
Fernandes, Silva &
Amaral, 2019)

ferramentas da filosofia Lean. Com este trabalho obteve-se uma melhoria
significativa em termos de produtividade, com a redugdo de 59% do tempo de
movimenta¢Ges e com uma melhoria ao nivel da qualidade, no registo de nédo
conformidades.
Neste estudo pretendeu-se desenvolver o processo de decisdo em processos ja
instalados e em simultaneo reduzir no geral a documentagdo relativa aos
(Pereira, Silva, et @ diferentes setores. Com este projeto, demonstrou-se que para obter melhorias
al., 2019) nem sempre sdo necessarios investimentos de elevado valor. Conseguiu-se um
aumento de 41% da eficiéncia (reducdo de 65 para 38 minutos no tempo de
decisdo, a nivel de manutengdo).
Neste estudo analisou-se o processo de melhoria aplicado num armazém de
uma fabrica de producdo de autocarros. Os principais problemas detetados
foram os movimentos de rece¢do e de expedicdo. Recorrendo a filosofia Lean
. (diagrama de Ishikawa, 5s) partindo de um brainstorming conseguiu-se um
(Freitas et al., 2019) ) . ) , -
proveito de cerca de 43 mil euros no final do ano. Além disso, com a melhor
utilizacdo do espacgo gerou-se um contentamento dos colaboradores. Por fim,
conseguiu-se também uma reducdo de 25% de tempo para preparagdo de
expedicGes.
Neste estudo analisou-se a implementacgdo da filosofia Lean numa cervejaria
portuguesa. Procurou-se com a envolvéncia dos colaboradores, reduzir os
(Pombal et al.,, custos e melhorar a eficiéncia dos processos de manuten¢do. Com o recurso a
2019) ferramentas como 5S foi possivel melhorar o layout tornando o processo mais
eficiente. O sucesso desta aplicagdo levou a implementacdo destas ferramentas
noutros setores da fabrica.
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(Pereira, Sousa, et
al., 2019)

(Dias, Silva, et al.,
2019)

(Agrahari et al.,
2015)

(Saini & Belokar,
2012)
(Patel & Thakkar,
2014)

(Domingo et al.,
2007)

(Paranitharan et al.,
2011)

(Rahani &  Al-
Ashraf, 2012)

Neste estudo pretendeu-se desenvolver o processo de preparagdo de material
no setor de logistica. Com o recurso a ferramentas Lean, como, por exemplo, o
Standard Work, diminuiu-se a ocorréncia de erros e obteve-se uma maior
eficiéncia dos processos. Recorreu-se também a ferramentas de gestdo visual e
sistemas de gestdo de stock de forma a evitar roturas e, assim, quebras de
produtividade.

Neste estudo pretendeu-se tornar o processo de produgdo de uma linha de uma
fabrica automotive mais produtivo. Para tal recorreu-se a ferramentas Lean, tais
como: Standard Work, 5S e gestdo visual. Com a implementacdo destes
recursos, conseguiu-se reduzir os desperdicios e a produtividade aumentou de
1200 para 2000 pecas didrias. Permitiu ainda a melhoria do OEE para 74%
(aumento de 21%).

Neste estudo pretendeu-se avaliar os resultados da implementagdo da
ferramenta Lean (5S) numa fabrica de pegas automdvel. Os principais objetivos
eram aumentar em 30% a capacidade de armazenamento, manter os standards
de produgdo, reduzir tempo ndo produtivo e redefinir o layout. Com esta
metodologia conseguiu-se cumprir os objetivos propostos, aumentando a
eficiéncia, redefinindo-se o layout, e aumentando-se a drea de armazenamento.
Neste estudo pretendeu-se estudar o impacto da implementagdo da
metodologia Lean, mais concretamente, o 5S. O projeto foi aplicado numa
fabrica de producdo de impressoras. O objetivo era reduzir a taxa de rejeicdo do
cortante, produzido na fabrica e utilizado nas impressoras. Com este estudo
conseguiu-se uma reducdo de 38% da rejeicdo do componente.

Neste estudo pretendeu-se estudar os resultados da aplicagdo da metodologia
Lean numa fabrica de ceramica. Com recurso essencialmente as ferramentas 5s
e Visual Management, conseguiu-se uma redugdao de 12,91% do espago
utilizado para armazenamento e a reducdo de movimentacGes e, no geral,
melhorou-se a performance dos colaboradores com uma melhor organizagao.
Neste estudo pretendeu-se implementar a metodologia Lean numa linha de
montagem de vdlvulas de combustdo. Os principais problemas que
impulsionaram esta ac¢do foram a falta de espago de armazenamento e a
necessidade de os colaboradores deslocarem-se para gerir componentes. Com
esta analise conseguiu-se atingir os objetivos reduzindo o stock e as
movimentagdes.

Neste estudo pretendeu-se analisar os resultados da aplicagdo da metodologia
Lean. Esta metodologia foi aplicada numa linha de montagem de uma fabrica do
setor auto. Com este trabalho reduziu-se entre 3,98% a 10,60% do trabalho ndo
produtivo e o inventario de 4,10 dias para 1,88 dias. Obteve-se também zero
rejeicdes por parte do cliente.

Neste estudo pretendeu-se analisar os resultados da implementag¢do da
metodologia Lean, numa fabrica de produgdo de componentes automovel. Os
objetivos eram reduzir desperdicios, minimizar o inventario e melhorar a
qualidade. Com esta analise conseguiu-se uma reducdo de 16,9% do tempo de
colaborador, 14,17% do tempo de maquina, controlar o stock através do WIP e
reduzir o manuseamento de componentes.
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Em suma com a andlise e desenvolvimento de processos e recorrendo a ferramentas de
simples aplicacdo, conseguem-se ganhos considerdveis e de elevada importancia para as
empresas em questao.

2.3 Ferramenta de mapeamento de processos

Conforme descrito por Pinho et al. (2007), o termo processo ou atividade representa a
capacidade de agregar valor acrescentado a um produto/servigo. Processo é a atividade que
transforma um input em output. Assim, o mapeamento de processos apresenta-se como
um mecanismo de gestdo de processos. E uma atividade que apoia a equipa de gestdo e
engenharia a identificar os desperdicios e a rastrear as suas causas. Esta andlise permite o
reconhecimento das oportunidades de melhoria. S3o considerados tanto os fluxos de
materiais, como os fluxos de informag¢dao, numa base visual, recorrendo a simulagdes dos
processos no seu todo ou nas atividades que se pretende agir (Silva & Ferreira, 2019). O
mapeamento de processos permite caraterizar uma atividade, sendo esta a base de andlises
de melhoria (Pinho et al., 2007).

O mapeamento de processos pode ser considerado uma ferramenta metacognitiva, pois
funciona como um link entre o estado atual e a atualiza¢do de novas informacgdes (Dogusoy-
Taylan & Cagiltay, 2014). O mapeamento permite a identificacdo dos pontos de melhoria.
Apds aimplementagao de melhorias, este mapeamento tem de ser atualizado e novamente
analisado de forma a procurar a melhoria continua (Abdulmalek & Rajgopal, 2007).

Conforme Oschman et al. (2006), o fluxograma é uma ferramenta de mapeamento de
processos que permite a representacao grafica do processo, com o detalhe dos fluxos de
materiais, pessoas e maquinas. Os autores defendem ainda que esta ferramenta tem como
principais vantagens:

e Facilitar componentes e o seu estado de processamento;

e Facilitar a compreensao do fluxo produtivo;

e Facilitar na integracdo de novos colaboradores;

e Facilitar identificacdo de problemas.

O fluxograma de processos é uma ferramenta que possui simbolos proprios que
representam operacdes e os diferentes estagios do processo: armazenamento, producao,
transporte, fluxo de informacao, ponto de inspecao, entre outros (Azevedo, 2016; S et al.,
2011; ver tabela 2). Esta ferramenta ndo foi dimensionada com este objetivo, ainda assim
permite a identificacdo de fontes de desperdicios principalmente em termos de inventdrio

e transporte de materiais.
Tabela 2 - Simbolos do fluxograma (Azevedo, 2016)

Esquema Representacao
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Input/Output - representa o inicio ou fim de

processo.

Operagdo - representa uma operagdo ou atividade

do processo.

Decisdo - Representa a necessidade de tomar uma

decisdo que condicionara o fluxo do processo.

Documento - Representa a informag&o escrita que

deverd estar no posto de trabalho.

Documentacdo - Informagdo guardada no estado

digital.

Fluxo - Representa a sequéncia do processo de

producdo.

2.4 Principios Lean

A origem do pensamento Lean parte do Toyota Production System (TPS), desenvolvido por
pelo engenheiro da Toyota Taiichi Ohno e pelo sensei Shigeo Shingo. Esta necessidade de
desenvolvimento do processo produtivo surge como resultado de uma crise petrolifera
(Haque & James-Moore, 2004). O pensamento Lean adaptado para a industria tem como
principais objetivos identificar e eliminar os desperdicios, reduzindo atividades/fluxos que
consomem recursos da organizacdo e que ndo adicionam valor acrescentado ao
produto/servico. De acordo com Anderson (2004), para uma implementacdo sélida desta
filosofia, a organizacdo deve promover acdes para implementar a filosofia Lean nos
elementos representados na figura 3.

¢ Alteragoes fisicas em layout
* Design de standard

Fluxo Produtivo

Oreani ~ e |dentificagdo da fungdo de cada colaborador

ganizacao *Promogéo de formagdes

¢ Estabilizacdo de processos
e Melhoria de processos

Controlo de Processos

Seguimento de Resultados * Medig3o dos resultados

LOgI,Stica e Planeamento e controlo dos fluxos de material

Figura 3 - Elementos base para implementagdo de filosofia Lean (Anderson, 2004)

A metodologia Lean é transversal a todos os setores da organizacdo e promove a

envolvéncia de toda a equipa de gestdo e dos colaboradores (Pombal et al., 2019). Segundo
Figura 4 - Pensamento Lean - 5 etapas (Apte & Goh, 2004)
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Apte e Goh (2004), a implementagdo do Lean Manufacturing é baseada em cinco etapas,
sendo estas descritas na figura 4.

Promover a Valor do produto
melhoria na perspetiva do

continua cliente

Eliminar
desperdicios
(operacionais/
inventario)

Produgdo em
fungdo do
cliente

Definir um
fluxo de
processo sem
interrupgdes

Além da aplicacdo de técnicas, o pensamento Lean deve ser encarado como uma forma de
pensar, sendo assim necessario mudar o paradigma para que a organizagao procure a
melhoria constante. Este processo de melhoria continua deve englobar todos os
colaboradores. A metodologia Lean tem vindo a comprovar a sua capacidade em promover
as empresas, criando beneficios. No entanto, é uma decisdo que requer o
comprometimento de toda a populagdo da organizagao (Apte & Goh, 2004).

2.5 Os 7 desperdicios

A filosofia Lean prende-se pela reducdo continua dos desperdicios existentes nos processos
de uma organizac¢do. Define-se desperdicio (muda), como qualquer atividade que consome
recursos, mas que ndo acrescenta valor (Pinto, 2014), sendo que sdo 7 os desperdicios
existentes, conforme se pode verificar na tabela 3. Existe um oitavo desperdicio, que traduz
a ndo utilizacdo das ideias ou criatividade dos trabalhadores e que representa o desperdicio
da oportunidade de melhoria sugerida pelos colaboradores e o ndo envolvimento destes
nos processos de mudanca, promovendo a falta de comprometimento por parte dos
mesmos (Sivaraman et al., in press).

Tabela 3 - 7 Desperdicios Lean (Sivaraman et al., in press)

Desperdicios Descrigdo

. ) Produgdo superior a programada/necessaria
Produgdo excessiva ) ]
(pedido do cliente).
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Tempo em que o operador ou a maquina ndo
Tempo de espera
executa uma tarefa que acrescenta valor.
Transporte Transportes de material (processado ou n3do).
Processamento ineficiente Processos que implicam baixa eficiéncia.
o Excesso de inventdrio que resulta em custos
Inventario oo
extraordindrios para manutengdo.
Defeitos Produgdo defeituosa: retrabalho, sucata.
) o Movimentagdes que ndo acrescentam valor ao
Movimentacdo desnecessaria
processo ou produto.
2.6 Técnicas e ferramentas Lean
Apesar de existir uma vasta gama de ferramentas Lean, foram apenas implementadas
algumas destas na Novares Arouca, no ambito deste projeto, que sdo apresentadas abaixo.
Estas foram selecionadas, uma vez que vao de encontro aos principios do grupo Novares.
2.6.15s
A nomenclatura 5s deriva dos 5 termos japoneses que sustentam esta ferramenta (Filip &
Marascu-Klein, 2015). 5s é uma técnica que consiste na coordenacdo de a¢des que visam a
reducdo do desperdicio, aumentando a seguranca e o desempenho dos colaboradores.
Procura-se a implementacdo de ag¢des simples, recorrendo a normalizacdo sempre que
possivel das tarefas. Define-se o posto de trabalho como uma zona limpa e pratica para as
operacdes ai realizadas (Omogbai & Salonitis, 2017). Os 5 termos sdo enumerados na figura
5.
< Seiri 4 Seiton £ Seiso ' Seiketsu ' Shitsuke
Organizar o Estimular a
Remover o posto de Limpar o posto  Normalizar as melhoria
desperdicio trabalho de trabalho tarefas continua

Figura 5 - Ferramenta 5s (Omogbai & Salonitis, 2017)

2.6.2 Kaizen

Kaizen é uma palavra de origem japonesa que significa melhoria continua. E uma técnica
gue tem como base a filosofia de procura constante de melhoria nos processos (produtivos
ou ndo), com o objetivo direcionado para a qualidade dos produtos ou servigos prestados.
Promove o desempenho da organizacdo no ambito geral. Esta técnica tem como base o
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ciclo PDCA. Este ciclo € um meio disciplinar que serve de guia ao processo de melhoria
continua - Plan-Do-Check-Act (Ortiz, 2006; ver figura 6).

PI * Definigdo de planos, objetivos e agdes de melhoria a
an serem implementadas

e Execugdo das tarefas planeadas

Ch eCk ¢ Avaliagdo dos resultados obtidos e as variagdes

» Redefinicdo de agbes para corrigir eventuais desvios

A Ct * Garantir que o ciclo ndo é finito e permite a melhoria
constante

Figura 6 - Ciclo PDCA (Ortiz, 2006)

A comparacdo entre a procura de melhorias através de técnicas tradicionais e técnicas
Kaizen é possivel ser analisada na tabela 4.

Tabela 4 - Técnicas Kaizen versus Técnicas tradicionais (Brunet & New, 2003)

Técnica Kaizen Tradicional
Implementagdo Rapida e simples Complexa
Impacto Trabalho de equipa Pouco incorporativa
Custos Baixos Altos, geralmente

) Baixos, pois os
Bons, pois os N
colaboradores nao

Ganhos interpessoais colaboradores
contribuem com
interagem o L
ideias/experiéncia
Procura melhorar Procura a revolugdo da
Objetivo
atividades/processos empresa

2.6.3 Value Stream Mapping (VSM)

Define-se como o mapeamento da cadeia de valor. E uma atividade que apoia a equipa de
gestdo e engenharia a identificar os desperdicios e a rastrear as suas causas. Esta analise
permite o reconhecimento das oportunidades de melhoria. S3o considerados tanto os
fluxos de materiais, como os fluxos de informacdao, numa base visual, recorrendo a
simulagdes dos processos no seu todo ou nas atividades que se pretende agir. Esta
ferramenta é definida por quatro etapas (Yang et al., 2015):

1. Identificar qual o processo para ser mapeado;

2. Desenhar o estado atual do processo;
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3. Identificar onde podem ser aplicadas melhorias e possiveis reducdes de
desperdicio;
4. Desenhar e implementar o novo mapeamento.

A ferramenta VSM permite:
e Visualizar conexdes com diferentes processos/fluxos;
e Trabalhar sob a mesma visdao do problema.

A Toyota foi a primeira empresa a usar esta ferramenta para o desenvolvimento do
pensamento Lean. Usando um lapis e um papel, consegue-se representar o fluxo de
materiais e de informacdo, conseguindo-se clarificar as relagdes existentes, que permitem
assim identificar possiveis pontos de melhoria (Teichgraber & Bucourt, 2012). Na tabela 5 é

possivel consultar a definicdo dos simbolos a usar no mapeamento dos processos (Yang et
al., 2015).

Tabela 5 - Simbolos da ferramenta VSM (Yang et al., 2015)

Simbolo Descrigdo

Fontes externas

Process Name
i of Operators
o af Shifts

Cyele Time 1 pe.
Baich Size

Process Time Descrigdo da atividade

Scrap’ Rework %
C0 Time

Uptime %

First Pass Yield % |

1
Armazenamento de stock
| j Expedicdo de material
— Fluxo de Informacgao

2.6.4 Standard Work
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Standard Work define-se como a criacdo de um procedimento que retrata a execucao de
uma determinada tarefa. Este procedimento promove a produtividade, garantindo os
aspetos de qualidade, reducao de custos e o ritmo que evita o sobrecarregamento do
colaborador. A uniformizacdo e a formalizacdo sdo a base do pensamento Lean. Os
objetivos para definir standards pretendem (Feng & Ballard, 2008):

o Facilitar detecao de falhas através de desvios;

o Facilitar melhorias sobre processos documentados;

o Facilitar a comunicagao;

o Facilitar a formacao;

O Aumentar a fiabilidade dos processos.
Sem padrdes torna-se complicado diferenciar o normal do anormal, perdendo-se o
potencial de melhoria continua (Feld, 2000). Feld (200) defende ainda que ndo havendo
trabalho uniformizado a empresa trabalha sempre para responder aos problemas, nao
conseguindo descobrir e entender a causa-raiz deste. Os trés elementos fundamentais para
a uniformizacdo do trabalho sdo o takt time, standard work sequence e o standard work-in-
progress. Estes elementos sao descritos na tabela 6.

Tabela 6 - Definicdo dos elementos chave do Standard Work (Feld, 2000)

*Rdcio entre o tempo disponivel e o output necessario;

Takt T| me « Define o ritmo de trabalho, que garante a execugo das tarefas em
conformidade.

Stan dard Work ¢ Série repetivel para realizar uma tarefa;

*Tem como objetivo a consisténcia e a estabalidade nas operagées a

Sequence realizar.

Stan dard Work— *Quantidade de inventario para que as operagdes ocorram sem anomalias;

* 0 excesso de inventdrio atrasa as operagdes e a falta de inventario impede

in_Progress a continuidade das operagoes.
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3. ANALISE E MELHORIA DE PROCESSOS DE LOGISTICA

Ao longo da execuc¢do do presente projeto, foram seguidos e analisados varios processos
no gemba, mais especificamente no departamento de logistica. Cerca de 90% do volume de
negodcios é representado pelo cliente PSA, tier 1. O restante volume é também PSA, no
entanto ndo é de fluxo direto. Ou seja, a empresa assume a fungao nestes casos como tier
2.

3.1 Analise e mapeamento dos processos em estudo

Procurou-se dar foco as principais atividades de logistica, como é o caso da recegdo de
componentes, matéria prima e embalagens vazias, expedi¢cdo de material (vendas) e, por
fim, a gestdo das embalagens vazias. Nestes procurou-se implementar melhorias a nivel de
gestdao documental, fluxos e normalizacao das atividades.

3.1.1 Processo de rece¢ao de material

Este processo divide-se essencialmente em trés fases: rececdo fisica, rececao informatica
no sistema de gestdao SAP e, por fim, a alocacdo em armazém. Este processo é realizado na
totalidade pela equipa de logistica shopfloor. A gestdo de aprovisionamentos de
componentes, matéria prima, materiais consumiveis e embalagens vazias é realizada pelo
responsavel de aprovisionamento. Aquando da rece¢dao do camido, dentro da equipa de
logistica, o responsavel pela descarga solicita os documentos de transporte, no qual estao
discriminados os bens a descarregar, com as respetivas quantidades e volumes, indicando
ao motorista onde este deve estacionar o reboque/camido. De seguida os bens sdo
descarregados e conferidas as quantidades. Apds conferido, o responsavel pela descarga
assina e carimba o CMR. Descarregado o material na respetiva zona, este é rececionado
informaticamente no SAP. No processo de rece¢ao informdtica sdo geradas etiquetas para
a identificacao interna do material. Por fim, o material é alocado no armazém, na respetiva
area. Na figura 7 é possivel verificar o respetivo fluxograma.
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Rececdo de material

Requisigdo dos
documentos de transporte

Documentos de transporte

Local de

descarga?

COMPONENTES

Descarga no interior da
fabrica

Verificagio de mercadorias

Recegio informatica e
identificagiio visual

Recec¢do de material

EMBALAGENS

Descarga no parque
exterior da fabrica

Figura 7 - Fluxograma do processo de rece¢do de material

3.1.2 Processo de gestdo de embalagens vazias

O processo de gestao de embalagens vazias é um processo que envolve a equipa de logistica
shopfloor, o responsavel de gestdao de aprovisionamento de embalagens e o planeador. As
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embalagens podem ser da propriedade do cliente, na qual estas circulam em loop entre o
cliente e o fornecedor, como podem ser embalagens que estao sujeitas a cobranga da taxa
de aluguer. Este processo é descrito na figura 8.

Aprovisionador
- Gera pedidos
e garante
fiabilidade do
stock

Shopfloor -
Garante o
fluxo fisico

Planeador - Cria o
plano de
necessidades

Figura 8 - Resumo do processo de gestdo de embalagens vazias

Ou seja, o responsavel pelo planeamento, todas as quintas-feiras, lanca o plano de
producdo para as seguintes cinco semanas. O responsdavel por aprovisionamentos toma
como base o plano de producdo validado pela equipa de gestdo e cria os pedidos a
fornecedores para as embalagens sujeitas a aluguer. A gestdo de embalagens deste tipo é
da responsabilidade total da fabrica. Uma vez que estas embalagens sdo imposicdo do
cliente, a taxa de aluguer apenas é ativa apds a permanéncia da embalagem na propriedade
da fabrica mais do que cinco dias. Assim, é importante manter a fiabilidade dos stocks reais
versus dos stocks informaticos de forma a evitar taxas de aluguer devido a diferencas de
inventdrio. Em relacdo as embalagens da propriedade de cliente, uma vez que estas
funcionam em loop entre cliente e fornecedor, a fabrica deve garantir apenas a fiabilidade
do stock real versus informatico de forma a evitar roturas de inventario.

3.1.3 Processo de expedicdo de material

O presente processo envolve a equipa de logistica shopfloor e o gestor de clientes. O gestor
de clientes consolida os pedidos dos clientes e transforma em pedidos de preparacdo para
a equipa de shopfloor. Os pedidos sdo rececionados via EDI. Apds a integracdo destes
pedidos, sdo gerados os documentos que servem de base para a preparac¢do das cargas:

e Picking List: Documento onde é definida a data de recolha, os materiais e as quantidades;
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e Packing List: Documento onde sdo definidas as embalagens e a forma de construcdo das
paletes.
Nas figuras 9 e 10 respetivamente podem-se verificar os documentos acima referidos.

‘ —
MECA s Deliver;l::r::;:l';:nasss “‘Mﬂlﬂln"m“”l
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— I 39185301 | 85301 |PROTECTEUR
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Figura 10 - Exemplo de Packing List

Com base nestes documentos e com recurso a um equipamento de scanner (conectado ao
SAP), a equipa de logistica faz o processo de picking e packing. Destes processos resultam
paletes constituidas e identificadas com a informacao recebida via EDI. Esta identificacdo é
realizada pela equipa de logistica que substitui as etiquetas utilizadas na gestdo interna por
etiquetas com o formato requerido pelo cliente. Apds a chegada do motorista, o material é
carregado fisicamente e é emitida a documentagdo que obrigatoriamente tem de
acompanhar o material. Em paralelo, informaticamente e automaticamente, é enviado o
AVIEXP. O AVIEXP é uma mensagem que é enviada para o cliente que o informa acerca dos
detalhes da expedicdo realizada e que |he permite receber os detalhes do envio em modo
online, permitindo antecipar possiveis falhas ou erros na expedicdo. Neste processo é
também realizada a declaracdo de expedicdao de embalagens, de forma a garantir a
coeréncia de stocks entre os fluxos fisicos e informaticos.

3.2 Identificacdo de problemas

No presente subcapitulo listam-se os problemas e oportunidades de melhoria identificadas.
(Ver tabela 7).
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Tabela 7 — Problemas identificados

Processo Problemas Identificados

Rece¢do de material Falta de controlo na rece¢do de material

Variabilidade do processo de rece¢do

Gestdo de embalagens vazias Discrepancia entre stock informatico e real

Falhas no processo de declaragdo de expedi¢do de

embalagens

Expedi¢do de material Baixa taxa de servigo clientes

Falta de normalizagdo do processo de preparacdo

fisica do material e respetiva expedicdo informatica

Falta de alerta visual para preparagdes de expedigdes

em atraso

3.2.1 Falta de controlo na rececdo de material

A equipa de logistica shopfloor ndo possui informag¢ao quanto ao plano de descargas
previstas para o préprio dia ou semana. Assim, é de certo modo surpreendida sempre que
chega um camido para descarregar.

Atualmente, com os objetivos de inventario reduzido quanto possivel, é importante garantir
qgue os fornecedores respeitam os planos de entrega. Assim, sem esta informacdo o
shopfloor ndo consegue apoiar o aprovisionador quanto a desvios nas entregas, tanto em
termos de quantidades como datas (antecipacdo ou atrasos). Com estas indicagbes o
aprovisionador poderia reagir em situacdes de desvio, antecipando possiveis problemas.
Na figura 11 pode-se verificar um exemplo em que seria vantajoso ter um processo de
gestdo de recegdes na empresa. O caso retrata o plano de vida de um componente com o
codigo PP9520 — “EXXTRAL CMV210S BLACK”. Naquele momento, existia um stock de
1224kg e com um consumo médio de 190kg diarios. Isto significa que se possui um DOH de
6,4 dias. Na mesma figura, pode-se verificar que existiam 2 linhas de encomendas com datas
de entrega previstas para 14 de maio e 25 de maio. Ou seja, tem-se cobertura para apenas
aproximadamente 6 dias de producdo, no entanto havia entregas de fornecedor em atraso.
Nesta situagdo, a equipa de logistica poderia ter apoiado o aprovisionador alertando da
existéncia de um atraso do fornecedor, promovendo a reacdo mais fugaz deste para o
contacto com o fornecedor, para a regularizacdo das entregas.
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Stock/Requirements List as of 20:14 hrs
Show Overview Tree | 4a | 48 F &1 TF

e
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=

Figura 11 - Plano de stock do material PP9520

3.2.2. Variabilidade do processo de rececdo

O processo de recegado fisica e rececao informdtica ndo é realizado de modo standard. Isto
pode levar a que existam falhas nas rece¢des, nomeadamente a ndo verificacdo correta e
ndao reagir em situacdes de desvio, por exemplo. Em paralelo, ndo havendo uma
normalizacdo das operag¢des a realizar informaticamente, pode levar a que ndo se rececione
corretamente o material, originando problemas com os fornecedores, pois se o material
nao for rececionado, ndo serd realizado o pagamento ao respetivo fornecedor e gera
diferencas de inventdrio entre o sistema SAP e a realidade.

Verificou-se que a empresa estd perante uma situacdo em que, quando o departamento de
contabilidade precisa de integrar as faturas de fornecedores, ndo consegue conciliar,
ficando estas bloqueadas. Para desbloquear, tem de se verificar todos os lancamentos até
identificar e confirmar a correta rececdao e comunicar a sua referéncia ao departamento de
contabilidade para que a fatura seja conciliada com a recec¢ao SAP. Na figura 12, apresenta-
se um excerto da situacdao, em que varias faturas estao bloqueadas devido a ndo existéncia
de rececdo em SAP. No entanto, analisando cada caso, esta rececdo existe, ainda que com
uma referéncia diferente a mencionada na fatura.

Em janeiro de 2020, o valor total de faturas bloqueadas ascendia a cerca de 270 000%€.

Supplershane ;a; i e Do 2 ! u;ﬁ.:.g oAbt | Duecs | P | o huter Reason
AG 22532 5502020003 843 04-21-2020 292532 5502020003843 | 2100420 240 46 31980 200620 | SFemandes | 4500504406 o recepion
s FeT] EHET i AN W | AW | EWA | 7 | 2600E | BEA FAETEE o ecepion o s ey
Albis 292509 96550710 04-13-2020 292509 96550710 130420 54 260000 1200620 6600037332 o recepion
Albis 292509 96551004 05-14-2020_292509_96551004 1406520 151520 L] 260000 130720 6600037332 o recepion
s FoeT] F BAAN AR S | B6A | AEA | 0| ENE | ZWA ST pe—

Figura 12 - Exemplos de faturas bloqueadas para pagamento

3.2.3 Discrepancia entre stock informatico e real

A existéncia de diferencas entre o stock informatico e o real, provoca a rotura na loop,
podendo criar falhas de abastecimento na linha de producdo da fabrica podendo mesmo
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impactar o cliente. Caso haja mesmo rotura, é necessdria a utilizacdo de embalagens de
substituicdo ou a criagao de transportes urgentes para reposi¢cao das embalagens, ambos
com custos extra associados. Neste caso a rotura acontece, uma vez que o aprovisionador
ndo tendo a correta informacdo sobre os niveis de inventarios de embalagens, ndo ird
respeitar o ponto de encomenda (respeitar o lead time para o langamento da encomenda),
assim como a quantidade a encomendar. Na tabela 8, é possivel verificar a relagdao de stocks
informaticos versus reais, a data de 13 de marcgo de 2020. A comparacao entre o stock real
e o stock informatico é realizada da seguinte forma: o stock real é o stock inventariado na
fabrica, fisicamente, enquanto que o stock informatico é o stock contabilizado no sistema
do fornecedor de embalagens, informaticamente.

Tabela 8 - Comparagdo de stock de fornecedor com stock empresa (GEFCO), a data de 13 de margo de 2020

Empresa — Real Fornecedor - Informatico
Artigo 4312 6432 4312 6432
Inventario a data: 13/03/2020 1560 2830 2006 4487

Com este exercicio, apenas para o fornecedor GEFCO verifica-se que no artigo “4312” existe
uma diferenca de 446 unidades (2006 unidades - 1560 unidades), o que significa que
segundo os inventarios do fornecedor, a empresa possui 446 unidades em inventdrio, que
na realidade ja ndo estdo na empresa. No entanto, o fornecedor GEFCO ira cobrar o aluguer.
O mesmo acontece com o artigo “6432” que tem uma diferenca de 1657 unidades.

Na tabela 9, pode-se verificar os custos associados a taxa de aluguer, referentes a estas

diferencas de inventario. Verifica-se que devido a diferenga de inventdrio GEFCO no més de
margo de 2020 teve-se um custo extra de 937,99€.

Tabela 9 - Resumo de custos devido a diferencas de inventario

Artigo Custo/Dia Dias de aluguer Quantidade Valor
4312 0,01583€ 22 446 155,32€
6432 0,02147€ 22 1657 782,67€

Para além das diferencas de inventario que geram custos extras de aluguer, o ndo controlo
da gestdo de embalagens gera inevitavelmente problemas que levam a custos extra para a
empresa (ver figura 13).
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Rotura de stock

¢ Interrupcao do plano diretor de producdo (PDP);
* Necessidade de organizar transportes urgentes para reposi¢ao de stock.

Excesso de stock

e Falta de espaco fisico para armazenamento;
e Custos extraordinarios de aluguer.

Figura 13 - Problemas associados a falta de gestdo de embalagens

Associado a interrupcdo do PDP estabelecido, hd a existéncia de custos associados a linha
de produgdo impactada, na qual estdao envolvidas pessoas, maquinas e toda a cadeia de
aprovisionamentos de componentes e matérias primas.

Em relacdo a necessidade de organizar um transporte urgente, o custo estd sempre
relacionado com o niumero de volumes e coordenadas do armazém de recolha. Quanto ao
excesso de stock, origina disturbios no funcionamento da empresa, pois condiciona os
espagos para movimentagoes fisica e armazenamento de outros componentes. Quanto ao
custo extra de aluguer por excesso de stock, os custos também sdo elevados. As embalagens
geridas sobre a condi¢cdo de pagamento de aluguer, ndo tém qualquer custo associado ao
ato de encomenda e a respetiva taxa de aluguer por embalagem nos 5 dias seguintes a
rececdo destes fisicamente é nula. Isto significa que, caso a empresa consiga gerir os niveis
de stocks de forma a que a embalagem nao fique nas instalagdes mais do que 5 dias, ndo
terd qualquer custo associado as embalagens. No entanto, este cendrio ndo se verificava na
empresa no momento, tendo por exemplo para a embalagem “06432” a situagdo descrita
na tabela 10.

Tabela 10 - Custos relativos a excesso de stock de embalagens vazias

Data PDP Necessidade Stock Stock em excesso
02/03/2020 7040 380 1770 1390
03/03/2020 7040 380 1390 1010
04/03/2020 7040 380 1730 1350
05/03/2020 7040 380 1350 970
06/03/2020 7040 380 1740 1360

Partindo do principio de que a empresa mantém este funcionamento, verifica-se que esta
trabalha, em média, com o excesso de 1216 embalagens diariamente. Praticou-se o mesmo
exercicio para todos as embalagens (ver tabelas 11 e 12).
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Tabela 11 - Custos relativos a embalagem "04312"

Data PDP Necessidade Stock Stock em excesso
02/03/2020 23100 60 240 180
03/03/2020 23100 60 180 120
04/03/2020 23100 60 480 420
05/03/2020 23100 60 420 360
06/03/2020 23100 60 420 360

Em suma, para o artigo 04312 a empresa tem um stock em excesso didrio de 288

embalagens.
Tabela 12 - Custos relativos a excesso de stock da embalagem V149
Data PDP Necessidade Stock Stock em excesso
02/03/2020 1260 35 404 369
03/03/2020 1260 35 504 469
04/03/2020 1260 35 674 639
05/03/2020 1260 35 525 490
06/03/2020 1260 35 654 619

Em suma, para o artigo v149 a empresa tem um stock em excesso didrio de 517 embalagens.
Na tabela 13 é possivel consultar o resumo mensal médio dos custos derivados ao excesso

de stock na empresa.

Tabela 13 - Resumo de custos derivados a excesso de stock

Artigo Custo/Dia Dias de Aluguer Quantidade Valor
6432 0,02147€ 20 1216 522,15€
04312 0,01583€ 20 288 91,18€
V149 0,278€ 20 517 2874,52€

Verifica-se assim que devido a existéncia de um excesso de stock de embalagens vazias, a

empresa suporta um custo mensal de 3487,85€.

Em paralelo, com o custo adicional de aluguer de contentores tem-se o problema de gestdo

do espaco fisico, que fica sobrelotado, como se pode ver na figura 14.
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Figura 14 - Zona de armazenamento de embalagens vazias

Em suma, a gestdo de lancamento de ordens de entrega de embalagens vazias é um
processo que ndo segue um modelo de apoio a decisdo para a encomenda, estando
dependente do conhecimento e experiéncia de um colaborador. Por ndo haver um modelo,
existe uma elevada variabilidade de inventario. Elevados niveis de inventario provocam o
aumento da taxa de aluguer; baixos niveis de inventarios provocam roturas nos processos
produtivos e até nas respetivas entregas a clientes.

3.2.4 Falha no processo de declaracdo de expedicdo de embalagens

Associado ao processo de controlo de stocks de embalagens vazias, tem-se o processo de
declaracdo das embalagens quando estas sdo expedidas com mercadorias (cheias ou
vazias). Por vezes, na preparacdo de cargas, é necessario construir a palete com embalagens
vazias, de forma a garantir a estabilidade das paletes no momento de sobrepor. Na figura
15, é possivel ver exemplos desta situacdo, sendo que as caixas vermelhas representam as
embalagens vazias e as caixas beges representas as embalagens com componentes.

Figura 15 - Construcdo de paletes com embalagens vazias

Apds analisar o processo de expedicao de embalagens, verificou-se que ndo era feita a
analise sobre a confirmacdo das expedicdes. Relacionado com o ponto anterior, a ndao
declaracdo da existéncia de embalagens danificadas leva a que haja diferencas entre o
inventario real e o inventdrio informatico, o que cria disturbios quer ao nivel de fluxos, quer
ao nivel da falta de espaco de armazenamento.
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Ademais, estas embalagens sdo usadas em loop entre o cliente, o transportador e o
fornecedor, sendo que, dada a utilizacdo das mesmas, é normal que as embalagens
comecem a ficar degradadas, o que causa dificuldades a nivel de:

e Estabilidade, nomeadamente em relacdo ao armazenamento em altura;

e Perda da estanqueidade;

e Perda dos acessérios para a identificagdo.
Assim, para além das diferencas de inventario, a ndo gestdo das embalagens danificadas
provoca falta de espago, uma vez que se acumulam as embalagens no recinto da empresa
(ver figura 16).

Figura 16 - Embalagens danificadas

3.2.5 Baixa taxa de servico clientes

Um dos indicadores mais valorizados pelos clientes é a performance de entregas. Esta
performance é medida numa aplicagao disponibilizada pelo cliente e permitir a qualidade
de entregas por parte dos seus fornecedores. Este indicador é sensivel a datas de entregas,
horas e a emissdo de documentacdo. O ndo seguimento deste indicador impacta
negativamente a fabrica em termos de performance no geral, mas também na atribuicao
de novos projetos por parte do cliente, prejudicando a adjudicacdo destes.

Na figura 17, pode-se analisar um grafico extraido do portal da PSA que mede a taxa de
servigo dos seus fornecedores, neste caso da Novares Arouca. Uma taxa de 100% mostra
gue a Novares Arouca cumpre os requisitos do cliente. Contudo, a partir da andlise do
mesmo, verifica-se que a fabrica trabalha com taxas de servico de 70/80% (linha a preto no
grafico), o que representa 20/30% de incumprimentos nas entregas.
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Figura 17 - Grafico de seguimento de performance de entregas PSA

Além disto, verifica-se também que a equipa de logistica ndo possui um mapa com o horario
de recolhas por parte do cliente. Ou seja, a logistica ndo tem uma percecado de quais os
horarios que os clientes praticam, ou deveriam praticar. Esta informacdo, ou seja, a
frequéncia de recolhas, o horario e o tempo que o camido deverd aguardar é
contratualizada, sendo que o seu desconhecimento representa um ponto fraco na logistica.
Com este mapa, a logistica poderia gerir os seus recursos e organizar o trabalho. Na figura
18, pode-se verificar a informacdo contratualizada pelo cliente no PLE. Esta informacao
existe para todos os fluxos de venda.

CAT parts : FL - A0D0916 01

Flux par PF (EN)
Transco CARACTERISTICS | MARKER | TRANSPORT |

v Signatures Delivery code @ 3 fois par semaing, MARDI/JEUDI/VENDREDI: 245
Signature .
Suivi redaction (EN Code ouverture patentielle du fournisseur (EN) : [500_] everyday from Monday to Friday : 500

m_ Following signatur

Table | Tuesday Thursday | Friday
Loading Plan HH MM/ D-X HH MM / D-X HH MM / D-X
Porame [HXC - Horaires et decalage J-X d'=Xpedition CRLjal i le lrarv.sporlaur quitte Ia CRL jalonnante (EN
Jos To 0s v[{30 v .30 v
[HEF - Horaires et décalage J-X dEnle ournisseur : 'ensemble des marchandises & enlever est charge [fermeturE des portes du m: de lranspurt) (EN)
00 v |1 5v |

[HMD - Horaires et décalage 3-X de Mise & Disposition : le. met & la marchandise et le Iranspurteur se présente au Hual de char ement (EN)

’I

[HPM - Horaires et décalage J-X de Préparation des Moyens de transport + confirmation au transporteur des quantités a enlever (EN)
Jizv 00w B | |.:v:::v

LA

HCO - Horaires et décalage J-X de Consul 1 des Ordres (EN)

-

Numero de Route (EN) :
Quai(s) de déchargement / chargement (EN) I Mardi (EN) | Jeudi (EN) | Vendredi (EN) I
FL2 \ [ I [
Supplier terminal
Lorry type
trailer T Articulated vehicle | Artic H>2550 | other | back

Figura 18 - Plano horério de recolha
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3.2.6 Falta de normalizacdo do processo de preparacdo fisica do material e respetiva
expedicdo informatica

O processo de preparagao fisica do material ndo é normalizado, provocando a variabilidade
e inconsisténcia no processo e originando uma maior margem para erros e falhas que
geralmente sdo punidas pelo cliente com um AMADEUS, isto é, com a criagdo de um
incidente que penaliza a performance em termos de qualidade da fabrica. Esta atividade é
realizada com base no conhecimento empirico. Na figura 19 é possivel verificar um exemplo
de AMADEUS. No presente exemplo, a falha foi ao nivel da declaragao da embalagem. Para
identificar e evitar esta falha, o operador apenas necessitava de analisar o documento de
envio e facilmente verificaria que faltava a declaracdo da embalagem, para que o
documento estivesse em conformidade.

LOGISTICS PR KE4 2020 388
Input date : 16/03/2020

Shipping supplier AD0916 01  NOVARES AROUCA AUTOMOTIVE, UNIPESSO  MANSORES (AROUCA)
Contracting supplier AD0916 01  AROUPLAS - PLASTICOS

Reception date: 16/03/2020

Supplier Contact Nsme : _ Fournisseur Boites Mail _Email : Tel: Fax:

IMPACTED DELIVERY NOTE
First DN (Date /Number ) 16/03/2020 85764981 Last DN (Date /Number ) 85764981
Mo of Delivery Note impacted 1 Delivery Note list

DESCRIPTION OF ANOMALY

References concerned for the supplier

Reference Description
9825728020 CONSOLE AR ENS MISTRAL

Type of anomaly

Impacted object Code Description Comment

PACKAGING 113 MIXED PALLET BUILT INCORRECTLY INCOHERENCE ENTRE CODE EMBALLAGE FICHE SUIVEUSE ET EMBALLAGE LIVRE
LABEL 122 MISSING / UNREADABLE INFORMATION ON LABEL DESTINATAIR ABSENT / EXPEDITEUR ABSENT

SHIFPING 136 MISSING / WRONG / INCOMPLETE SHIPPING DOCUMENT NUMERQ DE BL NON MENTIONNE DANS CHR.

Logistical dysfunctions during your deliveries have caused problems in our organization.

Comment

Packaging of the reference 98257280zd was not declared on BL.
Bl s et In the CMR the number of BL it s referenced.
We try catch by phone Imane, however without sucess
Actions implemented Correct the declaration of the packaging for all references that we sell to PSA KENITRA;
Expected date of compliance on : 17/03/2020

Figura 19 - Exemplo de AMADEUS

3.2.7 Falta de alerta para a preparacdes de expedicdes em atraso

Apds a analise do processo de expedicdo no seu todo, desde a rececdo do pedido por parte
do cliente até ao seu carregamento no camido do mesmo, verificou-se que nao existia um
procedimento de alerta para eventuais desvios. Constatou-se que acontecia a mercadoria
ndo estar preparada aquando da chegada do camido de recolha, sem que fosse dado o
alerta para os responsaveis dos departamentos e/ou responsavel da fabrica. Estes eram
apenas alertados, quando ja o camido estava a aguardar, ndo havendo assim margem para
eventuais acOes de carater urgente. Por exemplo, para verificar se o produto em falta é
produzido a nivel interno noutra fabrica do grupo e assim organizar um transporte urgente
para assegurar o stock para a expedicao para o cliente; ou ainda para verificar se é possivel
aumentar o output da linha de produgdo, aumentando por exemplo o numero de recursos
humanos afetos.

Analise e Melhoria de Processos de Logistica numa Empresa do
Setor Automovel Daniel Tavares Fernandes



Andlise e Melhoria de Processos de Logistica

3.3 Proposta de melhoria de processos

Os objetivos do trabalho s3ao procurar reduzir ou eliminar os problemas detetados. Para
isto, tendo em conta as analises dos processos e as ferramentas existentes, foram
implementados métodos e técnicas na Novares Arouca para colmatar as falhas existentes.
Na tabela 14, é possivel consultar os problemas identificados e as respetivas propostas de
melhoria que foram implementadas, sendo que posteriormente estas propostas sdo
explicadas individualmente.

Tabela 14 - Propostas de melhoria de processos

Processo analisado Problema identificado Proposta de melhoria

Criagdo de procedimento para a
Falta de controlo na rececdo de

verificagdo das recegdes: visdo
material

semanal

Rece¢do de material
Normalizagdo do processo de

Variabilidade no processo de . o ) .
recegdo: criagdo de instrugdes

rececao
de trabalho

Criacdo de modelo de controlo

Discrepancia entre o stock o
) L de stock e de apoio a decisdo de
informatico e o stock real

encomenda

Gestdo de embalagens vazias
. Implementagdo do processo de
Falta de gestdo de embalagens

danificadas

declaracdo de expedigdes de

embalagens

Expedi¢do de material

Baixa performance de entregas

ao cliente

Seguimento do indicador de
performance de entregas numa
base didria e criagdo de um

mapa-horario de cargas

Falta de normalizagdo do
processo de preparagao fisica do
material e respetiva expedi¢ao

informatica

Normalizacdo do processo de
expedicdo: criagdo de instrugdes
de trabalho

Falta de alerta para preparagdes

de expedicdo em atraso

Criagdo de procedimento de
alerta de preparagdes de

expedicdo em atraso

3.3.1 Criacdo de procedimento para a verificagdo das recegdes: visdo semanal

Para melhorar o funcionamento da cadeia de aprovisionamento, é importante garantir que
qualquer desvio ao planeado é notado e alertado. Para isto, criou-se um mecanismo que
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contém informacdo quanto a previsao de chegadas de matérias-primas e componentes,
servindo de guia para a equipa de shopfloor. Este mecanismo permite ainda que esta equipa
alerte o responsdvel pelos aprovisionamentos sempre que haja um desvio ao mapa de
entregas, o que Ilhe permite manter os fornecedores informados de possiveis desvios. Isto,
por sua vez, leva a que os fornecedores procurem cumprir com os prazos, para que tenham
também uma boa performance.

O procedimento em questdo parte do aprovisionador. Este tem encomendas lancadas a
fornecedores com a amplitude de 2 semanas, aproximadamente. Dentro destas 2 semanas,
o aprovisionador consegue ter a confirmagao de quais os fornecedores a fazer entregas,
guais as quantidades e em que dias. Numa base semanal, o aprovisionador extrai esta lista
e partilha com a equipa de logistica. Para tal recorre ao SAP e, acedendo ao menu ZMMSCH,
define o intervalo de tempo que pretende. Na figura 20 é possivel consultar um exemplo da
lista extraida.

Supplier delivery schedule display
H E&STVIE @@ DRV EEE G

Material Description Unit Program nb | Date - Qty For|Curren SLoc Loading Date
[112085A0 jDECDUPLING PLOT VMQ 60 SHORE A 5T 6600028352 01.06.2020 58.000,000 1.000 EUR RCPT 01.06.2020
PP100144 GALLOO GP127 T20 NOIR KG 6600037197 24,200,000 0 EUR RCPT 01.06.2020
ABSPCB668 BAYBLEND T65XF 900812 BBS910 KG 6600037332 100,000 1.000 EUR RCPT  01.06.2020
112083P5 ACCOUSTIC COMPLEX 5T 6600028523 7.200,000 1.000 EUR RCPT  26.05.2020
PAG950 AKULON KF-HGM24 BLACK HIGH FLUIDITY KG 6600034111 02.06.2020 5.000,000 1.000 EUR RCPT  02.06.2020
00349A0  SHAFT 5T 6600036212 8.000,000 1.000 EUR PRDC 02.06.2020
PA7O022 TECHMYL A218 V35 34NG NOIR KG 6600036798 03.06.2020 1.250,000 1.000 EUR RCPT 03.06.2020
112083P5 ACCOUSTIC COMPLEX 5T 6600028523 5.400,000 1.000 EUR RCPT  28.05.2020
PAG950 AKULON KF-HGM24 BLACK HIGH FLUIDITY KG 6600034111 05.06.2020 5.000,000 1.000 EUR RCPT  05.06.2020
82083A0 METAL STAPLES 5T 6600036210 14.000,000 1.000 EUR RCPT  05.06.2020
113347A0 Viak 4,5x19 5T 0181141627 7.800,000 1.000 EUR RCPT 05.06.2020

Figura 20 - Lista de componentes e matérias-primas a receber

Com base nesta lista o armazém tem uma previsao do trabalho a realizar. Caso algum
fornecedor que ndo conste na lista tente entregar mercadoria, o armazém deve consultar
primeiro o aprovisionador de forma a verificar se é suposto receber esse material, evitando
assim receber material em antecipagdo e sem necessidade, o que impactaria
negativamente o DOH.
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Numa base didria, a equipa de logistica devolve ao aprovisionador um relatério, um
documento simples onde se aponta todos os desvios ocorridos, nomeadamente a nao
entrega conforme o previsto, a diferenca de quantidades, ou outra anotagdo sobre
qualquer desvio. Com este relatdrio, o aprovisionador envia um email informativo ao
fornecedor de forma a alertd-lo e para garantir que a préxima entrega ocorre nos
conformes. Este documento é algo simples (ver figura 21), para nao ser mais um formulario

para os operadores.

Service Rate Supplier - March

Day

Supplier

Comment

02/mar

03/mar

'l 04/mar

i | 05/mar

i| 0B6/mar

O processo em termos de fluxo é descrito na figura 22. Em suma, com este processo a
empresa beneficia com uma maior eficiéncia da equipa de logistica, que apoia também o
aprovisionador. Este apoio ao aprovisionador, assim como o sistema de relatdrio diario de
entregas de fornecedores, permite também manter os fornecedores alerta e diminuir

Figura 21 - Relatoério de performance de fornecedor

desvios na performance de entregas.
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Aprovisionador

Encomenda com firm orders
EWASTGEREN

Aprovisionador Aprovisionador

Contacta o fornecedor em Imprime o plano de
caso de desvio encomendas da semana +1

Armazém Armazém

Faz um relatério didrio da Permite a rece¢do conforme
atividade de rececdo o plano de encomendas

Figura 22 - Fluxograma do processo de recegido

3.3.2 Normalizagdo do processo de rececdo: criacdo de instrugdes de trabalho

De forma a estabilizar o processo de rece¢do e garantir a uniformizagdo, foram criadas
instrucdes de trabalho. O documento com as instrucdes de trabalho foi de encontro ao
modelo adotado pelo grupo Novares. A interpretacdao do modelo pode-se encontrar nos
apéndices 1 e 2. De forma a simplificar e para tornar o processo menos massudo, dividiu-se
o processo de rececdo na parte informatica e fisica.

Todo o processo de rececdo foi descrito de forma clara e simples, para facilitar a
compreensdo, e garantindo-se a enumeragdo de todas as tarefas necessarias para a
execucdo do processo na integra. Na figura 23 pode-se consultar um excerto das instrucdes
de trabalho.
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® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAQ TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #20
o N A iracs 3 sequranca/ qualidade ! métadas pegasentre | pontos chave | frequéncia
OPEEQET%EP f NA / NA DATAD chEt:ﬂliaCEDf 01/10/2019) ey qufﬁ:'fc'fn‘f:o. especicos processes Iﬂl frequency
Rl hl — -
TEMPO CAPACIDADE m process freqg
weEEie w | TR w o] m |6
S'ORK CONTENT TIME R
OPERACAD]/ oreraTion INSTRUCAD/ mstrucTion
n® | designacdo/ seiguties| picto descrican) description fotos-desenhos) faras: skerches

Quando o motorista estaciona no cais de descarga, a equipa de logistica deve garantir que
esteja protegido com equipamento de seguranca (Sapatos de seguranca, colete, luvas e
capacete); O Motorista deve disponibilizar & qui de remessa/delivery note onde esta
descrito o remetente, o ndmero de volumes a descarregar e a quantidade. Importante:
sem este documento ndo proceder a descarga.

Mo caso de se tratar de material ndo produtive ( Ex: ferramentas, maquinas, material de
escritdrio), antes de se descrregar deve-se informar o devido departamento para permitir a
recegdo de material ndo produtive. Todo o material ndo produtivo, deve ser colocao na
zona para o efeito j& defenida. A documentac&o relativa a este material deve ser guardada
para entregar ao requisitante deste. Deve ser contactado o departamento adequado para
informar a recegdo.

20 Requisitos Antes de iniciar descarga

Referncia/

Numero de Quantidades Descricio

Remetente

Figura 23 — Excerto: Instrugdes de trabalho para recegéo fisica

Apds a criacdo dos documentos, estes foram partilhados com a equipa de logistica e foi
dada formagdo. Com esta ferramenta, a execugdo deste processo apresenta-se como sendo
mais robusta, diminuindo a variabilidade do processo. Atualmente, os operadores sentem-
se mais confortaveis e seguros a realizar as operacées e sempre que existem desvios ao
processo descrito nas instrugdes de trabalho, os operadores recorrem ao aprovisionador ou
a0 supervisor.

Em relacdo as faturas bloqueadas, o valor atualmente encontra-se em 160 000€, havendo
uma reducdo de cerca de 100 000€. E de realcar que a diminuicdo deste valor é
maioritariamente devido ao melhor funcionamento do processo de rece¢bes, apesar de
este processo ndo ser o Unico contributo para esta melhoria.

Além da reducgdo das faturas bloqueadas, com a normalizacdo do processo de rececao,
conseguiu-se também uma melhor organizacdo do espaco e assim uma melhor
performance a nivel de 5s. A figura 24 mostra a organizacdo do local onde o material é
rececionado para se proceder a identificacao.
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Figura 24 - Organizacao da zona de recegao

3.3.3 Criagdo de modelo de controlo de stock e de apoio a decisdo de encomenda

Para reduzir os custos de aluguer das embalagens, criou-se modelos de apoio a decisdo.
Para isto, foi criado um documento em Excel para fazer o seguimento diario do stock,
monitorizar os custos e apoiar no momento de decisdo do lancamento da encomenda.
Inicialmente, era dificil ndo ter custos com o aluguer de embalagens, uma vez que ndo havia
fiabilidade do stock e também porque ndo existia um stock de seguranga ao nivel do
produto acabado (produto pronto a vender). Contudo, com o documento para o
seguimento diario do stock, pretende-se fazer um seguimento rigoroso do stock e ter um
apoio na sua gestao.

Na primeira fase, apesar de ser uma tarefa que ndo acrescentar valor, pediu-se a equipa de
logistica para fazer o inventdrio das embalagens diariamente. Em paralelo pediu-se ao
responsavel por gerir estes equipamentos para confirmar os movimentos de
expedicdo/rececdo do dia anterior. Com isto pretendia-se ter o stock sob controlo para
entdo, numa segunda e ultima fase, fazer-se contagens ciclicas, numa base quinzenal, por
exemplo, de modo a garantir a fiabilidade do modelo de controlo de stock.

O documento tem como base o PDP construido e validado pela equipa de gestdo e, tendo
em conta estas quantidades definidas, fornece as necessidades de producdo convertidas
em quantidades de embalagens. No Excel, estabeleceu-se um separador para cada tipo de
embalagem. Na figura 25 apresenta-se o exemplo da embalagem “04312”. A “Necessidade
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Prod” é calculada com base na razdo entre o PDP planeado e a unidade de condicionamento
de cada embalagem, para assim se obter o nimero de embalagens necessarias.

98173425ZD 9834913780 9835132780
Semana| Data | PDP PDP REAL% VARPDP| PDP  PDP REAL % VAR PDP|PDP PDP REAL % VAR PDP|Necessidade Prod
02/03/2020/23100 26747  116% " #DIv/0! " #DIv/0! 1
03/03/2020(23100 14328 62% " #DIv/0! " #DIv/o! 1
10  |04/03/2020|23100 25456  110% " #DIv/0! " #DIv/0! 1
05/03/2020/23100 25336  110% " #DIv/0! " #DIv/0! 1
|06/03/2020(23100 25498  110% " #DIv/0! " #DIv/0! 1
09/03/2020/23100 29464  128% " #DIv/0! " #DIV/0! 1
10/03/2020/23100 25096  109% " #DIv/0! " #DIv/0! 1
11 [11/03/2020(23100 25118  109% " #pIv/0! " #DIv/0! 1
12/03/2020/23100 25088  109% " #DIv/0! " #DIv/0! 1
13/03/2020/23100 24136  104% " #DIv/0! " #DIv/0! 1
16/03/2020/23100 31118  135% " #DIv/0! " #DIv/0! 1
17/03/2020(23100 16705 72% " #DIv/0! " #DIv/0! 1
12 |18/03/2020(23100 0% " #DIv/0! " #DIV/0! 1
19/03/2020(23100 0% " #DIv/0! " #pIv/o! 1
Aaninz Moaanlazann nos L7 “arnnvrind L7 unnsind L

Figura 25 - Excerto do documento de controlo de stock de embalagens

Neste caso, a embalagem “04312” é usada nas referéncias 98173425ZD, 9834913780 e
9835132780, logo tem de se inserir o PDP definido para estas referéncias. Na semana 10,
apenas se produziu a referéncia 98173425ZD, com uma carga didria de 23100 unidades. Na
ultima coluna, ou seja, “Necessidade Prod”, pode-se verificar que com o PDP em causa é
necessaria 1 palete. Isto significa que no intervalo de tempo mostrado na figura, nos dias
em que havera producdo, haverd um consumo de 1 palete. De real¢ar que este consumo
nao significa que a palete usada é enviada para o cliente, mas sim apenas que estd cheia e
ndo pode ser usada pela producdo. Realca-se também que a gestdo de embalagens deve
ser dimensionada tendo em conta o PDP e ndo as saidas para clientes, pois caso a producao
tenha de produzir para embalagens de substituicdo, existem custos extraordindrios
associados ao processo de reembalar. Com o presente sistema de gestdo, também se insere
o valor produzido realmente no dia, de forma a identificar possiveis desvios aos
estabelecido para assim identificar falhas ou excessos de embalagens. Caso o PDP ndo seja
cumprido na totalidade ou pelo contrario seja cumprido em excesso, leva a que haja
excessos de stocks ou roturas, ja que as encomendas tém de ser langadas com 10 dias Uteis
de avanco. Este modelo é inicializado com a inser¢ao do stock inicial, ou seja, o stock de
partida do ficheiro (igual ao real), e o documento simula a evolucdo do stock, tendo em
conta a “Necessidade Prod” e as rece¢bes (encomendas lancadas e confirmadas por parte
do fornecedor). De forma a apoiar a decisdo, consoante o PDP estabelecido, o documento
tem o valor de stock que se deveria ter, o “stock target”. Significa que se deve lancar a
encomenda sempre que o stock é igual ou préximo do valor do “stock target”. Este resulta
da soma da “Necessidade Prod” dos dois dias seguintes (ver figura 26).
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'Mecessidade Prod Rece¢des Documento Stock Stock Real % dif Stock Target Comentario
1 4 5 1 2
1 3 4 1 2
1 6 1850587 8 3 -5 2
1 7 8 1 2
1 1 1851032 7 6 -1 2
1 6 0 -6 2
1 4 1851602 9 8 -1 2
1 8 7 -1 2
1 7 9 2 2
1 4 1851020 10 8 -2 2
1 9 7 -2 2
1 8 5 -3 1
1 7 4 -3 1

Figura 26 - Gestao de encomendas de embalagens

Por fim, e em paralelo, através deste modelo consegue-se fazer o seguimento entre o stock
tedrico, ou seja, o stock que se deveria ter tendo em atencdo o plano de producdo e
rececdes do fornecedor, de forma a identificar desvios. Caso haja um desvio entre o stock
real e o stock teérico o documento permite dar um alerta e assim averiguar a causa e
corrigir. Do que se analisou, os desvios podem ocorrer de rececdes com erros, desvios dos
planos de producdo e da ndo gestdo de embalagens danificadas.

Com o processo em causa conseguiu-se aumentar a fiabilidade do stock informatico levando
a que este seja consistente com o stock real. Com a maior fiabilidade dos stocks reduziu-se
os custos de aluguer, sendo que, apesar do curto prazo de implementacdo, conseguiu-se
verificar a reducdo de custos (ver figura 27).

Més Custo Aluguer| Reducdo de Custos

laneiro 2020 5012,45€ -
Fevereiro 2020 393286£€ 1079,59€
Margo 2020 392386 € 9,00 £
Abril 2020 4117,74€ |- 193,88 £
Maio 2020 3421,50€ 696,24 £
159095 ¢€

Figura 27 - Redugdo de custos de aluguer

Isto mostra que no més de fevereiro de 2020 conseguiu-se reduzir o valor do custo de
aluguer em 1079,59€ e no més de maio de 2020 houve uma reducdo de 696,24€. Nos meses
de margo e abril de 2020, esta tendéncia ndo se verificou, pois, com a situacdo de paragem
imprevista devido ao COVID-19, ndo foi possivel suspender a faturacdo do aluguer. Em
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suma, conseguiu-se um total de reducdo de custos de 1590,95€. Associado a reducdo de
custos, tem-se o melhoramento da gestao do espaco fisico. Na fotografia 28 e 29, é possivel
visualizar que ndo existe um excesso de embalagens e, assim, tem-se mais espago para
armazenamento.

Figura 28 - Armazenamento de embalagens vazias,
zona coberta

Figura 29 - Armazenamento de embalagens vazias,
zona descoberta

3.3.4 Implementacdo do processo de declaracdo de expedicdes de embalagens

Apds a analise do processo de expedicdo de embalagens vazias e cheias, percebeu-se que
ndo havia clareza no processo o que originava movimentos de expedicao errados. Verificou-
se também que nao era feita a gestdao de embalagens danificadas, ficando estas esquecidas.
Apds a analise do funcionamento do portal de apoio a gestdo de equipamentos e com o
apoio do fornecedor de servico para a melhor compreensdo do funcionamento deste,
explicou-se e acompanhou-se o responsavel pela gestdao destes equipamentos, de forma a
gue este tivesse mais facilidade no manuseamento do portal. Este processo de expedicdo
foi adicionado a instrucdo de trabalho “expedicdo informatica” de forma a garantir o seu
seguimento e normalizacdo. Em suma, os passos para a declaracdo de expedicdo estdao
listados abaixo, sendo que estdo descritos na instrucdo de trabalho atras referida (ver figura
30).

Aceder ao menu “Expedicao”;

Selecionar o depdsito de destino de envio das embalagens;

Preencher os dados de expedicdo;

Preencher os detalhes das embalagens.

P wnNPRE
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® NOVARES

BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #70

DPERACKO;’ OPERATION

[NSTRUC.KO/ INSTRUCTION

ne

designacao, designation

picto

descricdo/ description

fotos-desenhos/ fotos- sketches

40

Declaragao da
expedicdo de
embalamentos

'd

D[amiﬁoa
equipa de armazém tem 2 dias

Apds a saida d
Uteis para declarar a
expedigdo dos embalamentos:

Embalamento propriedade
PSA - Packman;

Embalamento propriedade
GEFCO - Portal GEFBOX

Grupo de depositos

Embalamento PSA:

Packman - Fazer expedigdo apenas embalamentos vazios (caixas vazias + tampas +

paletes) e enviar documento pelo motorista

e

Embalamento GEFBOX
"Expedigoes”

Expedicdo

Depésitos

Figura 30 - Procedimento de declaragdo de embalagens

Em relacdo a gestdao de embalagens danificadas, verificou-se que até ao momento nao era
realizado o processo de declaracdo. Assim, uma vez que ndo havia conhecimento de como
executar estar tarefa, pediu-se apoio ao fornecedor. Apds este contacto, conseguiu-se
entender o processo. Este é simples, sendo que basta preencher um formulario
disponibilizado pelo fornecedor com os dados das embalagens danificadas (quantidades,
justificacdo e fotografias comprovativas). O documento a preencher é possivel ser
consultado na figura 31.
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[EATISEe)  Ficha de No Conformidad

Sitio emisor:

NOVARES

Cadigo Postal: 4540-423 351256 3200 20

voaigo
GefBoxSystem (X,
P

XAROUPLAS 351256920028 dsiellissceaCassacalesniasn

Contacto:

Descripcion de la no conformidad Fecha de deteccim

‘ Albardn de entrega GefBoxSystem | (RO Y 1787677786734 l:ln“."

r.\iggloc:‘gzgioe; Ertadofirica de lar objotar MNegro 1 Palet dan&da
;g;gq;goa] Ertadofirico de lar objotar MNegro 7 Tampa rotal no estanca

COMENTARIOS:

La tapas e palets fueran detectadas en la producion

A enviar por mail a su interlocutor GefBoxSystem habitual

Remplacer le texte : Photo obligatoire pour les emballages cassés ou sales - Pas de récupération

Tratamiento (cuadro reservado al personal de GefBoxSystem)

Figura 31 - Formulario de declaragdo de embalagens danificadas

Com este processo em pratica, numa base mensal ou quando se aglomeram muitas
embalagens, é realizada a comunicacdo para a recolha, garantindo que o fluxo de cargas e
descargas ndo seja interrompido pelo espago ocupado por estes. Em paralelo, consegue-se
melhorar a fiabilidade do stock informaticos versus stock real. Atualmente a zona de
embalagens danificadas encontra-se geralmente desocupada ou com uma pequena
guantidade de embalagens.
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3.3.5 Seguimento do indicador de performance de entregas numa base diaria e criagcdo de
um mapa-horario de cargas

Depois de seguido o indicador da taxa de servico na entrega a clientes, e verificadas as
razbes das penalizacdes do cliente, concluiu-se que nem sempre a causa da falha da
performance tem origem na fabrica.

O indicador “Service Rate” do cliente mede a performance de entregas por parte de um
fornecedor e tem como base 3 critérios: respeito da execucao das ordens pedidas; respeito
dos horarios; respeito das quantidades. Este indicador é resultado da soma do “Service
Rate” dos clientes PSA (Madrid, Mangualde, Vigo, entre outros).

A falha no cumprimento de um destes indicadores penaliza diretamente a taxa de servico.
A empresa inicia o dia com taxa de servigo de 100%. O cdlculo do indicador respeita sempre
a mesma férmula:

N? de ordens enviadas sem falhas

Taxa de servigo =
¢ Ne@ total de ordens previstas

O numerador, “N2 de ordens enviadas sem falhas” é o resultado dos 3 critérios acima
referidos. De forma a elucidar sobre o modo de calculo, apresento o seguinte caso: se em
10 linhas pedidas pelo cliente, a empresa satisfaz 9 e na décima falha, mesmo que seja
apenas no horario, esta ordem ja sera considerada como uma falha (apesar de ser ter
executado a ordem em causa e ter-se respeitado as quantidades). Assim, a taxa de servigo
sera de 90% para o cliente em causa. O resultado final é a média ponderada pelo numero
de ordens por cliente.

Apds se ter seguido diariamente o indicador e analisado o método de avaliagdo, chegou-se
a conclusdo de que o pareto de falhas era o ndo respeito dos horarios. Segundo a avaliacao
do cliente, havia atrasos quase diarios nas saidas dos camides da empresa. Uma vez que
tinhamos a informacgdo sobre qual a hora a que devia chegar o camido para recolher e a
hora de saida do camido da empresa, procurou-se nos documentos standard da Novares
Arouca uma matriz de apoio para a monitorizacdo de entradas e saidas de camibes do
cliente. O documento que ja existia e apenas foi implementado (ver figura 32).
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A - Data:
® NOVARES MO-WA-K02-C SHIPPING BOJ\RD - Shlclpmg Board S —
START TIME END TIME HU No. Hazardous Goods
CUSTOMER - Forklift Driver Scheduled Scheduled Scheduled
TRANSPORT PROTOCOLS D ZOMNE Na. ok Hok COMMENTS QHSE Validation
14h00 15h00
IPSA MANGUALDE Carrega 32, 5% e 62 feira
0BHOO 09HOO
[PSA POISSY Carrega 2% a 62 feira
13H30 14H0DO
[PSA MARROCOS Carrega 42, 62 e Sabados
13H30 14H00
IPSA MADRID Carrega 5 feira
16h00 16h30
PSA VIGO 223 62 feira
15h30 20h30
PSA VIGO 223 62 feira
12H00 13H00
[PSA SEVEL NORD 223 6% feira

Figura 32 - Shipping board

Neste documento tem-se a informacgdo sobre os clientes acerca do intervalo-hordrio de
carga estabelecido. No campo “start time” tem a hora definida para o camido chegar as
instalacdes. No mesmo campo, quando o motorista chega, é solicitado que este assine o
documento com a hora real. O mesmo se pede para o campo “end time”.

Apds a analise e comparacdo entre os hordrios praticados e rubricados pelos motoristas e
as penalizagdes sofridas no portal do cliente, no indicador de taxa de servico, percebeu-se
que as falhas ndo eram responsabilidade da empresa, tendo antes origem nas empresas de
transporte, que sdo responsabilidade do cliente, j3 que os transportes sdo da sua
propriedade (ver figura 33).

D | ] ] & o > T
& NOVARES MO-WA-K02-C SHIPPING BOARD - Shipping Board
CUSTOMER - Forklift Driiver 20NE oK NOK COMMENTS
IRANSPORT PROTOCOLS n
PSA HANGUALDE ’\:" ‘{’ [
— |
|
bSA POISSY ! Carrega 272 6 feira
PSA MARROCOS Carre
PSA MADRID Carrega 5° feira
PSA VIGO ({‘l 2 a6 fera
PSA SEVEL NORD 22 8 6 fern
pSA VESOL / g (Carrega 3539 feka
A ner'D' I | 07}/,)?, b P = - S
OPEL 11 ol /|0
O] vt Bt § Ve - — 1

- =/

Figura 33 - Shipping board preenchido

Como referido anteriormente, os hordrios ndo sdo cumpridos pelos motoristas. Um
exemplo disto é o caso do motorista para a PSA Mangualde, que deveria recolher entre as
14h e as 15h. No entanto e conforme a figura 41 mostra, este apenas entrou na empresa
pelas 15:30h. Ou seja, no dia 16/03/2020 a empresa foi penalizada na taxa de servigo,
apesar de ndo ter qualquer responsabilidade.
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Apds a percecdo desta incongruéncia e contactada a PSA em diversos momentos, foi-nos
informado que neste tipo de situagdes deveriamos aceder a aplicagdo NEOLOGISTIC e
reimputar as responsabilidades das falhas. Ou seja, neste caso da PSA Mangualde,
deveriamos ir a aplicacdo e imputar as responsabilidades no transportador, limpando o
cadastro da falha na empresa Novares Arouca.

Como nao se tinha conhecimento destes procedimentos, pediu-se ao cliente o manual da
aplicacdo, onde se pode estudar e perceber o funcionamento desta. Em suma, esta é uma
aplicacdo gerida pelo cliente, mas que permite a interatividade entre cliente e fornecedor.
Ou seja, o cliente lan¢a os dados de uma forma automatica, por exemplo, recebeu a
informacdo de que o camido saiu com atraso da empresa, logo imputa penalizacdo. Cabe
ao fornecedor aceder a aplicagdo e justificar o desvio, informando se realmente foi falha
deste ou se a razdo da falha é alheia a empresa.

Apds o conhecimento desta ferramenta, a empresa melhorou a sua performance perante o
cliente. Os resultados podem ser consultados na figura 34, que foi extraida da aplicagdo.
Apds o seguimento do indicador, consegue-se verificar uma evolugdo, tendo-se tido uma
taxa de servigo de 100% nos meses de fevereiro e margo de 2020.

Graphic per month

110 350 110
500 93,3 100 100
c 90.3 ;
s “: 0 5 300 a0
m 500 w0 i
= 80 3 = 250 80 7
m =5 b o
> 400 70 = = 70 =
c =] =8
= g0 @ £ 200 so0 T
o v
T 300 50 L = —
- @ 2 150 7
5 40—~ 2 40
o 200 = o =
5 30 2 %5 100 30 <
2 100 22 g o 20
10
10
0 0
Oy I Z i
Q” Drl’
7 T
M 0. of not dispatched natures / not taken delivery of ' Ho. of orders late beyond the day
No. of orders late on the day B No. of orders in advance ™ lo, of orders in variation of quantity B Service Rate
|—+§ Selection |
Updated 03/06/2020 11:12:33 %) PDE||Chart

Figura 34 - NEOLOGISICS - Gréfico de evolugdo da taxa de servigo

3.3.6 Normaliza¢do do processo de expedicdo: criacdo de instrugdes de trabalho

Apds a analise dos problemas associados a logistica, todos estes sdao penalizacdes relativas
a preparacao de expedi¢des, havendo mesmo o registo de incidentes imputados pelo
cliente. Estas falhas, estdo resumidas na tabela 15, com a respetiva frequéncia no ano de
2020 desde janeiro até marco.
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Tabela 15 - Resumo de falhas na expedigdo

Problema do cliente Descricao Frequéncia

Emissdo de mais do que um

) documento por dia para a
Multi BL . 6

mesma referéncia, para um

mesmo cliente

Emissdo tardia ou ndo emissao
Ndo envio de AVEXP da mensagem de expedigdo por 2

parte da empresa

O cliente organizou um
Transporte transporte extraordinario por 2

falha do fornecedor

A partir da tabela-resumo é possivel verificar-se que os problemas que ocorrem aquando
do processo de expedi¢do tém como origem a inexperiéncia e/ou a falta de normalizagéo,
gue provoca a variabilidade no processo, ndo permitindo que este seja constante e robusto.
Analisado todo o processo de expedicao desde a recolha dos pedidos a preparar até a carga
no camiao, achou-se por bem separar o processo de preparagao e o processo de expedi¢ao
fisica e informatica, para simplificar o processo. Isto é possivel porque sao equipas
diferentes a preparar e a expedir o material. Apds a criagdo dos documentos, estes foram
partilhados com a equipa de logistica e foi dada formacao. Nas figuras 35, 36 e 37 listam-se
imagens exemplificativas das instrugdes de trabalho criadas. Os documentos encontram-se
na integra nos apéndices 3,4 e 5.

OPERACAO/ oreratcw INSTRUCAO/ mstrucTIn

n° |desgnacao/ desgnsrcn| picto desaicao/ dessiisnan fotos-desenhos/ forcs- skerches

1) Fazer scan das etiquetas, de forma a satisfazer as quantidades indicadas na Picking List,
COM recurso ao scnanner;
1.1) Shipment;

1.2) Ship. To customer;

Preparacdo da m ey =
40 Prekins Lt 40.1 Execucdio da List of Picking

1.4) Fazer scan das

té atingir quantidade pedida;

1.5) Fazer "Print";
1.6) Substituir etiquetas de producdo por etiquetas impressas (etiquetas de expedicio);

Figura 35 - Excerto de instrugdes de trabalho: Expedigao fisica
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® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUCAO TRABALHO/
, L TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #60
n° |designacdo/ desgnaten| picto descngao/ descrotion fotos-desenhos/ fows- sketches

Importante: Apos a carga, a equipa de logistica, deve certilicar-se que possui 0
original do CMR, output ZLD7, output ZLD6 e da PUS assinadas pelo motorista
Obrigatério preenchimento do Eemplo de MR
CMR, confirme instrucio de
trabalho: "Preenchimento de
CMR":

r
Para qualquer e aﬁ
obrigatdrio gardhtir qu plo de output ZLD7

motorista possui a Guia de
Remessa com "output™:
ZLD7 - DN GALIA PSA

Emissdo da

documentacdo - No caso do dliente Opel
30 . it RSO R Exemplo de output ZLD6
Confirmacio com é obrigatério garantir que o
motorista motorista possui a Guia de

Remessa com "output™:
ZLD7 - DN GALIA PSA
ZLD6 - DN VDA4913 V1

Importante: O motorista
deve possuir a PUS (Pick Up
Sheet), para que aquando do
carregamento, a equipa de
logistica assine e carimbe o
documento

Exemplo de PUS

Figura 36 — Excerto de instrugdes de trabalho: Preparagdo de cargas

® ~NOvARES BD-PI-Q0Z E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #20
OPERAGAD/ oFeraTion INSTRUCAO/ IMSTRUCTION
n?  |designacdo/ desianation| PICLO descrigdof deseri iption fotos-desenhos/ rotos- sketches

P s . ! 1
20 Requisitos para m Antes de iniciar o J

iniciar processo carregamento -
p 9 Quando o motorista estaciona no cais de carga, a equipa de logistica deve garantir
que, caso o motorista entre no recinto de carga, esteja protegido com eguipamento
e seguranca (Sapatos de seguranca, colete, luvas e capacete);

O motorista deve informar gual o material que pretende carregar (destino de envio e
quantidade de paletes) - Comparar com o n° de paletes na TPA;

A equipa de logistica deve garantir, antes de iniciar o processo de carga, que o
material encontra-se devidamente preparado (destino de envio, referéncias e
quantidades conforme "Picking List"). Caso ndo se verifique deve-se recorrer a regras
de escalonamento definida: "Preparacdo de Cargas”;

Figura 37 — Excerto de instrugGes de trabalho: Expedigdo informatica

Nas presentes instrucdes de trabalho, descrevem-se todas as etapas, desde a integracdo de
pedidos de clientes até a preparacdo do material fisicamente para a emissdo dos
documentos de transporte.

A criacdo destas instrucdes de trabalho permitiu a equipa ter uma base de tarefas a cumprir
de forma sequencial, sem que haja desvios ao processo de expedicdo. Com esta
implementagao conseguiu-se reduzir os incidentes de logistica relativos a falhas na

preparacao de expedicdes para o cliente, como é possivel verificar pelo nimero de
incidentes retratados na tabela 16.
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Tabela 16 - Tabela resumo de incidentes

Més Quantidade
Janeiro 2020 6
Fevereiro 2020 8
Margo 2020 6
Abril 2020 0-COVID-19
Maio 2020 0 — 15 dias uteis
Junho 2020 0

Devido ao COVID-19, em 2020 a atividade da empresa esteve suspensa desde o final de
marco até aos meados de maio, o que resultou na ndo existéncia de incidentes. Ainda assim,
verificou-se uma reducdo do numero de ocorréncias, quando comparados os meses de
janeiro e fevereiro aos meses de marco e junho, do ano de 2020. Em paralelo, com a
normalizacdo do processo foi possivel verificar ganhos ao nivel da organizacao 5s, pois todas
as etapas do processo estdo enumeradas e devidamente definidas. Nas figuras 38 e 39
pode-se verificar a zona de preparacao de camides, TPA, devidamente organizada, com as
diferentes expedicOes segregadas de forma a evitar erros no processo de carga.

Figura 38 - Expedigdo preparada, cliente B
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Figura 39 - Expedigdo preparada, cliente A

3.3.7 Criacdo de procedimento de alerta de preparagdes de expedicdes em atraso

De forma a garantir a uniformizacdo na gestdo dos desvios no processo de preparacdo de
expedicdes recorreu-se a uma ferramenta disponibilizada pelo grupo, que é um documento
intitulado por “regras de escalonamento”, no qual sdo descritas as etapas a seguir quando
existe desvios num processo. Para além de ser um guia para a gestdo do problema, este
documento serve como alerta visual, pois sempre que ndo ha desvios, aparece visivel um
smile verde e sempre que a situagcao esta fora do normal, o smile verde é retirado e
substituido pelo documento onde se vao enumerando os detalhes das aces a tomar. O
desvio caso ndo seja corrigido, escala em termos de responsabilidade (ver tabela 17). O
documento em questdo, “Regras de escalonamento: Preparacao de carga cliente”, estd no
apéndice 6.

Este procedimento é representado pelo fluxograma presente na figura 40. O responsavel
de cada fase deve preencher o seu nome, a data e a hora de conhecimento e fazer o
comentario sobre o ponto de situacdo, indicando se a situacdo ja se encontra sob controlo.
Se estiver, devera descrever ou apresentar as evidéncias; caso contrario, deve descrever o
status da situacdo, fornecendo o maximo de detalhes. Com este procedimento, garante-se
gue os desvios sdao do conhecimento dos responsaveis.
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Tabela 17 - Escalonamento de responsabilidade de problemas

Preparacdo de cargas Quem? Acdo
Material preparado para .
Sem agdo. Mantém-se o
expedicdo, com 24h de GAP Lider
o smile verde no quadro
antecedéncia
L Informar supervisor e gestor
Material ndo preparado para
de clientes sobre o desvio e
expedigdo, com 24h de GAP Lider

antecedéncia

seguir com as preparacdes

restantes

Material ndo preparado para
expedicdo, com 12h de

antecedéncia

Supervisor de Logistica

Informar o responsavel de

Logistica e de Producdo

Material ndo preparado para
expedicdo, com 4h de

antecedéncia

Gestor de clientes

Informar clientes e o

responsavel da fabrica

Material ndo preparado para
expedicdo, com 2h de

antecedéncia

Responsdvel de Logistica

Organizar plano backup com

o cliente
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Preparacao fisica da

expedicao

Mao hd necessidade de abrir
regra de escalonamento,
mantendo-se smile verde.

Material requisitado S Caso exista regras de
pelo cliente. Existe em — escalonamento abertas,
stock ? devem-se fechd-las anexando
as devidas evidéndias

Abrir regra de
escalonamento
“Preparacdo de carga
do cliente™

“Preparacao de carga do
diente”

Preparacdo de
expedicdo para diente

Figura 40 - Fluxograma: Abertura de regras de escalonamento

Na figura 41 é possivel verificar um exemplo de uma regra de escalonamento aberta.
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e MO-MG-C05-C REGRAS D ‘
® NOVARES E ESCALONAMENTO/
ESCALATION RULES - Alerta Logistica Prep. Carga

[ Preparacdo de Cargas Cliente T

(ONDE owests  ZONA de TPA's (Preparacao de cargas) pATA sy ) 3 [ [«
[GUEM (w10}, Gop ider de Logistica _
QUANDO e (WHENY & R snie Olivkiae
Secas em falts NUMA Preparaclo de carga (24 Horas antes 6a saida do camido) R > =
REAWW cwouporvim.woawwmmmiw
Informar Gestor de chentes e Planificador de producho
Continuar Com O resto das prepaacies

Figura 41 - Exemplo de regra de escalonamento aberta

3.4 Andlise de resultados

No subcapitulo anterior, a medida que eram explicadas as ferramentas e acles
implementadas, apresentou-se os resultados obtidos com as mesmas. Este subcapitulo tem
como objetivo apresentar o resumo da andlise dos resultados obtidos pelas acbes de
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melhoria adotadas e implementadas. Em suma, além dos ganhos quantitativos, que podem
ser consultados na tabela 18, houve também ganhos ao nivel dos préprios colaboradores.
Com a criagdo de processos envolveu-se toda a equipa de trabalho, o que fez com que todos
os colaboradores se sentissem integrados e valorizados e que toda a equipa se sentisse no
geral mais apoiada, uma vez que a tomada de decisado e todas as tarefas sao baseadas em

documentos e procedimentos conhecidos, que facilitam o trabalho dos colaboradores.

Tabela 18 — Resultados obtidos

Falhas detetadas

Problema

Melhoria

implementada

Falta de plano de

recegoes

Falta de controlo na recegdo

de material

Criagdo de procedimento
para a verificacdo das

recegdes: visdo semanal

Diferengas nas
recegoes
entre fatura de
fornecedor e

rece¢do SAP

Variabilidade do processo de

recegdo

Normalizagdo do processo de
recegdo: criagdo de

instrugdes de trabalho

Resultados Resultados
expectados obtidos
Integragdo da Atividade
equipa de suspensa
logistica (COVID-19)
Reduc¢do em

cerca de 100
Redugdo de falhas 000€ de
faturas

bloqueadas

Histdrico de
rutura de stock
Situagdes de

excesso de stock

Discrepancia entre o stock

informatico e o stock real

Criagdo de modelo de
controlo de stock e de apoio

a decisdo de encomenda

Redugdo de
Ajuste de stock 1590,95€ de
fisico custo de

aluguer

Embalagens
danificadas ndo

expedidas

Falhas no processo de
declaragdo de expedigdo de

embalagens

Implementagdo do processo
de declaragdo de expedi¢des

de embalagens

Eliminagdo de
Ajuste de stock

Performance de
entregas baixa:
média de 75% de

cumprimento

Baixa performance de

entregas ao cliente

Seguimento do indicador de
performance de entregas
numa base didria e criagdo de

um mapa-horario de cargas

Falhas na
preparagdo de

envios

Falta de normalizagdo da
preparacao fisica do
material e respetiva

expedicdo informatica

Normalizagdo do processo de
expedi¢do: criagdo de

instrugdes de trabalho

Atraso no
carregamento de
camides para

expedicdo

Falta de procedimento para
alerta de preparagdes de

expedi¢gdo em atraso

Criagdo de procedimento de
alerta de preparagdes de

expedi¢Oes em atraso

embalagens
informatico
danificadas
Historico de 2
Melhoria de meses com
performance 100% de
performance
Ndmero de
Redugdo de
incidentes
incidentes
reduzido
Conhecimento de Problemas
qualquer desvio e detetados
o seu rapido com maior
tratamento antecedéncia
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4 CONCLUSOES E PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTUROS

O presente trabalho foi elaborado em contexto empresarial, no departamento de logistica,
na empresa Novares Arouca, no ambito da dissertacdio de Mestrado de Engenharia
Mecéanica, no ramo de Gestdo Industrial.

4.1 Principais contributos do trabalho

Ao nivel da implementacdo de propostas de melhoria, todas foram implementadas até ao
momento e encontram-se ainda ativas, sendo geridas e animadas pelos colaboradores,
havendo o controlo por parte do supervisor de logistica.
A realizacdo deste projeto teve como principais contributos para empresa:

e Melhoria dos 5s;

e Elaboragdo de documentos standard,

e Elaboracdo de sistemas de apoio a decisdo de encomendas;

e Elaboragdo de procedimentos de gestao de espaco;

e Reducdo de custos de logistica;

e Criacdo de alerta;

e Criacdo de fluxos.

Dentro destes pontos, em concreto na empresa, contribuiu-se com:
e Criacdo de procedimento para a verificacao das rece¢des: visdo semanal;
e Normaliza¢dao do processo de recegao: criagao de instrucdes de trabalho;
e Criacdo de modelo de controlo de stock e de apoio a decisdo de encomenda;
e Implementacdo do processo de declaracao de expedi¢des de embalagens;
e Seguimento do indicador de performance de entregas numa base diaria e criacao de
um mapa-horario de cargas;
e Normaliza¢dao do processo de expedicao: criagcdo de instrucdes de trabalho;
e C(Criacdo de procedimento de alerta de preparagdes de expedi¢cdes em atraso.

4.2 Valor acrescentado do trabalho

Com a realizacdo deste projeto, adotando-se metodologias e ferramentas de baixo custo,
conseguiu-se obter ganhos ao nivel da performance, do melhoramento de recursos e
diminuicdo de custos. Assim, realca-se a importancia da implementacdao de ferramentas
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Lean no departamento de logistica, ja que, apesar de ser imperativo implementar acdes de
melhoria em toda a empresa, o departamento de logistica deve ser mantido sob analise
constante, pois é o “pulmdo” da empresa. O mesmo trabalho permitiu também
implementar o conceito de melhoria continua, com resultados visiveis, mensuraveis e que
gera motivagdo na equipa, que sente o usufruto das mudangas no gemba.

4.3 Dificuldades encontradas

Ao longo do presente trabalho foram encontradas dificuldades principalmente devido ao
virus (COVID-19) que obrigou ao fecho da empresa. Esta situagdao impossibilitou a
monitorizacdo e comparacdo de dados de forma a evidenciar a evolucdo obtida. Em
paralelo, esta situagdo provocou a suspensao de atividades recentemente implementadas.

4.4 Proposta de trabalhos futuros

O trabalho na empresa esta apenas no inicio, ja que a metodologia Lean carateriza-se por
ser um sistema de pensamento que estd focado na melhoria constante. Com os bons
resultados verificados neste curto intervalo de tempo, conta-se que estas agdes Lean sejam
transpostas para outros processos ndo mencionados na andlise do trabalho, como, por
exemplo, a criacdo de mais alertas para processos criticos na organizacdo e dar a
continuidade na normalizacao dos processos ja existentes.

Verifica-se que a implementacdo de instrucdes 5s é um trabalho que se deveria realizar,
pois sendo a area da fabrica reduzida, a organizacdo, normalizacdo e limpeza dos diferentes
postos de trabalho é importante para promover a eficiéncia. Realga-se a importancia de
focar a atencdo também no processo de abastecimento de componentes e matérias-primas
da producdo, ja que se verificou que existem muitas falhas a nivel da organizacao. Para tal,
sugere-se partir do mapeamento deste processo, focando-se no layout.
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APENDICES

® NOVARES BD-PI-Q02 E MOD

ELO INSTRUCAO TRABALHO/

TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #0

TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #10

SETUP LINHA (n@
PRODUTO/ PROCESSO/ = o Eici
SRODLCT NA A Recegao de Material Fisica operadores)/ NA
~ LINE SETUP (nb operators)
OPERADOR no/ DATA actualizagdo/
OPERATOR n® NA/ NA DATE update 01/10/2019
X hl
TAKT TIME / TEMPO DE CICLO NA TEMPO CAPAEJDADE NA
TAKT TIME [ CYCLE TIME PRODU(;AO’;
WORK CONTENT TIME
OPERAGAO/ operaTion INSTRUGOES SEGURANCA/ SAFETY INSTRUCTION
n° | designacdo/ designation | picto descrigdo/ description seguranca-desenhos-fotos/ safety - sketches - fotos
EQUIPAMENTOS DE
SEGURANCA DO Botas de seguranca "&
0 OPERADOR/ Luvas de protegao 4
OPERATOR SAFETY Capacete de seguranca
EQUIPMENTS
reﬂepr :
CARACTERISTICAS ESPECIAIS @gTIU 0/ Pﬁmmms‘r k5 LINKED TO THE INSTRUCTION

caracteristica - o Caractersu =

especial no/ . especial no/ mperoagam

special characteristic | OPEracdo no/ . spedial characteristic n%/ .
n® operation n® descricao/ desaiption n® operation n® descrigdo/ desaipton

® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAQ TRABALHO/

A | A | A |
n® | designagdo/ designation | picto descrigdo/ deseription

fotos-desenhos/ tatas- sketches

Rececdo do
transportador

Antes de receber o camido
para descarga

10

A equipa de logistica, obrigatériamente tem de garantir:
Uso de: Colete, Capacete, Luvas, Sapatos de seguranca;
A retirada do motorista da zona de movimentaggo do empihador;
Boas condigies de funcionamento do empihador (sinais de alerta: visuais e sonoros,

cinto de seguranga, correta manutencgao);

Requisitar CMR ao motorista;
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® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #20
Namero de operagao do
PRPEEDUUITOI NA PROCESSO/ Recegdo de Material Fisica flustogramal
FROCESS Flow chart operation sumber
o N izacs seguranca/ qualidade! métadas pepasentre | pontoschave | frequéncia
OPEPR;:ET%E,P / NA/ NA DﬂT.":jfétiiLliﬂGl}f 01/10/2019 safety controlo ezpecificos Processos frequency
- - quilitytcantrol | specific method parts between ﬂ
TEMPO CAPACIDADE - process _]
TAKT TIME / TEMPO DE CICLO = + m
TAKT TIME ¢ CYCLE TIME NA PRODUCAQ/ NA n -

WORK CONTENT TIME

OPERACAO/ creramion

INSTRUCAD/ mstrucTion

n°® | designacao/ designatien

picto descrigdo) description

fotos-desenhos/ rotes sherches

20 Requisitos m Antes de iniciar descarga

Quando o motorista estaciona no cais de descarga, a equipa de logistica deve garantir que
esteja protegido com equipamento de seguranga (Sapatos de seguranca, colete, luvas e
capacete); O Motorista deve disponibilizar a gui de remessa/delivery note onde esta
descrito o remetente, o nimero de volumes a descarregar e a quantidade. Importante:
sem este documento ndo proceder a descarga.

No caso de se tratar de material ndo produtive ( Bx: ferramentas, mdquinas, material de
escritdrio), antes de se descrregar deve-se informar o devido departamento para permitir a
recegdo de material ndo produtivo. Todo o material ndo predutivo, deve ser colocao na
zona para o efeito ja defenida. A documentacdo relativa a este material deve ser guardada
para entregar ao requisitante deste. Deve ser contactado o departamento adequado para
informar a recegdo.

Referéncia/

MNumerc de Quantidades Descricio
Remetente

® NODVARES

BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUCAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #30

20 — Durante o processo de

descarga

Deve ser controlada a quantidade de volumes descarregados com a quantidade de
volumes informados na guia de remessa; O material deve ser descarregados na area de
descarga, conforme imagem abaixo.
Exemplo: Neste caso devem ser descarregados 5 embalagens, conforme informa o
documento do fornecedor:
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® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUCAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #40
Nimero de operagio do
PRODUTOY NA PROCESSO/ Rececio de Materil Fisica I
PRODUET PROCESS ¢ Flow chaltu:;gerlaar:ia:n number
| - - —
OPERADOR nof DATA actualizaciof seguranca/ qualidade / meto'dos pecas entre | pontos djave frequénda
oy A e N (vl s P Bt s B
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE . . M process freq
CIcLo NA PRODUCAO/ NA + @ . E @“
TAKT TIME ¢ CYCLE TIME WORK COMTENT TIME &

OPERACEO/ oPERaTIoN INSTRUCAQD/ msTRuUCTION

n® | designagdo/ designation| picto descrigdo/ deseription fotos-desenhos/ iatos- sketohes

Apés descarga fisica do material, e caso esteja em conformidade com a guia de
remessa, deve-se analisar o CMR do transportador, verificar informagdo e assinar.  Caso
haja alguma inconformidade (ex: quantidade anunciada m&o confere com a quantidade

40 | Apés descarga Procedimento apds d_escarga descarregada) deve-se bloquear descarga.
fisica do material Fazer:
1)alertar o procurement Administrator;
2)Pedir ao motorista documento corrigido (caso este ndo consiga, pedir ao Procurement
Administrator para contactar o fornecedor).

- —— BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUCAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #50
PRODUTO/ NA }”Rggsgsssof Rececdo de Materil Fisica ""m“ﬁu:ﬁ;:;:fm =

| - 7 —
of - oy o segurangal qualidade ¢ métodos pegasentre | pontoschave | frequéncia
OPOE;REQE)'%i'r\] ! NA/ NA DAT’;E.?R?BZ'?@W 01/10/2019 zafety contralo esp.e_cfficos processos key point frequency
= - quilityleontral | specificmethod | parts between

TEMPD CAPACIDADE et e
TAKT TIME TEMPO DE CICLO NA |§|

PRODUCAO! NA ]
TAKT TIME { CYCLETIME ot CoTTTe a @ w

OPERACAQ/ aperaTION INSTRUGAQ/ mstrucTION
n° |designacdo/ designation| icto descricdo/ description

fotos-desenhos/ fotos- shetches
Zona de rececao de material ndo produtivo.

40 ANEXO 1 Zona de descarga material ndo
produtivo
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APENDICES 86

® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO TNSTRUCAO TRABALHC.)"{ -
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - Historia revisao
PRODUTO/ PROCESSO/ SETUP LINHA (n°
FRODUCT NA vt Recegdo de Material Fisica operadores)/ NA
LINE SETUP [nb aperators)
OPERADOR no/f N DATA actualizagdo/ naor
OPERATOR R . NA/NA OATE updatag ) 01/10/2013
TAKT TIME / TEMPO DE TEMFPO CAPACIDADE
CICLo NA PRODUGAD/ NA
TAKT TIME { CYCLE TIME WORK COMTENT TIME
DATA/ DaTE DETALHE MODIFICACAQ/ MODIFICATION DETAIL QUEM/ wHo
05/02/2020 Criacdo D.Tavares

na

VALIDACOES/ vavunations

Resp. Prod/ aFUmanager Supervisor Supervisor Supervisor Engenharia de Produgdo/ QHSE
Mlanufacturing engineering
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Apéndice 2 — Instrucdo de Trabalho para Rececdo Informatica de Material
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APENDICES

@NO\ARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #0
SETUP LINHA (n®
PaEEDLLIIITO’f A pREREESSSSO'f Recegdo de Material Informatica operadores)/ NA
LINE SETUP frb aperatars
OPERADOR ne/ ? DATA actuzlizacdo/
COPERATOR NA/ NA DATE wpdate Ul,"lU,"2019
Al Al
TAKT TIME / TEMPO DE CICLO NA TEMPO CAPAEIDADE NA
TAKT TIME ! CYCLE TIME PRODUCAO/
“wORK CONTENT TIME
OPERACAQ/ wperemon INSTRUCOES SEGURANCA/ SAFETY INSTRUCTION
n® | designacao, deigwsion | picto descrican; dessriptian seguranca-desenhos-fotos/ sty - shches -faraz
EQUIPAMENTOS DE Botas d
SEGURANCA DO 01as de sequranca j'
0 OPERADOR/ Luvas de protecdo }/'
OFERATOR SAFETY Capacete de seguranca
EQUIFMENTS ot 4
CARACTERISTICAS ESPECIAIS I5F] l S TR RECTAL] AR.-\CTERI’ICS LINKEDTO'THE INSTRUCTION
caracteristica ) J car i .
i i operagdo
,pi?ﬁfﬂilﬂ:{m operagio i spfjﬁfﬂilcﬂ:{m ne/ }
3 n°," optration i’ dESCrigaU;‘f deseription v optration i’ dESCrigaU;‘f deseription
® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/

TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #10

h | . h | h |
n% | designacdo/ designation | picto

descricgo/ description

fotos-desenhos/ fotos- sketehes

10 | Recegdo em SAP

Rececdo em sistema do
material

Em PLANT inserir "1970",

& pagem Er goto

E Menu  Edit

No SAP, inserir a transacdo ZMMSCH;

Sitem  Hieo

Favorites  Extrgs
o o= <«

L5 o
SAP Easy Access
R & Bresd va

* [ Favorites
* ¥ Plnning Table - Change
* ¥ Transaction ZMRP11

* ¢ Transaction ZMRP21

o e T munnng

em material inserir o cédigo do componente/material que queiram dar rececdo

L] FlsH aae 2 =E ow
Supplier delivery schedurle display
@

= 1678

Sunpler o =
Supiyng Pt [

Mareral tazesand A %]
Haersl e w 0
MR Controber o T
Detvry cate o =]
Cr—-

Ferscats

Frems ind fovecams L

@ Sort by supples, materl
Set by dabrery date

Andlise e Melhoria de Processos de Logistica numa Empresa

do Setor Automovel

Daniel Tavares Fernandes

88



APENDICES

®NOvARES  BD-PI-QU2 E MODELO INSTRUGAO TRABALHOY
q B v v . q p
n? | designagao/ designation | PICto descrigio/ deseription fotos-desenhos/ fatas- sketches
® 1st Ede Goto Vews  geftings  Sysem  Heo
[ el @@ & a8
Supplier delivery schedule display
Selecionam a inha Suppler n. FAVF B SBGT0IEESD
SEMPRE a 12 linha. P Suppler n Supphng Suppher ame Suppke CSupoler CMatersl _ Dasrotion
ie70] Novares France Vie VIRE R 112083P5 ACCOUSTIC COM
1970 NomresFance Ve VBE PR 112083P5 ACCOUSTIC COM
1970 [4508 MNovares France Vre VIRE R 11206305 ACCOUSTIC COM
1970 {4508 Novares France Vre VIRE R 11208305 ACCOUSTIC COM
1970 4505 NoaresFranca Ve VRE PR 112083P5 ACCOUSTIC COM
1970 [450§ NovatesFrance Ve VRE PR 11206395 ACCOUSTIC COM
1970 508 Novares France Ve VBRE PR 112083PS ACCOUSTIC COM
Confirmar e fazer "Executar” @ progam Edr  Goto  System  Heb
- Rececdo em sistema do ] l-d @ece 2
10 | Recegdo em SAP G )
material Purchasing Documents
Fﬁ‘ [T )& )
Vendor s to
Program selections
Matersl Hurmber [ |to
Vandor's Mataral Numbar [ | to
Intemational Article No. (EAN [ lto
Promation [ | to
Purchasing Organization [ to
Purchasing Group [ o
Purchasing Document [ | to
Document Category [=] to
Dacument Type [ to
Delvery Date [ | o
Selaction Paramatars [av1s | to
Flant [1970 to
Material Short Taxt [ |0
Season [ to
Season Yaar [ tw
® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAQ TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #40
n® 3 designagdo/ des\gnatlon‘ picto‘ descrigdo/ description 3 fotos-desenhos/ fotos- sketohes 3
Mo separador "Administration”, em "Extrenal ID" colocar o niimero da Guia de Remessa
entregue pelo fornecedor. E de sequida carregar na "caixa”.
[ jnbound devery Edk Goto Exas Enyronment  Subsequent Functions  System  Heb
] -l«Beee T8 e=
. Inbound Delivery Create: Header Delails
10 | Receciio em AP Recegdo em sistema do

material

»RT I RS %@ i | Post Goods Recent

‘Vendor 14508 Novares France Vire | RUE DE L'INDUSTRIE / F-14500 VIRE
» ‘Shipment | Unload | Stock piacement P
| Organization - |
- .
Extemal D  Bseisdn2 | free Usage hd
Inb. Dly Group

Receiving Point. [aR00|  AROUPLAS
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APENDICES

® NOVARES

BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUCAO TRABALHO/

TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #30

E - 1 1
n? | designagdo/ designation | Picto

descri¢o/ description

fotos-desenhos/ iatos- sketches

10 | Recegdo em SAP

Rececdo em sistema do
material

[ puchuse order  Egpenmest  Sptem  Heb

L] P«HaGe oMew
VL31N Purchasing Documents
-‘.-namuﬁu perchamng docuruet Tl = Vesdor
Adept saected purchasng documents (Fi)
() () ) L ) (2 o) [ EJEE

Purchasing docs. per vendor
Wandor Mam 1 Materal
L] Morwes France Vre

* Sront Tt
LI2MIPS  COMPLENE ACCOUSTIQUE ERZ ADT

Selecionar a Linha referente ao vosso cédigo e pressionar "Adopted Selected”

No separador "Stock Placement”, confirmar que a quantidade que querem rececionar é
mesma que estd escrita. O valor tem de ser a mesma em "PutawayQty". Colocar
sempre o lote em "Vendor Batch". Depois de tudo confirmado, pressionar "chapéu”.

[ poousddebey ot Gote Evm  Enomen:  Subseouent Fnctons  Spdem  Heo

° GRCILLUIEY VI LA LI T
inbound Dalivery Create: Overview
CEIEF T Y T
Tbnd e, L] l Dacument Cate: o300
vt e

s Faecn Vi | R O UIOUSTRE [ F-14502 VIS

Rem Overview | Shoment | Unoed . Gackplacement | Satus Overview |

P Quancty | On PG Sloc Pt Troa |
42210000 ST AR MPT 19M W |

Debiery Gatw 1. 200] froued]

el €| Compl put asry
Vewshosse 1o, OveaMStty o WM b o e
MRem

Rem el

PRo Sl Deveryoantty S Dt PUnayQty SO Baih RO Debey QP VVALTpe  Wesdorfath

1900 BETT 5,480, s pa0,00 BT [ B c 2016
' H

b ponm

® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUCAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #50
Nimero de operagio do
PRODUTO/ NA FROCESSO/  Rececsio de Material Informética n
FRODUET FROCESS g Flow chaltl'l:;serlaan:iac}:n number
N = lidade / Stodh 1 ttos ch frequéndi
G | SR o | | e | e | |
" < vpdate < qualityfeontral specific method partz between
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE process freq
cIcLo NA PRODUCAQ/ NA @ :
TAKT TIME { CYCLE TIME WORK COMTENT TIME B ©“

OPERACAQ/ oFeraTION

INSTRUCAQ/ msTRUCTION

n° | designacéio/ designation| picto

descri gﬁﬂf dezeription

fotos-desenhos/ fotos- shetches

10 | Rececdo em SAP

Rececdo em sistema do
material

De sequida, no separador "Pack material’, em "Packaging materals”, em baixo escrevem
"EE-RECEIPT", fazem enter.

Em baixo confrmam as quantidades e em "Parcial Qty" a quanyidade por caixa/saco.
Selecionam a linha de cima e a de baixo e fazem "per part. gty".

Processing of Handling Units for Inbound Delivery § 1

ad
Pack HUs | Pack, anl T cuntant
A estng HUs (avalatie for packag)
Handing Ukt L Packaging Materak  Total Weght Loadng weght AL Loading W Tare weight v
_[mxmwl :F_}n-umm 0,001 0,000 URlF)
M|
e
i
&
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APENDICES

BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUCAO TRABALHO/

® NOVARES C . .
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - Histdria revisao
SETUP LINHA (n®
Pr;ggDUUTC?f NA PR;%EESSO-“’ Rececdo de Material Informdtica operadores)/ NA
LINE SETUF [nb operators]
OPERADOR no/f N DATA actualizacdo/ 110/
OFERGTOR . NA/NA OATE updaleg . 01/10/2019
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE
CICLO NA PRODUGAO/ NA
TAKT TIME { CYCLE TIME WORK CONTENT TIME
DATA/ DATE DETALHE MODIFICACAD/ MODIFICATION DETAIL QUEM/ wHO
05/02/2020 Criagdo D.Tavares
04/06/2020 Atualizacdo G.Quintas
o ||
I 5 7~
F F
| |
-
VALIDACOES/ vaupanions
Resp. Prod/ apumanager Supervisor Supervisor Supervisor Engenharia de Produgdo/ QHSE
Manufacturing engineering
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APENDICES

Apéndice 3 — Instrucdo de Trabalho para Preparacao de Expedicdo
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APENDICES

BrovARES 'IEEI[E)MPPILE'[F]E Eor\gaovggﬁ II%SSTTE%CC/??OLRA?%%LHO/
SETUP LINHA (n®
PRODUTOQ/ PROCESSO =
PROOUCT NA PROCESS / Preparacdo de Cargas operadores)/
v LINE SETUP [nb operatons]
OPERADOR no/f DATA actualizacio/ P
OPERATOR i NA /' NA 04 TE update 01/10/2019
TAKT TIME / TEMPO DE N TEMPO CAPACIDADE ¥
cIcLo NA PRODUGAD/ NA
TAKT TIME { CYELE TIME WOPK CONTENT TIME
OPERA(;;‘:O[ OPERATION INSTRUC@ES SEGURANCA/ SAFETY INSTRUCTION
n° | designacdo/ designation | PiCto descrigdo/ deserption seguranga-desenhos-fotos/ safety - sketches -fatos
EQUIPAMENTOS DE
SEGURANCA DO Botas de seguranca
0 OPERADOR/ H Luvas de protegdo
OFERATOR SAFETY Capacete de seguranca
EQUIPIMENTS
CARACTERISTICAS ESH , ; RACTERISTIES LINKED TO THE INSTRUCTION
caracteristica " J i =
- operagdo
aspecil no/ . especial nef P D;
special characteriztic | OPEragao noyf . special characteristic nof .
w aperation n dE!SCI'I(;BU,’ deseription n aperationn’ descrlgao," description
® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUCAO TRABALHO/
TEMPIATE FOR WORK INSTRUCTION - #10
Nimero de operagio do
PRODUTO/ 1 PROCESSO/ =
- A f—— Preparacdo de Cargas . df'l't::oglarpaf“-h'
N Ty o || qualidade! metadas pegas entre | pontos chave | Frequéncia
OPEOEQEEOJEPW Hl"-\./ A DATA;EE:I:E?QEOJ{ 01/10/2019 seg’L::il:Qa controlo especificos processos | i froquenay
w o qualityfzontral rpezifizmethod parkr bekusen -
TAKT TIME ! TEMPO OE TEMPO CAPACIDADE praces I freg
CICLO NA PRODUCAD! NA m "‘ 3 @‘ .
TAKTTIME # CYCLE TIME WORK COMTENT TIME A E
OPERACEOJ’ OFERATION INS‘I'RUCEOJr IHNSTRUCTION
n°® |designacdo/ sesiqnaaes| picto descricAo) dereriptian fotos-desenhos) favar ket cher
EM SAP:
1) Entrar na transacdo JITH - no campo de busca digitar JITH e pressionar ENTER
] 'ml
FAF tawy Access.
[N TALS .
W
2) Nos campos listados a baixo e executar no icon:
Plant:1970;
Sold to party: inserir cddigo dos clientes em questdo;
15645 - PSA Vigo/Madrid = T
19242 - PSA Mangualde ST
Recolher 10.1 Integracdo dos pedidos 15616 - PSA Poissy
10 informacio do dliente

16439 - Opel Zaragoza
15659 - PSA Trnava
15628 - PSA Vesoul

20045 - Plsfil

3) Selecionar todas as linhas e pressionar o icon "Generate selected JIT delvery
schedules” - Confirmar que para cada linha (firm order) foram criadas as necessidades

4

2 JIT diy schadules have baen created successfully and 0 unsuccessfuly
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APENDICES

® NOVARES

BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUCAO TRABALHO/

TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #20
R Nimero de operagio do
FRODUTO/ MA PROCESS0/ Preparacao de Cargas Fluzogramat
FRAOUET FROGESS Flau chare i mwmbar
~ . segurangal qualidade ¢ métodas pegas entre | pontos chave Frequéncia
OPEOES&E&RR.PW N.‘!\/ MA DATADiﬂJ:I:E:a;aOf 01/10/2019 rafery controlo especificos processos | i Froquenay
qualitydzantral rpecifizmethod parkrbetucen
TAKT TIME ! TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE m prazess L= treq
CicLo HA PROCUCEAD! NA |§| 3
TAKTTIME ¢ CYCLETIME WORK COMTENT TIME E 3 ©l
OPERACAD/ oreramon INSTRUCAD/ mstrucTian
n® |designacdo/ desimasien| iCto descriciof o sription fotos-desenhos) faarrkescher

1} No campo de busca digitar /NVL10E e pressionar ENTER;
Shipping point: ARDO;
Separador Sales Order, Sold to Party: Cddigo dos clientes;

30 of Palletizing

Picking of List/ List

30.1 Gerar List of Picking/List

of Palletizing

Executar;
Sales Order Schedele Lines
B (52 [ cotectin Procemng Las
P——— s = ) 5
o, ot . w  [oi-ie.sE
Ganeraiua | Cal . (SunaOrders | Purchma Orten | Masterw | Fartran
e Qedens
Swt Bonumen 1 L] -4}
Saktt0 party. L ™ =]
Furwandng agent w )
20.1 Execucdo da transacdo 2} Selecionar todas as linhas e pressionar "Background™;
20 VL10E El VL10E A — =
3) Apds este passo devem ser gerados automaticamente os documentos "List of
Picking” e "List of Palletizing” - Caso ndo se verifigue, devern ser criados
manualmente: processo apresentado no ponto 30;
® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #30
Nimero de operagio do
PRODUTO/ PROCESSO/ =
- NA PR Preparagdo de Cargas fon C‘I‘I:.:x:Pgel:::loaf s
hl N - = B
o 725 seguranca, qualidade ! métados pegas entre | pontos chave [ frequéncia
OPEPRQET%E,P / NA/ NA DAT"T)ETCEtiiLiagaD; 01/10/2019 safety chtroIo espe.cfficos processos i Frequency
qualitylcontral | specific methad parts between -
TAKT TIME / TEMPQ DE TEMPO CAPACIDADE m process freq
CIcLo NA PRODUCEO/ NA |§| E R
TAKT TIME ! CYCLE TIME WORK CONTENT TIME E
OPERACAQ/ oreraTion INSTRUCAQ/ mstrucTion
n® |designacdo) deigntied picto descricdo/ description fotos-desenhos) fetes shetches
1) No campo de busca digitar /NVLO2N e pressionar ENTER;
2) Inserir o nimero da Delivery Note e pressionar ENTER;
o =] = ace
Change Outbound Delivery
E RS - G0 T et oo e
V' d u [ W
'
ionar EiFRAS, DELIVERY OUTPUT;HEADER;
.o. -..u b;.. o T 'I‘.'a‘. -vov
0 Delivery (Diect) ES40B17 Change: verview
oD B L & ooy AT ol

bt e 0

Prs—

RGeSy ) \svten SN Pt Coyees | ek MeeesaOvp
4) Inserir o Output para imprimir:
- Output type:ZLD3 - List of Picking;
- Output type: ZLD4 - List of Palletizing;
5) Selecionar linha, pressionar "Communication method";

Deiivery (Direct): Output

Shtn sy 15647 #o [E) i

e— o o G PA

bretrg riseranon

[respes—— B
Pasvbe of S [ivern rrewdatel
fazairequen e Ralama dftar sutput
Sul |

- "Logical destination": LOCL;

- Adicionar "Print immediately;
-Pressionar: &
-Guardar:
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APENDICES
® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #40
Nimera de operagia do
PRODUTO/ NA PROCESSO/ Preparacdo de Cargas It
/
PROOUET PROCESS P © 9 Flow chal(u;:gerlaar:‘i‘un number
N = lidad Etod it itos ch. frequé
ormonel e | ORmmde o] S | ‘o | i | s | |
m . Hpdate qualitleontrol | specific method | parts betueen
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE + m E process freq
NA PRODUCAD/ NA - |§| 2 E E’ @5
TAKT TIME ¢ CYCLE TIME WORK COMTENT TIME &
OPERACAD/ QPERATION INSTRUGAD/ InsTRUCTION
n° |designacio/ designation| Dicto descrido/ deseription fotos-desenhos/ fotos- sketches

-

]
I mratar e 4nir construcdo/preparacdo da palete;
-Pack. HU: Quantidade por palete;

da "pack. hu";

LIST PALLETIENG

outing Code: Informacdo acerca da criacdio de paletes. Sempre que a
informacdo do campo "Routing Code” altera é obrigatdrio finalizar a palete em
questdo e iniciar uma nova palete. Caso a informacdo ndo altere, seguir informacgdo

a MECA
30 Picking of L_|s_tj List 30.2 Execuga_m da List of (1 i ARiary aimtes BScR2ACH
of Palletizing Palletizing - 2112008 cim
e 14:30:00 -
00 TTT INLEVEMENT CLENT
815028 » samna
91008 1600 AMVESIINI | WIS | MI0MTHO | 4R b
B ® |0 .
sz | e | s T = |
® NODVARES kS
Nimere de operagio do
Pﬁggéﬂgf NA PROCESSO/ Preparacio de Cargas fuogramaf
PROCESS Flow chart operation number
) = =
o = seguranca/ qualidade / métodos pecas entre | pontos chave frequénda
OPDE:R;‘;E-?DE‘: / NA/NA DATADE%TLIiEgan 01/10/2019 safety controlo especificos processos kenpoint frequency
- P qualityicontial | specific method | parts between
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE m E pracess freq
oo NA PRODUCAD/ NA ol 2 a ARG
TAKT TIME ¢ CYCLE TIME WORK COMTENT TIME &
OPERACAQ/ oPERATION INSTRUGAQ/ msTRUCTION
n® |designagio/ designation| picto descrigdo/ description fotos-desenhos/ iotos- sketches

Picking of List/ List

30 of Palletizing

30.3 Execugdo da List of

Picking

Paging

]

nterpretar e definir quantidade a preparar;
- Qty ordered: Quantidade a preparar;

& NOVARES LIST OF PICKING

Delivery Number 85502450

| [oaTE 01.10.2079
Tie oF DEPARTURE: 14:30:00

ARDD
AROUPLAS

AR TERION PSA SERIE PSA SERIE
POISSY vervoate:  01.10.2019
R —— 815C2S
15618 CP : 78307 ==
PCA P
N - P
ot Cus CAM Coda I Dasigrasion | Hucesaeed | onyorderss | Humis
9823848180 S823548180 D34 DEFLECTEUR AIR AVG 4 | 144
| 55 CAISSE |
SBI3IBATERD SZ354T880 D34 DEFLECTEUR AIR AVD 5 | 180
55 CAISSE
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APENDICES

& NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #60
Nimero de operagao do
pﬁ)gg)n%;o’f NA PROCESSO/ Preparaggo de Cargas Auxogramal
- PROCESS Flow chart operatiol
= segurancaf qualidade | métadas pegasentre | pontos frequéncia
OPERADOR ne/ NA / na | DATAacualzaciol gy;10/5050) *90 corirolo | ecpecifions | prosesos phy
- P - qualityicontrol specific mothod parts betwoen -
TEMPO CAPACIDADE - pracess frag
TAKT TIME j TEMPO DE CICLO = + m
TAKT TIME ¢ CTCLE TIME NA PRODUCAOJ” NA |§| E
WORK CONTENT TIME

OPERACAQ]/ oreraTion INSTRUCAD/ msrrucTion

n® | designagdo/ deignstiss| picto descricdn) deeription fotos-desenhos) foree shetches

1) Fazer scan das etiquetas, de forma a satisfazer as quantidades indicadas na Picking List,
COM recurso ac scnanner;
1.1) Shipment;

1.2) Ship. To customer;

Eo
[ra o ) ramm ]

[ 1.5mm. To cusTomE

Preparacdo da . : ) 1.3) Inserir numero aa ricking List";
40 Picking List m 40.1 Execugdo da List of Ficking

Dimpaton, pus Now
Babvary

{ Fienne |
L
F3-0ack | Fe-pack

1.4) Fazer scan das etiquetas até atingir quantidade pedida;

e
1.5) Fazer "Print";
1.6) Substituir etiguetas de produgdo por etiquetas impressas (etiquetas de expedigdo);

® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #70
Nimero de operagio do
PRODUTO/ PROCESSO/ =z
Fecocer e Freparacio de Carens
v 7acS lidade ! Stod I tos ch frequénci
AR ) v | ORTAZGOlayonns] U [ Yt | s | o | i | o
" - P ~ qualitytcontral | _specific method parts betireen
TEMPO CAPACIDADE m procuss freq
mame ErorEda0 ecoio w | B g 7 5
WORK CONTENT TIME E
OPERACAQ/ oreraTion INSTRUCAQ/ mstrucTion
n® | designacdo/ desgution| picto descrigio) dsscription fotos-desenhos/ fotes- sketches

Clientes PSAJOPEL
1} Paletes (UM) compostas por caixas (UC), devemn possuir: nimero de etiquetas de
expedigac = nimero de caixas a enviar + 1 (este +1 € a Master Label que deve
acompanhar a palete. Esta deve ser posicionada no lado maior da palete, no canto superior
esquerdao);

50 Preparacdo da List m 50.1 Execugdo da List of

of Palletizing Falletizing

2) Paletes ndo constituidas por caixas, exemplo contentores, devem possuir uma (nica
etiqueta, sempre posicionada no lado maior da palete;
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P BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #80
Namero de operag3o do
PRODUTO/ PROCESSO, £
CRCBST NA e / Preparagao de Cargas i d’,‘:‘:’{:g,:?::,al i
0 ks 3 seguranca/ qualidade ! métados pegasentre | pontoschave | frequéncia
OPESQADT%S.P / NA/ NA DATFE,ETCE‘::J:,KBGOI 01/10/2019 zafety controlo especificos processos i frequency
- - qualitylcontrol | specificmathod | partz between ﬁ -
TEMPO CAPACIDADE process freq
AR Pranuciol « | B |z @ N |00
WORK CONTENT TIME L3
OPERACAO/ operation INSTRUCAO/ mstrucTion
n° |designacdo/ designation| picto descricdo/ description fotos-desenhos/ fotos- shetches

Clientes PSA/OPEL
1) Recolher etiquetas de expedigdo impressas na impressora;
2) Substituir etiqueta de produgdo pela etiqueta de expedigdo verificando que o numero da
etiquetas (campo inferior esquerdo) € igual ao numero da etiqueta de produgdo;

sp |Preparacdo da List m 50.2 Troca de etiquetas

of Palletizing 3) Repetir o passo n° 2, para todas as etiquetas, sempre uma a uma;
4) Caso haja etiqueta master, esta deve ser colocada, sempre, no canto superior esquerdo
do lado maior da palete;
= 2
® NOVARES BD-PI-Q0Z E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #90
Niamero de operagio do
PRODUTO/ PROCESSO/ =
ROOUCT NA p— Preparacao de Cargas o :Il.:m)glamaf N
ow chart oper mmber
~ - -
o, T3 seguranca, qualidade ! métados pegas entre | pontos chave | frequéncia
OPEEET%EF / NA/ NA DAthTcztiiliagaoj 01/10/2019 safety controlo especificos Processos f Frequency
- - qualitpleantral | specific method parts Betwesn
TAKT TIME / TEMFQ DE TEMPO CAPACIDADE process fraq
CICLO NA PRODUCED/ NA |§| E :
TAKT TIME ! CYCLE TIME “w'ORK CONTENT TIME
OPERACAQ/ operaTion INSTRUCAQ/ msTRUCTION
no |designacdo/ duignied picto descricao] deeription fotos-desenhos/ fotoc- ckatcher

1} Construir as paletes conforme a List of Palletizing, nas respetivas zonas de
preparagao;
2) Para paletes compostas € obrigatdrio garantir a contrugdo de palete com camadas
completas (se necessario, usar caixas vazias)
3) Para paletes compostas usar obrigatdriamente 2 fitas, paralelamente entre si e

7| erpend46r95 ao lado maior da palete;
ﬁl Cl Ta¥e

4) Para paletes compostas, quando necessario usar caixas vazias, fazer por colocar as

Preparacdo da List m 50.2 Execugdo da List of caixas completas em posicéo visivel

of Palletizing Palletizing ’ v @ ' -
S~

5) Apds a preparacdo das paletes, armazenar estas nas areas definidas (TPA - Truck
Preparation Area);

50

it
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® NOVARES

BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUCAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #3100

. Namero de operagio do
PRODUTO/ A PROCESSO/ Preparacdo de Cargas fluzogramal
FRODUGT FROCESS Flau chart mpsratins sumbar
- R segurangal qualidade métados pegas entre | pontos chave frequéncia
OPERADCR haf N.‘\/ A DATA actualizagio/ 0141042019 g,,m,-;! controlo especificos processos | i Froquenay
OFERATOR DATE up date qualityicantral | rpecific methad partrbotuson .
TAKT TIME ! TEMPO CE TEMPO CARACIDADE + m E pracers | freg
CICLO NA PROCUCHD! MA - |§| . E 3 @‘
TAKTTIME ¢/ GYCLE TIME WORK CONTENT TIME ;] ®
OPERACEOI OFERATION INSTRUCEOI INSTRUGTION
n°® |desianacdo/ serianasien| PiCto descricio) dereription fotos-desenhos) fatarrketcher

efiguetas

expedigdo

e 60.1 Controlo do processo de
60 Substituicao de m troca de etiguetas de

1) Inserir etiquetas de expedicdo com etiquetas de produgdo homdlogas (os
nimeros das etiguetas devemn coincidir. Etigueta producdo inicia por 2, 3 etigueta de
expedigdo inicia por +3); e
2) Farer controlo das etiguetas;
Ma pistola:
-2.SHIPMENT;
-6.CHECK LABEL;
-2.HU CTRL LAB VZ;

Check Bbesin del

=3 (Check bl n el

Tk | R

150 1o anoe et | f Outbousd sebery
i o e [

L . Tssas [
Laatlie S LRIz | 5

ARSIt L3 WU (138 2 Pt

e e

IMPORTANTE: Sem a verificacao total das etiquetas, ndo se consegue emitir a guia
para o cliente. Processo a ser realizado unicamente para clientes PSA/OPEL.
Listagem de clientes em anexo.

®NOvARES  BD-PI-QUZ E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #110
Nimero de operagio do
PRODUTOY/ PROCESSO, =
- - moee | Ponindecugs || M
o N - sequranga/ qualidads! métodos pegasentre | pontos chave | frequéncia
OPEPREiET%EnD / NA/ A DAT%jTitizEfgaD" 01/10/2019 safety controls espeaificas processos i Frequency
¥ v qualityteontral specific method parts between m
TAKT TIME / TEMPO DE CICLO A TEMEESSSS%;ADE A @ m e
TAKT TIME ! CYCLE TIME WORK CONTENT TIWE B .

OPERACAD] apersmion

INSTRUCAQ/ msraucrion

n® | designacdo/ dwigmtien| picto

descricdn/ dessiption

fotos-desenhos/ fotos sketches

Identificagdo da
" carga preparada m

70.1 Identificagdo fisica da
carga preparada

Restringir a carga preparada, por data e hora de recolha, através dos pinos delimitadores e
colocacdo de placa identificativa (Anexo)
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& NOVARES BD-P1-QUZ £ MODELO INSIRUCAQ |RABALHO/
Mimero de operacio do N
nggnﬂff NA PROCESS0/ Preparacdo de Cargas fluxograma/
FROCESS Flow chart operation number
Y P seguran qualidade / métodos pecas entre | pontos chave frequéncia
inzgg%in.of NA/NA DAT%:.?EUELIZFEED{ 01/10/2019 gsamyﬁf controlo especificos processos keypoint Frequency
" < Update qualitgicontral | specific methad | parts betveen -
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE m M process freq
CICLO NA PRODUGED/ NA n (& E m @s
TAKT TIME { CYCLE TIME WORK COMTENT TIME D B
OPERACAQ/ oPERaTION INSTRUGAQ/ insTRUSTION
n? |designagdo/ designation| picto descricdo) description fotos-desenhos/ foros- sketches
|
br 0fe realzad® com uma antecedénca minima de 24h antes da
; dicio g list). @aso este ndo seja possivel, ou durante a execucdo
2550 haja alglma inconformidade, informar de imediato, seguindo a regra de
escalonamento definida: "Preparacdo de Cargas Clente”;
- 80.1 Como agrr em caso de
80 |Ndo conformidade m - grer
ndo conformidade
® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #130
Nimero de operacio do
PRODUTO/ NA PROCESSO/ Preparacdo de Cargas flux
cograma/
FRODUCT FROCESS parac ¢ Flow chart operation number
¥ =~ seqguran qualidade / métodos pecas entre | pontos chave frequéncia
OPDE.RE'QE%R;‘:.D'{ NA/NA DATADE.ESTEE;EO! 01/10/2019 gsaletgﬁf controlo especificos processos Leypoint frequency
- P qualitytcontral | specificmethod | pans between -
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE =+ m - process freq
CICLO NA PRODUCAQ/ MNA - n Q m @9
TAKT TIME { CYCLE TIME WORK CONTENT TIME "

OPERAGAQ/ oPERATION

INSTRUGAQ/ msTRUCTION

n° |designagdo/ designation| picto descrigao/ deseription fotos-desenhos/ fotos- sketches
DESCRK;EO SHIP TO PARTY | SOLD TO PARTY
PSA MANGUALDE 19242 19242
e
90.1 Listagem de Elientes al
verificagdo de etiguetas
a0 ANEXO

90.2 Placa identificativa de
carga
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® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUCAO TRABBLHC.)/ -
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - Historia revisao
PRODUTO/ PROCESSO/ SETUP LINHA (n° ’
FROCUCT NA FROCESS Preparacdo de Cargas operadores)/ NA
LINE SETUF [ operators)
OPERADOR nef N DATA actualizacdo/ s
OFERATOR N . NA/ NA DATE update © . 01/10/2019
TAKT TIME [ TEMPO DE TEMFPQO CAPACIDADE
cIcLo NA PRODUGAO/ NA
TAKT TIME ! CYCLE TIME WORK CONTENT TIME
DATA/ DaTE DETALHE MODIFICACAQ/ MODIFICATION DETAIL QUEM/ wHo
01/10/2019 Criacdo D.Tavares
05/02/2020 Atualzacdo D.Tavares
09/03/2020 Atualzacio D.Tavares

Na

VALIDACOES/ vaupations

Resp. Prod/ aPUmanager

Supervisor Supervisor

Engenharia de Produgdo/ QHSE

Supervisor
TManufacturing enginesring
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Apéndice 4 — Instrucdo de Trabalho para Carga Fisica
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® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #10
Mimero de operagio do
PRODUTO, = ;
RODLTOf i PROCESSO/ Expedicdo fisica fuzogramal
Flow chart optratios sumber
l = segurangal qualidade ! métodos pegas entre | pontos chave | frequéncia
Opgfgag-?oﬁ :Of 0 / 0 DAT%:?RE‘E:;&D; 10/07/2018 sufety cantrala especificos processos key paint frequency
P qualitpleontral | specific method | parts between
TAKT TIME { TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE ) process m
CIcLO 0 sec PRODUCAD! 0 sec @
TAKT TIME { GYCLE TIME W ORK CONTENT TIME a @ -
OPERACAQ/ oPEraTION INSTRUGAQ) msTRUCTION
n® |designacdo/ designatiod PICLO descricdo) description fotos-desenhos) fetos- shetcher
A equipa de logistica, obrigatdriamente tem de garantir:
Uso de: Colete, Capacete, Luvas, Sapatos de seguranca;
L4 " A retirada do motori a zona de movimentagdo do empihador;
al DIdi a ionamenio do empilhador (sinais de alerta: visuais & sonoros,
cinto de seguranca, correta manutencao);
Requisitar CMR. a0 motorista;
10 Rececdo do Antes de receber o camido
transportador para carga Jj
‘ o
® NOVARES BD-PI-Q0Z E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #20
Namero de operagio do
PRPOREDLLlIITOJ" 0 PRSR%ESSSSOJ'I Expedigdo fisica flunagramal
- f R — Flow clal:o --nuotn II;I‘DGI : —
o = seguranca, qualidade métadas pegasentre | pontos chave [ frequéncia
OPERADOR ne 0 / o | DATAacaEEci] g/07/2010| *ay comiole | sspectiions | processos | traaens
qualitpleantral | specific method parts betwesn -
TAKT TIME j TEMPO DE TEMPO CAPACTDADE m pracess freq
CICLO 0 sec PRODUCED/ 0 sec |§| E
TAKT TIME ¢ CYCLE TIME ‘WORK CONTENT TIME
OPERACAQ/ creraTion INSTRUCAQ/ msTRuCTION
ne |designacdo/ designstied picto descricdo) description fotos-desenhos/ rotos- sketches
¥ 4 [
dJdl 1
50 | Requisitos para Antes de iniciar o

Iniclar processo

carregamento

Quando o motorista estaciona no cais de carga, a equipa de logistica deve garantir que,
caso o motorista entre no recinto de carga, esteja protegido com equipamento de
seguranga (Sapatos de seguranca, colete, luvas e capacete);

0 motorista deve informar qual o material que pretende carregar (destino de envio e
quantidade de paletes) - Comparar com o n? de paletes na TPA;

A equipa de logistica deve garantir, antes de iniciar o processo de carga, que o material
encontra-se devidamente preparado (destino de envio, referéncias e quantidades
conforme "Picking List"). Caso ndo se verifique deve-se recorrer a regras de
escalonamento definida: "Preparagdo de Cargas";
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® NOVARES BD-PI-Q0Z E MODELO INSTRUGAQ TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #30
Nimerc de operagio do
PRODUTO/ 0 PROCESSO/ Expedicéo fisica i
/
FRODUCT FROCESS pedl Flow chanuz:ir;r:i:n number
h = seguranca/ qualidade métodos pecas entre | pontos chave frequéndia
OPDE'R‘E-QESDT:! :.o‘f 0 / 0 DAT%E%L‘IJBQ;EEEWI 10/07/2019 satety controlo espedficos processos keypoint frequency
. P qualitgfeontral | specificmethod | pants between
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE - 2 pracess freq
CIcLo 0 sec PRODUCED/ 0 sec |§| E @‘
TAKT TIME { CYCLE TIME WORK COMTENT TIME @ "
OPERACAOD/ orERaTION INSTRUGAD/ msTRUCTION
n? |designagdo/ designation) DICEO descrigdo/ description fotos-desenhos/ fotos- skeiches
D d u 1
A equipa de logistica, obrigatdriamente tem de garantir:
Processo de And t
30 | carregamento do pOs carregamento Material carregado por completo (certificar-se que a TPA fica lberta - zona delmitada
camido pelos postes);
Volumes e guantidades carregadas igual ao informado na Packing List/Picking List;
® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGCAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - Histdria revisao
PRODUTO/ PROCESSO/ SETUP LINHA (n®
PROCUCT PROCESS Expedicgo fisica operadores)/
LIME SETUP [nb operators]
OPERADOR ne/ 7 DATA actualizagio/  1p/07/2018
OFERATOR . DATE update Y
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE
CICLO PRODUGAQ/
TAKT TIME  CYCLE TIME WOFK COMTENT TIME
DATA/ DaTE DETALHE MODIFICA(;?\OI FADDIFICATION DETAL QUEM/ wHO
10/07/2019 Criacdo D. Tavares
05/02/2020 Atualizagéo D. Tavares

na

VALIDACOES/ vaumanions

Resp. Prod/ sPUmanager

Supervisor

Supervisor

Supervisor

Engenharia de Produgdo/

Manufacturing enginesring

QHSE

Andlise e Melhoria de Processos de Logistica numa Empresa

do Setor Automovel

Daniel Tavares Fernandes



APENDICES 104

Apéndice 5 — Instrucdo de Trabalho para Expedicdo Informatica de Material
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® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
7 SETUP LINHA (n®
PRODUTQY PROCESS0 i i 24
SRODUCT 0 o, / Expedicdo informatica operadores)/ 0
LIME SETUP [nb operators
OPERADOR ne/ ) DATA actualizacio/
OPERATOR v 0 / 0 DATE update 10/07/2019
b b
TAKT TIME / TEMPO DE CICLO 0 TEMPO CAPAEIDADE 0
TAKT TIME ! CYCLE TIME sec PRODUCAD/ sec
WORK CONTENT TIME
OPERACAO/ orersrion INSTRUGOES SEGURANCA/ SAFETY INSTRUCTION
n® | designacdo/ deigeation | picto descricdo/ description seqguranga-desenhos-fotos) sy - sketohes - fatas
EQUIPAMENTOS DE 4
SEGURANCA DO Botas de seguranca J|'
0 OPERADOR/ Luvas de protegdo }’{'
OPERATOR SAFETY Capacete de seguranca |
EGLIFMENTS lota
—w_ -~
CARACTERISTICAS ESBECIAIS 167 R E ARACTERIFNICS LINKED TO THE INSTRUCTION
caracteristica = J =
- - operagao
espedal n?/ - espedial no/
cpecial characteriztic | OPEMAG30 . specal characteriatic | 1%/ o
v N/ aperation v’ descricdn/ description W aperation v descricdn/ description
® NOVARES BD-PI-Q0Z E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #40
Nimero de operagio do
PRPOREDUUITO;" 0 PRSR%ESSSSO)" Expedigdo informdtica fluzogramal
Flow chart operation sumber
N 725 seguranca qualidade ! métadas pegas entre | pontos chave [ frequéncia
OPEEQET%EFG}I 0 / 0 DAT."‘l\j'chEtiithZeECED}' 10/07/2019 safety cantrala especificas processos f Frequency
qualityleantral | specific methad parts between -
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE m process freq
CIcLo 0 sec PRODUCAO/ 0 sec |§| E @‘
TAKT TIME ¢ CYCLE TIME WORK CONTENT TIME E
OPERACAD/ areraTion INSTRUCAD/ mstrucTion
n® |designacdo/ designtiod picto descrigdo) deseription fotos-desenhos) fetos skerches
No SAP:
Aceder: VLO2N, e inserir o nimero da Picking List e pressionar ENTER;
o Delivery Humber 85534509
Nota: Caso seja a 8@ VS#] Aceder ad®separador "Picking" nfirmar que a "qty ordered" da Picking List € igual ao
que se expede a EF oL o "
Tty l I h 2 I valof na coluna "Picked Qty’
causa, a equipa @€ 10gist
deve confir S TP —
administrador de clientes, e s
todos os pardmetros de envio; o e mcomm e w
. Aceder no icon "Header Details", separador "Shipment" e inserir: &
O responsdvel deve aceder ao TransptnPlanng: Data e Hora de Exoedicdo;
Emissdo da SAP e com base na Picking List P . u: - .g "
10 - o = Loading: Data e Hora de Expedicio;
documentagdo emitir a documentagdo . o
. dica Planned GI: Data e Hora de Expedigdo;
necessaria para a expeaicao Delivery Date: Data e Hora de Expedicdo;
(Guia de Remessa, Guia de ; . N
; BillofLad.: Matricula do carro
Transporte, Fatura do material o .
o Por fim, picar "Post Good Issue
(quando aplicével - _—
Destinatérios fora da Unido EX L A T T
Europeia, Ex: PSA Kenitra) N m .m.-, 'l M“:W"“m“ § =
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® NOVARES BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUGAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #50
Hamero de operagso do
PRODUTO/ 0 PROCESSO/ Expedigdo informatica oo Slumogramat
o, - iza 3 seguranca, qualidads ! métados pegas entre | portos chauve | frequéncia
O o o /0 | PATAzduiacel oporpone| FT | Tinne’ | Dot | i || s
qualityleontrol pecific method parts between o -
TAKT TIME f TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE @ process | freq
cIcLo 0 sec PRODUCAOC/ 0 sec |§| Il @S
TAKT TIME ! CTCLE TIME W ORK COMTENT TIME E =
OPERACAD/ oremamion INSTRUGCAQY msTRUCTION
n® |designacdo/ desigrried picto descricdo) description fotos-desenhos) raros- skerches

Dependendo do cliente, deve-
se imprimir a Guia de Remessa
conforme o mod
pelo clie

Poissy, Trnava, Kenitra - neste
caso deve-se pedir a fatura do
material ao departamento de

ido 7]

n
f"'l I n o : B
PSA (Mangualde, Vigo, Ma!rla, Conforme neces‘sa’rlu, inserir o "output": ZLD7/ZLD6

Em SAF:
Aceder ao menu VLOZN, inserir o nimero da Picking List e pressionar ENTER;
Aceder ao menu "EXTRAS", "Delivery Output”, "Header";
Darvany [DWeCTE Output
T O | Admmncieon memed W hacemng bg  fumhes iy Mapear sumper Ouange sust

P |

-

Inserir cada "output” individualmente e executar:
- Communication method:

- Logical Destination: Nome da impressora;
Emissdo da contabilidade), -- Print immediately;
20 | documentagdo - m modelo(output): -Further data:
ERP-SAP ZLD7 - DN GALIA PSA -- Dispatch time: 4 send immediately (when saving the application)
Guardar; &
Opel: e S — —_—
ZLD7 - DN GALTA PSA St e ot e e e e
ZLD6 - DN VDA4913 V1 —— = e
S S B ] c.
Mo caso de outros clientes, e - T
deve-se questionar o customer | Aceder a "Outbound Delivery”, "Issue Delivery Output", selecionar o "output" pretendido
administrator e pressionar "Print"
BNOVARES 'EFEMPF{LE% IEONFI{O‘-J?!EJLRCIJ( IINN%TTF;{LLJJ%?OTNRA?A-UHW
PRODUTO/ PROCESSO/ L . Nimero de operagio do
PRODUCT 0 P Expedicdo informatica fluxogramat
Flow chart operation sumber
hl N - = B
o 2 3, seguranca, qualidade ! métadas pegasentre | pontos chave | frequéncia
OPEEET%EF / 0 / 0 DAT-‘TJ;FEtiiLIiEGOK 10/07/2019 safety cantrala especificas processos f Frequency
quilityleantral | specific method
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE m M
CICLO 0 sec PRODUCAO/ 0 sec : : E
TAKT TIME ¢ CYCLE TIME W ORK CONTENT TIME
OPERACAD) areraTion INSTRUCAQ/ mstrucTion
n° |designacdo/ desi picto descricdo] description fotos-desenhos) fatos- skebches

Emissdo da
documentagdo -
Confirmagdo com
motorista

30

Obrigatdrio preenchimento do
CMR, confirme instrugdo de

trabalho: "Preenchimento de
CMR"

Para qualquer e

obrigatdrio gar;

maotorista possui a Guia de
Remessa com "output":
ZLD7 - DN GALIA PSA

Mo caso do cliente Opel
& obrigatdrio garantir que o
motorista possui a Guia de
Remessa com "output":
ZLD7 - DN GALIA PSA
ZLD6 - DN VDA4913 V1

Importante: O motorista
deve possuir a PUS (Pick Up
Sheet), para que aquando do
carregamento, a equipa de
logistica assine e carimbe o
documento

7 ]
agin
cao
tir quec

Exemplo de PUS

Importante: Apds a carga, a equipa de logistica, deve certificar-se que possui o original

do CMR, output ZLD7, output ZLD6 e da PUS assinadas pelo motorista
Exemplo de CMR:

Exemplo de output ZLD7

Exemplo de output ZLD6
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8 NOVARES

BD-PI-Q0Z E MODELO INSTRUGCAO TRABALHO/
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - #70

PRODUTOY/

PRODUCT

0 PROCESSO/
PROCESS

Nimero de operagio do
Huxogramal
Flow chart operation sumber

Expedigdo informatica

~ - 3 —
OPERADOR no, DATA actualizacio seguranca, qualidade ! métadas pegas entre | pontos chave | frequéncia
DR o /o \actualeaciol  1ps07/2010| ST | Trareels | erpentioes | erocesror | ek R
qualityleontral spccific method parks bebween .
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPACIDADE |§| m process | fraq
CICLO 0 sec PRODUCAD/ 0 sec =
TAKT TIME { CYCLE TIME W ORK CORMTEMT TIRME @ 3 @a

OPERACAQ/ arersTion

INSTRUCAQ/ msTRUCTIGN

n°® |designacdo/ designtied picto

descricdo] description

fotos-desenhos] foros- sketches

Declaracéo da
40 expedigdo de
embalamentos

L4 =

Ean 7~ ==

Apés a saida do amlﬁog c
equipa de armazém tem 2 dias

Uteis para declarar a expedicdo
dos embalamentos:

Embalamento propriedade PSA
- Packman;

Embalamento propriedade
GEFCO - Portal GEFBOX

Embalamento CHEP - Portal
MyChep

Embalamento PSA:

paletes) e enviar documento pelo motorista

Saipemanis Suppiber ta Factory

Embalamento GEFBOX
"Expedigies"
Expedicio

Grupa de depositos.

e

Embalamento CHEP
"Criar tranferéncia de saida"

TRANSFERENCIAS DE SAIDAS RECENTES -
HUMERD STATUS DATA

Packman - Fazer expedigdo apenas embalamentos vazios (caixas vazias + tampas +

BD-PI-Q02 E MODELO INSTRUCAO TRABALHO/

® NOVARES e o
TEMPLATE FOR WORK INSTRUCTION - Historia revisao
PRODUTOY/ PROCESSO/ SETUP LINHA (n®
PRODUCT e Expedicdo informatica operadores)/
LINE SETUIP [nb opersters)
OPERADOR n@/ 7 DATA actualizaciof 10/07/2010
OPERATOR v DATE updste e
X X
TAKT TIME / TEMPO DE TEMPO CAPANCIDADE
CICLO PRODUCADY
TAKT TIME | CYELE TIME WORK CONTERT TIME
DATA/ pate DETALHE MODIFICACAQ/ MaDiFicaTIon DETAIL QUEM/ who
10/07/2019 Criagdo D. Tavares
05/02/2020 Atualizagdo D. Tavares
7 [ |
-
VALIDACOES/ vapaTions
Resp. Prod/ apumanager Supervisor Supervisor Supervisar Engenharia de Producio/ QHSE

MlanuFacturing engins cring
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Apéndice 6 — Modelo de Regra de Escalonamento para Preparacao de Cargas de
Cliente
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do Setor Automovel Daniel Tavares Fernandes



APENDICES

Preparacao de Cargas Cliente

OMNDE peherer:  ZORIA de TPA's [Preparacio de cargas) OATA pate)

GFUEM pwHoy: Gap lider de Logistica

GIUAMDOO (wHEN):

Fegas emFalta numa preparagao de carga [24 Horas antes da saida do camiiao)

REACCAD (reACTION): Hora abertura tapening time
Chamar o superyizar, informar sobre pegas em falta

Informar Gestor de clientes & Planificador de produgia
Continuar com o resto das preparagdes

Mome (rame)

Situacio zob Contralo (Siveatian under F = A
agina
SORGUE wrv ?

FUEM pwHoy: Gap Leader de Logistica
CIUARMDOO (wHEH):

Fegas em Falta numa preparagao de carga [12 Horas antes da saida do camiaao)
REACCAD treAcTION:: Hora abertura topening time
Informar o Fesponzavel UAF e Responsawel Logistica
Infarmar o Gestor de clientes para analizar cobertura de stock
Situagio zob Cantrolo (Situation under
Contral)

2DRGLE (wH?

Mome iname)

GUEM pwHoy: Gestor de Clientes
QUANDO [WHEN):

Pegas emfalta numa preparagio de carga[4 Horas antes da saida do camida)
REACCAD (rREACTION): Hora abertura (apening time)
Contactar e Informar cliente
Infarmar o Fesponsavel de Fabrica

Mome iname)

Situacio zob Cantralo (Siveatian under
Conkrol)

ORGEUE pwH?
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